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RESUMEN

La industria ecuatoriana se encuentra en crecimiento y las circunstancias para mejorar
la competitividad y la velocidad de la toma de decisiones, obligan a utilizar

herramientas de la ingenieria industrial.

Objetivo general: Proponer un sistema de planeaciéon y control de la produccion para
la empresa de calzado “MACH?” con el beneficio de llevar a un desarrollo sostenible en

el tiempo.
Objetivos especificos:

- ldentificar el método actual de la empresa para la planear y controlar la
produccién.

- ldentificar y desarrollar el mejor método para la realizacién de prondsticos.

- Desarrollar el Plan agregado de produccion.

- Desarrollar del Plan maestro de produccion.

- Desarrollar el Plan de requerimiento de materiales.

- Elaborar el Plan de materiales y compras.

Método: Se ha realizado una observacion estructurada, un estudio de campo y un
tratamiento de los datos historicos mediante herramientas informéticas. Para la
consecucion de otros datos se realizaron formatos para la toma de tiempos, diagramas

padre — hijo y hojas de ruta de los productos analizados.

Resultados: Utilizando las herramientas se ordenaron los datos, consiguiendo
informacién importante. Se determin6 el comportamiento la demanda analizando datos
histéricos y se definid la metodologia de pronostico. Se propuso la estructura del plan
agregado, el plan maestro, identificar la capacidad de la planta, conocer cuanto se

debe comprar y se propuso como realizar un control de la planta.

Palabras clave: Prondsticos, plan agregado, programa maestro de produccion,

capacidad, plan de requerimiento de materiales, control de taller.
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ABSTRACT

The Ecuadorian industry has been growing and the circumstances to improve
competitiveness and speed of decision making require the use tools of industrial

engineering.

Objective: To Propose a Production Planning and control system for the shoe company

"MACH" with the benefit of bringing a sustainable development.

Specific objectives:
- To identify the existing method of the company to Production Management and
Planning.
- To identify and develop best forecasting method for the company.
- To develop the S&OP (Sales and operations planning).
- To develop the Master Production Schedule (MPS).
- To develop the Material Requirements Planning (MRP).

- To develop Purchasing Planning and management.

Methods: We conducted a structured observation, a field study and treatment of
historical data using computer tools. To get other data, formats to be made: time-motion
study, Bill of Materials (BOM) and product roadmaps of the products analyzed.

Results: Using this tools the data were organizated, giving important information. It was
concluded how demand behaves by analyzing historical data and defined the
forecasting method. The form was proposed to make the S&OP, the MPS, getting
information about the workshop capacity, to know how much to buy and to propouse a

control plan for the workshop.

Keywords: Forecastings, Sales and Operations Planning, Master Production Schedule,
capacity, MRP, workshop control.
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INTRODUCCION

El estudio se realizé en la empresa de calzado exclusivo “MACH” que se dedica a la

produccién de calzado para hombres, mujeres y nifios.

El objetivo se enfoca principalmente en proponer herramientas de la ingenieria
industrial dedicadas a la produccion para mejorar la toma de decisiones ya que la
ventaja competitiva actual radica en la velocidad, el cumplimiento y buenas decisiones
empresariales. El estar preparado para el futuro es clave para que una empresa siga

adelante o se quede en el camino.

En el primer capitulo se analiza la situacion actual de la empresa, teniendo en cuenta a
todos sus clientes, mision, vision, valores, un analisis del entorno competitivo de la

empresa.

El segundo capitulo analiza los productos que realizan en la empresa, el proceso
productivo, la distribucion de planta y los sistemas actuales de planeacién y control de

la produccién junto con el de aprovisionamiento.

El tercer capitulo contiene el marco teérico y el desarrollo de la propuesta, empezando
con una breve historia y analizando ciertos conceptos esenciales. Luego se llega a las
fases de la planeacion y control que son: pronésticos, planificacion agregada, programa
maestro de produccion, plan aproximado de capacidades, plan de requerimiento de
materiales, sus informes y el control de taller o piso fabiril.

Finalmente, las conclusiones y recomendaciones que demuestran la eficacia de las

herramientas utilizadas.

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle 15



Capitulo 1

Situacion Actual de la empresa

1.1. Descripcion de la empresa

Calzado Exclusivo MACH, es una fabrica ecuatoriana de calzado, constituida por un
grupo de personas calificadas y dedicadas al desarrollo y produccion del mismo,
teniendo como objetivo la calidad y satisfaccion de sus clientes. La empresa distribuye
su producto a varias provincias del pais, contando con una cartera de clientes en todo
el Ecuador. En un principio se producia solo calzado para hombres, siendo este su
punto fuerte, y poco a poco ha ganado espacio también en el calzado femenino.
Calzado MACH ha formado un equipo de trabajo calificado y comprometido para

obtener un excelente terminado del producto.
1.1.1. Resefia Historica

La empresa de calzado MACH fue fundada en 1988 por su propietario, el Sr. Marco
Gonzalo Abad, como un pequefio taller artesanal con un grupo de 5 personas
dedicadas a la confeccion del calzado. Tiene alrededor de 25 afios en el mercado
ecuatoriano produciendo calzado de calidad.

La empresa ha crecido paulatinamente, en lo referente a produccion y tamafio ya que
su cartera de clientes ha ido en ascenso. Ahora cuenta con un grupo de

aproximadamente 20 personas que colaboran con la produccién.

La marca del calzado es “MACH”, es una marca registrada por el Sr. Marco Gonzalo

Abad Chavez Gerente Propietario.

MACH"

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle 16



UNIVERSIDAD DE CUENCA

La fabrica estd formada en su nivel de maxima jerarquia por el gerente general,

seguido de los diferentes cargos. Siendo conformada de la siguiente manera:

— Gerente General

— Gerente Administrativo
— Gerente Comercial

— Produccion y Personal
— Jefe de Produccion

— Asistente Administrativo
— Asesores de venta

— Bodeguero

— Obreros

Figura 1 Organigrama de la empresa

Fuente: Empresa de calzado exclusivo MACH

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle
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1.1.2. Ubicacion geogréfica
La empresa esta ubicada en:
Av. Abelardo J. Andrade S/N, sector San Pedro del Cebollar.
Teléfono: (593-7) 2858125
Email: calzadomachl@hotmail.es
Cuenca — Ecuador

1.2. Identificacién de los clientes de la empresa

1.2.1. Ildentificacion de clientes externos

Los clientes externos de la empresa son aquellas personas, organizaciones, grupos o
sectores de gran importancia, que utilizan los productos y/o servicios que brinda la
institucién, son con quienes la empresa trata y se relaciona estableciendo negocios;

siendo de gran importancia considerar sus puntos de vista, expectativas y demandas.

Para fabrica de calzado “MACH?”, los clientes externos son los almacenes de calzado
para damas y caballeros, personas particulares que demandan calzado siendo uno de

ellos: Minicentro J, D’Pisar, entre otros.
Las demandas de los clientes externos son:

— Productos de calidad

— Buenos Precios

— Facilidades de pago en compras al por mayor
— Entrega a tiempo de los productos

— Durabilidad

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle 18
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1.2.2. Ildentificacién de clientes internos

Son todas las personas, grupos, areas o departamentos internos vinculados con la
gestion de la empresa. Sus demandas son importantes para la planificacion y todo el

funcionamiento adecuado de la organizacion.
La empresa de calzado MACH tiene un grupo de 22 personas:

— Gerente General (1)

— Produccion (1)

— Asistente administrativo(1)
— Asesores de venta (2)

— Obreros (15)

Sus puntos de vista son considerados ya que serviran de base para la consecucién de
objetivos y estrategias. De la adecuada satisfaccion de las demandas de los clientes
internos se conseguird mayor motivacion y compromiso por parte de ellos, de esta
manera beneficiard con mayor eficiencia, productividad y eficacia a la empresa. Entre

las demandas de los clientes internos tenemos:

— Adecuada remuneracion
— Buen ambiente de trabajo
— Reconocimiento

— Estabilidad laboral

1.3. Analisis del entorno

El dia a dia en la fabrica muestra el problema real. En la empresa de calzado “MACH”
se tiene dificultad en el control de los inventarios, producto en proceso, desorden en el
centro de trabajo, la capacidad de produccién conocida es insuficiente, al llegar un

pedido no se tiene muy claro el tiempo necesario para realizarlo y el sistema de control
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de la produccion es realizado empiricamente, existen pérdidas de material del producto
en proceso y falta de control y manejo del recurso humano. Todo esto ocasiona que no
se reciban pedidos (6rdenes de produccion) que se podrian satisfacer por la capacidad
gue tiene la fabrica, se tienen retrasos en las entregas del producto terminado, por lo
tanto una eficiencia baja e insatisfaccion de los clientes. Ya que la mano de obra juega
un papel muy importante en la fabricacion del producto, se necesita medir el trabajo del
personal (eficiencia) para saber qué tan bien se desarrolla el trabajo y mejorarlo.

Actualmente, la diferenciacion de un producto, bueno o malo, esta dado por los factores
de competitividad: la calidad, los costos, tiempos de entrega, servicio al cliente y la
diferenciacion del resto de competidores (la manera de crear valor). Son valores que
se pueden conseguir solo recurriendo a sistemas que permitan realizar el trabajo de
mejor manera y la toma de decisiones mas consciente y rapidamente para adaptarse a

los inminentes cambios del sistema.

El objetivo principal de la empresa de calzado MACH es conseguir una diferenciacion
especial de las deméas empresas por medio del cambio del sistema de planeacion y
control de la produccién para dar fechas exactas de entrega y de presentarse el caso
rechazar pedidos que no se puedan cumplir con la fecha solicitada por el cliente,

expandir la cartera de clientes y brindar calidad a su producto.

1.4.Plan estratégico
1.4.1. Misién

La mision de la empresa MACH es: “Producir un calzado completamente exclusivo;
esto es, proporcionar al cliente un producto con estandares de alta calidad tanto en

confort, como duracion del mismo.”
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1.4.2. Visién

“Calzado MACH para el afio 2015 busca ser referente y lider a nivel local y nacional en
venta y distribucion de calzado con el desarrollo pleno de nuestras personas y clientes

a través de la optimizacion de la produccion y distribucion de nuestros productos.”

1.4.3. Valores

Son los principios, las reglas, creencias que regulan la gestién de la organizacion. El
objetivo de los valores es tener un marco de referencia que inspire y normalice la vida

de la organizacion.

— Honestidad

— Respeto a los demés
— Confianza

— Dedicacién

— Ser productivos

— Ser rentables

1.4.4. Objetivos

En MACH se tienen algunos objetivos:

— Incrementar las ventas 5% al afio buscado nuevos clientes.
— Nivelar y aumentar la produccion.

— Mejorar sistemas utilizados para la produccién.

— Optimizar los productos y servicios brindados.

— Incrementar el nimero de clientes.

— Implementar un sistema de calidad para satisfacer a los clientes.

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle 21



1.5. Anédlisis FODA

En el analisis FODA se encuentran todos los aspectos que influyen de alguna manera
con la empresa, tanto de manera externa como interna, factores que objetivos y

subjetivos.

1.5.1. Fortalezas y debilidades

Las fortalezas son factores internos positivos, fuerzas impulsoras que contribuyen
efectivamente a la gestion de la institucion u organizacion y las debilidades, factores

internos negativos, son fuerzas obstaculizantes que impiden el adecuado desempefio.

Fortalezas

— Llegada del producto a nivel nacional

— Relacion gerente con empleados

Debilidades:

— Falta de comunicacion entre trabajadores
— Falta de estudios de mercado para nuevos productos
— Falta de vendedores para llegar a mas clientes

— Alta rotacion del personal

1.5.2. Oportunidades y amenazas

Permite determinar y analizar las tendencias, fuerzas o fenomenos claves, con el

propdsito de identificar las oportunidades y amenazas que afronta una organizacion.

Oportunidades

— Crecimiento del taller por cuanto se pueden tener mas clientes

— Apertura a mercados internacionales, exportacion

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle 22
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Amenazas

— Decisiones del gobierno por quitar la calificacion artesanal
— Importaciones de producto a menor precio
— Mala recaudacion, deudas por cobrar por parte de vendedores

— Proveedores no entregan a tiempo materias primas

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle
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Capitulo 2

El producto y el proceso productivo
2.1.Producto

Un producto es cualquier servicio, bien o idea que se lanza al mercado para poder
satisfacer las necesidades de un consumidor o sector comercial en especifico. Un
producto se compra no por sus caracteristicas internas sino por los beneficios que
reporta, las emociones que puede despertar en el consumidor o en el usuario.

(Santesmases, 2004)

El calzado es la reunion de cortes del cuero que estan unidos mediante costura,
ademas posee una plantilla de armado, tiene también, una puntera y contrafuerte para
dar firmeza, que luego fijados a una horma toman su adecuada forma en la punta y el
talén, se lo une a la planta y finalmente se dan los toques de terminado para empacar
en una caja previamente armada con destino a un cliente que quedara satisfecho con

la calidad y presentacion final del producto.
2.1.1. Mix de Productos

La empresa calzado MACH actualmente cuenta con instalaciones para producir gran
variedad de modelos de calzado. Su produccion esta centrada en la elaboracion de los

siguientes tipos:

— Calzado para hombre
o Formal
o Casual
o Deportivo

— Calzado para mujer
o Formal

o Casual
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— Calzado escolar de hombre
— Calzado escolar de mujer

— Zapatillas

Cabe recalcar que cada uno de estos tipos de calzado se subdivide en modelos
diferentes, teniendo en cuenta para ello: el cuero utilizado, plantillas de armado, de
terminado, puntera, contrafuerte, planta, forros, sello, cordon e hilo. Por este motivo el
mix de productos es muy amplio y de acuerdo al pedido se adapta a las necesidades

del cliente, no obstante la produccion tiene picos estacionales.
2.1.2. Proceso de Elaboraciéon genérico del zapato

Proceso es toda actividad que utiliza materias primas (entradas) para transformarlos,

por medio del consumo de recursos, en productos terminados (salidas). (Ver Figura 2)

El proceso de elaboracién depende del modelo ya que se adicionan o quitan

materiales, pero en si tienen que pasar por Ios mismos procesos.

Corte » Destallado » Aparado > Troquelado » Empastado
Preformado del
talén
Ubicado en la
horma
Terminado -t QwLaodr?nge & Plantado -t Armado del talon |« Armado de punta

Figura 2 Proceso de las operaciones en la elaboracion del calzado.

Fuente: Elaboracion propia
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Ya que el proceso productivo comprende muchas tareas es necesario saber la
funcionalidad del personal, es decir, cuales son las tareas en las que se desempefian.
El propio sistema de la empresa obliga a que el personal se desenvuelva ocupando
varias funciones. A continuacion, el area sombreada representa la funcion que ocupa el

empleado. (Ver Tabla 1)

Corte.- Es el proceso en donde se realizan los cortes del cuero, cortes de refuerzos y

de los forros. Aqui también se marca y se entinta si es necesario.

Destallado.- Es un proceso realizado para reducir el ancho del cuero de manera

gradual en el borde, beneficia en la estética del acabado y para facilitar la costura.

Aparado.- En este lugar — proceso se realizan dos operaciones, como son: el de
costura y el de manipulado. La costura para todos los cortes del cuero de la manera
gue se necesite y el manipulado para dar forma antes y después de la costura, preunir,

colocar los adornos, detalles, etc.

Troquelado.- Es el lugar donde se hacen las punteras, contrafuertes y todo para las
plantillas de armado y terminado.

Empastado.- A este lugar llegan los cortes aparados, contrafuerte y plantilla armado,

se coloca el adhesivo en la punta, el talon y el borde.

Preformado del talén.- En una maquina, después del empastado se utiliza para dar

forma al talén que se ubicara en la horma.

Armado.- Lleva la horma, los cortes armados para darle la forma y se arma la punta

del calzado y el talon.

Plantado.- Actividades de poner adhesivo la planta, en el armado, activar el adhesivo,
pegar y prensar el calzado.
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Quitado de la horma o descalzado.- Lugar en donde por medio de una prensa se

quita la horma del calzado.

Terminado.- Es donde se le da el finalizado al calzado, se cortan hilos, excesos, etc.

Se pinta, se laca, limpia y se empaca en una caja.

Matriz de funcionalidad del personal

CENTRO DE TRABAJO

Corte
Destallado
Costura
Manipulado
Remachado
Estampado
Troquelado
Grapado
Empastado
Preformado
Armado
Pulido
Plantado
Descalzado
Terminado
Pintado
Lacado
Armar caja
Empacado

NOMBRES
ALEJANDRA CABRERA
ALEXANDRA VILLA
ANA MARIA VERA VELEZ
DIEGO ARIAS
DIEGO CALLE
FANNY JUELA
FERNANDA CORONEL
GEOVANNY AYORA
HENRY RIVERA
RAFAEL TENESACA
MARCIA AYORA
MARCOS RODRIGUEZ
MARIBEL AYORA
MARITZA FIGUEROA
VICTORIA FERNANDEZ

Tabla 1 Funcionalidad del personal

Fuente: Elaboracion propia

El personal no se desenvuelve con la misma eficiencia en todas las tareas que realiza,
por lo que se ha realizado una matriz en donde se ha calificado a cada uno. La
calificacion se realiza de acuerdo al tiempo estandar de la operaciéon y el tiempo en el

gue el trabajador realiza efectivamente la operacion. (Ver Tabla 2)
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Matriz de eficiencia del personal

CENTRO DE TRABAJO

NOMBRES

Corte
Destallado

Costura
Aparado

Remachado

Troquelado

Grapado

Empastado

Preformado

Armado

Pulido

Plantado

Descalzado

Terminado
Pintado

Lacado

Armar caja

Empacado

ALEJANDRA CABRERA

o
=}
4]

o |Estampado

ALEXANDRA VILLA

o

8|

o
)

o
)
=}

.8

o
©
o
0
4]

o
)
a

ANA MARIA VERA VELEZ

DIEGO ARIAS

0.85| 0.85

DIEGO CALLE

0.85,

0.85

0.9

FANNY JUELA

0.7 0.8

FERNANDA CORONEL

0.8

0.85| 0.85

0.85| 0.85

0.8

GEOVANNY AYORA

0.9

0.85]

0.85]

0.85,

0.85

0.9

HENRY RIVERA

0.8

0.8

JOSE RAFAEL TENESACA ZHIZHPON

0.75]

MARCIA AYORA

0.75]

0.7

MARCOS RODRIGUEZ

0.8]

0.8|

MARIBEL AYORA

0.75]

0.8

0.85

MARITZA FIGUEROA

0.8| 0.85

0.85

0.8

0.85

VICTORIA FERNANDEZ

0.9

0.85]

Tabla 2 Eficiencia del personal

Fuente: Elaboracion propia

2.1.3. Distribucion de Planta

La distribucién de planta muestra la manera en que esta dispuesta la maquinaria, el

movimiento de materiales, etc.

La Comunidad de Centros Europeos de Empresas Innovadoras (CEEI) (2008) dice que:

Una correcta distribucion de planta debe tener:

a) Integracion

La mano de obra directa, materiales, maquinaria, actividades auxiliares y todos

los demas factores que influyen en el proceso productivo deben quedar

integrados en una distribucion que funcione como una sola maquina.

b) Minima distancia recorrida

El movimiento de personas y materiales no afiade ningun valor al producto, de

modo que la optimizacion se logra reduciendo al minimo los movimientos

realizados.

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle
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c) Flujo de materiales

La organizacion fisica de los procesos segun el orden en el que se deben
realizar complementa al principio anterior, haciendo lo posible para eliminar los

retrocesos 0 movimientos transversales.

d) Volumen ocupado

Utilizar todo el espacio vertical que la técnica permita.

e) Recursos humanos

La salud y seguridad del personal debe ponerse siempre por encima del resto de
consideraciones, la mejora de condiciones de trabajo es un principio que facilita
la optimizacion del coste total de instalacion y explotacion ya que si se reduce el
esfuerzo necesario para realizar una tarea, es posible lograr una mayor

produccion por jornada.
f) Flexibilidad

Es importante que se prevea la posibilidad de modificar la distribucion en el
futuro a un coste razonable. (P. 14)

Entonces, cada uno de estos es de suma importancia para tener una correcta
distribucion de planta. En el siguiente punto se observa efectivamente como esta

distribuida la planta productiva y el lugar de cada centro de trabajo.
2.1.4. Flujo de materiales en planta

Para que el producto sea realizado debe pasar por varios centros de trabajo, en donde,
sSe necesitan recursos que seran consumidos, tales como: mano de obra, materias

primas, energia, etc.

La fabrica cuenta con dos pisos. En el primer piso se realizan los procesos de:

troquelado, destallado (puntera y contrafuerte), empastado, armado del calzado,
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plantado, terminado y empacado (Ver figura 3); mientras que en el segundo piso se
hace el cortado, aparado y manipulado respectivo. (Ver figura 4)

Pulido
Armado | z g
} is
7 o E—
Grapado \
Quitado
Empastado / horma Plantado
{ \ |
erminado, pintado, lacado,
mpacado
L
LA
a \
Producto ~|
Terminado
Bodega de Materias Primas
W @
Destallado
Prensado
Salida de Estampado \ -
PTy
recepcidn
de MP Empastado
pIanliIIas\
Bafio
Compresor
Troquselado
Realizado por: Aprobado por:
Viadimir Cusco C. Marco Abad
" LAYOUT DEL PRIMER PISO
Revisado por: Fecha de realizacion:
Viadimir Cusco C. 02-09-2013

Figura 3 Layout y flujo de materiales del primer piso de la fabrica

Fuente: Elaboracion propia
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Prensado
Remachado
’}@
| [
Costura /
Armado ———
Destallado Corte
Realizado por: Aprobado por;
Vladimir Cusco C. Marco Abad
. LAYOUT DEL SEGUNDO PISO
Revisado por: Fecha de realizacion:
Vladimir Cusco C. 02-09-2013

Figura 4 Layout y flujo de materiales del segundo piso de la fabrica

Fuente: Elaboracion propia

2.2.Sistema actual de planeaciéon y control de la produccién

La empresa no dispone de un sistema formal de planeacién de la produccion

actualmente. Favorablemente cuenta con datos histéricos de ventas, produccion,
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compra de materia prima, etc., para poder realizar de manera adecuada un estudio

para la planificacion mediante pronosticos y demas estudios necesarios.

El sistema actual de programacion de la produccién en la empresa MACH empieza con
el pedido del cliente (realizado por la misma empresa o un cliente exterior), el pedido
pasa a produccién con el tipo del cuero, planta utilizada y forro necesario. La figura 5
muestra el sistema actual de planeacion y control de la produccion. La persona
encargada de la produccién de acuerdo a su criterio crea una orden (Ver figura 6) para
gue el (los) obrero(s) realice el corte adecuado de acuerdo al pedido, empezando por
las tallas mas grandes para aprovechar de mejor manera el cuero. Igualmente se inicia
el proceso de troquelado de la plantilla para el armado con la misma tarjeta de

produccién.

Sistema Actual de P&CP

Departamento de Creacion de orden

P de) Client "1 Produccién de produccién

Figura 5 Sistema actual de P&CP
Fuente: Elaboracion Propia

No existe un control adecuado en la bodega ya que las personas en su mayoria entran
y sacan la materia prima que necesitan, sin un registro u orden de retirada de material
de manera formal, ademas existe mucho producto almacenado que no se utiliza, de
igual manera no se controlan los reprocesos, desperdicios, sobreprocesamientos y
produccion de cada centro de trabajo. La orden de produccion para el corte y plantillas

es de la siguiente forma:
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Género
Marca — > M #ped | conTROL CALIDAD
CLIENTE:
Utilizacién por ;\OITDFSO EL(J)ELR(;)&. Tioo
corte | Cutro— dm | CANTIDAD: -

FECHA DE ENTREGA:

——
Tallas 34 |35 36 37 38 39 TO(T)AL
PLANTA: HORMA:
OBS

Figura 6 Orden de produccion
Fuente: Empresa de calzado exclusivo MACH

En la orden se indican los pardmetros que definen el producto, por ejemplo: hombre o
mujer, marca, cliente, cédigo del producto, cuero, color, fecha de ingreso del pedido,
decimetros cuadrados (dm?) utilizados, fecha de entrega, talla, planta, horma, etc.

2.3.Sistema actual de aprovisionamiento de materias primas

Al proceso de abastecimiento también se le conoce como aprovisionamiento y es parte
fundamental previo a la propuesta, nos da factores a considerar como velocidad de

entrega, costos y volumen necesario para optimizar.

En la empresa de calzado MACH, el aprovisionamiento de los materiales inicia con el
pedido del cliente (ingreso de pedidos), inmediatamente se revisa si este tiene crédito,

si hay inventario de materias primas para el pedido y se registra el pedido del cliente.

Posteriormente se envia el pedido al jefe de produccion (envio de pedidos a

produccion), el cual revisa en la bodega los materiales y envia el pedido a oficina.
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Al llegar el pedido a oficina (ingreso de requerimientos de pedidos), lo revisa el gerente
general y examina nuevamente en bodega y contabiliza las existencias. Una vez

aprobado por el gerente general se realizan los pedidos a los proveedores. La Figura 7
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nos muestra un diagrama del aprovisionamiento.

Se realiza el pedido al proveedor (seguimiento) y se registra la fecha de la entrega de
la materia prima. Se anota la fecha de entrega de la materia prima cuando llega a

producciéon. De no encontrar los materiales con un proveedor se busca otro, y de no

haber la materia prima se busca cambiar de material de existir la oportunidad.

Ingreso de
pedidos

Sistema Actual de Aprovisionamiento

Revision de
existencias de
materias primas

Registro del
pedido

Envio de pedidos
al departamento
de produccién

Revision de existencias
de materias primas o
productos terminados en
bodega

Ingreso del pedido
a gerencia

A

Revision de
existencias de
materias primas

I

Aprobacion y
autorizacion de
compra del gerente

Figura 7 Sistema actual de aprovisionamiento

Fuente: Elaboracion propia
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Capitulo 3

Propuesta del Sistema de Planeacion y Control de la produccién

Marco Tebrico

3.1 Historia de la Planeacién y control

Los sistemas de planeacion y control de la produccion han ido mejorando, ya sea por
necesidad, contribuciones e innovaciones de muchas personas. Si queremos hacer
extensa la historia tendriamos que remontarnos a la época de la revolucion industrial,
pero su busca acortar y mostrar los eventos mas importantes y de mayor

trascendencia.

Empezaremos desde 1910 donde se inicid la administracion cientifica con los
conceptos de Frederic Taylor para los estudios formales de tiempos, la psicologia
industrial con Frank y Lilian Gilbreth haciendo estudios de movimientos, las lineas de
montaje con una programacion de actividades con Henry Ford y Henry Gantt, también
los calculos de lote econdmico aplicado al control de inventarios estudiado por F.W.

Harris.

En la década de 1930 tuvo su inicio el Control de la calidad por medio del muestreo y
tablas para el control estadistico dado por Walter Shewhart, H.F. Dodge y H.G. Romig,
ademas de los estudios de Elton Mayo y L.H. Tippett con estudios de Hawthorne sobre

la motivacién de los trabajadores.

En 1940 se dieron estudios sobre “equipos multidisciplinarios para enfoques de
problemas de sistemas complejos” utilizando el método simplex de programacion lineal

por grupos de investigacion de operaciones Inglaterra y George B. Dantzig de EEUU.

En las décadas de los 50 y 60 se dieron enormes desarrollos investigativos para
herramientas de investigacion de operaciones como simulacion de teoria de la fila de

espera, teoria para la toma de decisiones, programacion matematica y de proyectos
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con técnicas PERT / CPM. Estos estudios fueron realizados por investigadores de
EEUU y Europa occidental.

En 1970 se empieza con la utilizacion de computadores (software) para la
administracion de negocios como fue la programacion del taller, el control de los
inventarios, pronosticos, administracion de proyecto y el MRP todo esto fue
encabezado por los principales productores de computadoras IBM, Joseph Orlicky y
Oliver Wight, McDonalds con la productividad y calidad en los servicios y produccion en

masa en los servicios.

Hacia 1980 se desarrollaron las filosofias administrativas, paradigmas de la estrategia
de produccién, teniendo en cuenta la produccién como un arma para la competencia,
estudiado por el cuerpo docente de Harvard Business School, la produccién esbelta
con el JIT y TQC y la automatizacion de la fabrica, utiizando kanban, poka-yokes,
CAD/CAM, robots, etc., trabajado por Tai-lchi Ohno de Toyota Motors (Japon), W.E.
Demmin y J.M. Juran (EEUU) y otras disciplinas de la ingenieria. Entré también en esta
década la produccion sincronizada con analisis de cuellos de botella, OPT, teoria de las

restricciones con Eliyahu M. Goldratt (Israel)

Llegando a los afios 90, donde se asume la administracion por la calidad total teniendo
el premio Baldrige a la calidad, 1ISO 9000, el desarrollo de la funcion de la calidad,
ingenieria concurrente y valor, paradigma de la mejora continua, teniendo a National
Institute of Standards and Technology, American Society of Quality Control (Estados
Unidos) e International Organization for Standardization (Europa). La reingenieria de
procesos de Michael Hammer y grandes despachos de asesorias (EEUU), seguido por
calidad Six-Sigma de Motorola y General Motors, la administracion de la cadena de

suministro por SAP/R3 software cliente / servidor por SAP (Alemania) y Oracle (EEUU).

3.2 Valor agregado de un producto

El valor agregado de un producto radica en todas las actividades que producen una
transformacion fisica, ya sea una costura, un tratamiento térmico, el ensamble, el

empacar, etc., por otro lado el mover un producto, almacenarlo, traspasar de un
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recipiente a otro no le agregan valor, mas bien le quitan ya que al almacenarlo o

moverlo se corre el riesgo de que le suceda algo al bien.

Siguiendo esta linea de las operaciones que le agregan valor al producto, en la fabrica
de calzado MACH se tiene muchos procesos que si le agregan valor al producto. (Ver
Figura 8)

DPO Calzado de hombre “MACH”

Plantilla Tela de

Contrafuerte Puntera Cuero
armado fo
Troquelar Troquelar Troquelar 5 Cortar Cortar
Horma
Grapas—§
Destallar 8 Destallar Marcar
18
Graparadnesivo
Destallar
12 Empastar Adhesivo
Aparado /
1 .
manipulado
Hilo

‘ aporado

° Aparado
Prensar

Adhesiva
Empastar
/ Pegar
Adhesivs
Q empastar
e nemar
Planta >

Plantar

Descalzar

Realizado por:
Vladimir Cusco C.

Revisado por:
Vladimir Cusco C.

Aprobado por:
Marco Abad.

Fecha de realizacion:
01-09-2013

Plantilla de
terminado

0,0:0

Caja — 57

Horma

Terminar

Empacar

Zapato
listo

Figura 8 DPO general de fabricacion del calzado

Fuente: Elaboracion Propia
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En este diagrama de operaciones se muestran todos los procesos que le agregan valor
al producto, empezando desde las materias primas hasta obtener el producto
terminado.

Las operaciones que no le agregan valor al producto no se describiran.

3.3 Eficiencia, eficacia y valor

Las definiciones de eficiencia y eficacia provienen de un concepto general que abarca

ambos, que es la productividad.

La productividad es la relacidon entre los medios utilizados y los medios empleados. La
forma de medicién es el cociente de los resultados logrados entre los recursos
empleados. Los resultados logrados de un proceso productivo pueden ser medidos de
muchas maneras como puede ser: unidades vendidas, piezas producidas, utilidades
logradas, etc., de otra manera los recursos empleados se pueden evaluar con: tiempo
total de trabajo empleado, nimero de trabajadores, horas maquina, etc. (Gutiérrez y de
la Vara, 2009). Por esto la productividad se divide en sus dos ramas para tener un

mayor control y verlo de manera mas sencilla.

Resultados logrados Producido

Productividad = -
roductiviaa Recursos empleados  Medios empleados

La eficiencia viene a ser la relaciéon entre los resultados logrados y los recursos
empleados, tiene su punto de mejora en la optimizacién de los recursos empleados, es
decir, transportes innecesarios, tiempos de espera, reduciendo desperdicios,

movimientos innecesarios, sobreprocesamientos, etc.

La eficacia es el grado con el cual las actividades previstas son realizadas y los
resultados planeados son logrados, por lo tanto ser eficaz es lograr y cumplir objetivos,
se mejora teniendo una mejor confiabilidad en las maquinas, mejorando la calidad de

las materias primas compradas, materiales, etc. (Gutiérrez y de la Vara, 2009).
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o Resultados logrados o o
Productividad = = Eficiencia x Eficacia
Recursos empleados

Se puede entender como aumento de valor al ofrecer un mejor producto al mismo
precio u ofrecer un mejor producto a un menor precio, asi aumentara mucho mas el
valor. Su concepto esta ligado a eficiencia y eficacia y se puede definir como la calidad
dividida entre el precio (Chase et al., 2009).

Calidad

Valor = ————
Precio

3.4 Directrices necesarias para la planificacion y control de la produccién

Para la planificacion y control de la produccion es necesario tener en cuenta ciertas

directrices que beneficiaran a la hora de hacer el estudio. A saber:
El entorno de produccion (Chapman, 2006)

— Fabricacion para almacenamiento (MTS, Make to stock).- Son productos que su
fabricacion llega a su forma final y se almacenan como productos terminados. El
cliente tiene cierta influencia sobre el disefio (en el bosquejo del producto), sin
embargo solo toma la decision, cuando esta terminado el producto de comprarlo
0 no. Solo una base colectiva de clientes puede generar cambios en el disefio
general, pero el cliente individual hace su eleccion a partir de opciones

especificadas.

— Armado bajo pedido (ATO, Assemble to order).- El cliente cuenta con mayor
influencia en el disefio y puede elegir varios disefios a partir de sub armados
predefinidos. El fabricante realiza lo que el cliente desea, pero el cliente

individual solo hace su eleccidn a partir de las opciones especificadas.
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— Fabricacion bajo pedido (MTO, Make to order).- Esta permite que el cliente
especifique el disefio exacto del producto, siempre y cuando estén las materias

primas estandar.

— Ingenieria bajo pedido (ETO, Engineer to order).- El cliente tiene poder completo
sobre el disefio, no se limita en la utilizacion de componentes o materias primas,

incluso puede querer algo disefiado desde cero.

En la fabrica de calzado MACH, la produccion de los bienes es una armado bajo pedido
(ATO, Assemble to order), ya que se tienen muchos modelos y el cliente a partir de
esos modelos base puede elegir las caracteristicas que pueden ser color, talla,

adornos, etc.

3.4.1 La planta (el piso fabril)

Es importante antes del analisis saber en donde estara o esta ubicada la fabrica, de
esta forma se tendra en cuenta los servicios que existen en la zona como son: mano de
obra, distancia a los proveedores, clientes, transporte, etc. La disponibilidad, facilidad

de acceso y llegada al lugar de la planta.

3.4.2 Distribucion de planta

Esto es lo referido al disefio de las instalaciones, la ubicacién de las maquinas, mesas

de trabajo y demas y saber el sistema de produccion que lleva actualmente la planta.

Es un punto muy importante ya que de acuerdo a su actual distribuciéon se notara como
se lleva el proceso de fabricacidén, ya sea por producto, en linea de produccién, por

proceso o celda de fabricacién.
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3.4.3 Tipo de manejo de materiales

El manejo de materiales es un factor importante en la produccién ya que de alguna
manera debemos estar enterados de las disponibilidades de materias primas para la
elaboracion del producto. Ya sea por medio de un software, apuntes en hojas

especificas, contabilizado fisico, etc.
3.4.4 Toma de tiempos

El estudio de tiempos con cronémetro (toma de tiempos) es la técnica, utilizada con
mayor frecuencia, para tener la mayor exactitud posible en la determinacién del tiempo
necesario para completar o llevar a cabo una operacion establecida que tiene un

procedimiento sefialado. (Garcia, 2001)

3.5 Sistemas para el control de la produccion

3.5.1 Bloque

En el sistema de control por bloque, el “bloque” se refiere a un periodo de tiempo que
puede ser un dia, una semana, un mes o cualquier unidad de tiempo que tenga sentido

con lo que se esta haciendo.
3.5.2 Flujo

Este sistema de control se refiere a tener flujos de trabajo uniforme a lo largo de todo el
proceso productivo, con ello eliminar el tiempo ocioso de los empleados. Con estos
flujos se posibilita la reduccién de los tiempos de preparacion (set up). Este es utilizado
para volumenes de produccion suficientemente grandes, se organizan trabajadores,

magquinas y se hace una distribucion de flujo en linea. (Krajewski et al., 2008)

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle 41



UNIVERSIDAD DE CUENCA

A

3.5.3 Cargas

En las empresas la capacidad productiva es limitada y no se puede alcanzar una
produccion infinita, esto es ya sea por la mano de obra disponible, horas de trabajo,
etc. Por lo que cada centro de trabajo tendra una limitacion en cuanto a la produccion

gue puede tener al dia. Esto se puede obtener con las cargas de trabajo que se tienen.

Carga Planificada

C =
arga Carga Disponible
La carga es la cantidad de labor que se asigna a cada centro de trabajo, teniendo al

minimo los desperdicios.
3.5.4 Lotes

Un lote es una cantidad de elementos que se procesan juntos. Entonces, se tiene la
produccién de lotes grandes o lotes pequefios. Los lotes grandes tienen muchas
desventajas ya que consumen mucha capacidad de los centros de trabajo, dificulta la
programaciéon y es mas dificil de detectar los productos defectuosos, por otro lado los
lotes pequefios nos dan mayor flexibilidad en el trabajo, mejor programacion, mayor
deteccion de errores, pero con el inconveniente de los tiempos de preparacion (set up)

gue se hace con cada diferente producto.
3.6 Aprovisionamiento

Chase, Jacobs y Aquilano (2009) afirman que: “Los procesos de abastecimiento se
refieren a la forma en que una comparfia compra las materias primas y otros bienes
necesarios para apoyar los procesos de fabricacién y servicios (...) van desde los
articulos que se adquieren por licitacion hasta los que simplemente se compran por
catalogo. Los mejores procesos dependeran de factores como el volumen, el costo y la

velocidad de entrega.” (P. 10)
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Al decir abastecimiento también se quiere decir aprovisionamiento y estas son dos
maneras refinadas de decir compras. En sintesis todo esto sera mejor manejado en un
numeral posterior, en esta parte se manejaran conceptos basicos para entender mejor

cada percepcion.
3.6.1 Insumos

Los insumos son los materiales, componentes, materias primas, etc., necesarios para

producir un bien o servicio.

La disponibilidad de los insumos debe ser tal que estén aprovechables para que la

produccion de un bien o servicio se inicie en el periodo planeado.
Aqui haré una diferenciacion entre materias primas y materiales.

Se tratard como “materias primas” a todos los productos que se presenten desde el
principio, hasta el final del proceso productivo, es decir, el cuero, el materia para las

plantillas, materia de puntera y contrafuerte, materia para forro.

De igual manera los “materiales” se diferenciaran como los productos que se vayan
agregando al producto en algun proceso, como son: hilos, elasticos, adornos, planta,
adhesivo, haldgeno, pintura, laca, caja. En si, serian materias primas en definitiva,

pero, para diferenciar mas facilmente se los dividié en las dos categorias.
3.6.1.1 Materia Prima

Como se describié antes, es todo lo necesario para obtener el producto terminado v,

por conveniencia, son las que entran desde el principio en el proceso productivo.

Para que el proceso productivo se desarrolle con normalidad se deben tener materias

primas de calidad, estética y aptos para el producto. Se deben identificar desde su
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origen, la presentacion, el estado de elaboracion, los procedimientos y técnicas para su

obtencién.

Las materias primas utilizadas para la elaboracion del calzado son:

— Cuero

— Plantilla de armado (Celfil, Texon)

— Plantilla de terminado (Tafilete, badana, latex, etc)
— Puntera (Material termoaherible)

— Contrafuerte (Endurlite)

— Forro (Badana, tafilete, textil - tela,)

Para garantizar la calidad se deberian tomar muestras para analizar y verificar que las
caracteristicas descritas en las fichas técnicas sean las mismas que las encontradas

por medio del analisis.

3.6.1.2 Materiales

En nuestro caso, por conveniencia, se clasificaron como los productos que entran en
diferentes procesos realizados, es decir, no se presentan desde el inicio del proceso
productivo sino que van entrando al producto en proceso en diferentes partes. Algunos

de estos materiales son:

— Sello de marca y codificado del calzado (Pan de oro)
— Hilo

— Corddn

— Solventes / Adhesivos

— Adornos (Hebillas, botones, etc.)

— Elastico

— Pintura

— Laca
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— Caja
— Papel de empacado

— Planta (Caucho, sintético)

Y si el calzado es para mujer se le adiciona (opcional)

— Pasadores
— Hebilla

— Adornos en general

3.6.1.3 Control de inventarios

Para tener un concepto mas claro del control de inventarios primero se definira a la

palabra inventario.

Inventario es la cantidad o existencia de un recurso — parte, que es necesaria para la

manufactura o que es utilizado en la organizacion.

Existe también el término “Inventario de Manufactura” y son las piezas que forman
parte de la produccion de la empresa. (Chase et al., 2009). En este caso se clasifica de

la siguiente manera (Chapman, 2006):

— Materia prima.- Es el inventario que debe adquirirse, necesario para el proceso

de produccién. No tiene valor afiadido.

— Productos terminados.- Es el inventario que se encuentra listo, ya sea para
empacar o para ser entregado a los clientes. Ha pasado por todo el proceso

productivo de la empresa.

— Trabajo en proceso (WIP).- Es todo inventario que a ha pasado por algun

proceso de la fabrica y que le han dado algun valor agregado, pero que aun le
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falta algun o algunos procesos para que esté listo para llegar al cliente como

producto terminado.

Mantenimiento, reparacion y operaciones.- Es el inventario que se tiene en la
planta para suplir o ayudar a los procesos, estos no se destinan a la venta al
publico y son: partes para mantenimiento, aceites, cintas de embalaje,

suministros de limpieza y oficina.

El control de inventarios verifica los niveles de inventario que se tiene en la planta, el

momento en que convenga reponer de acuerdo a la necesidad y qué tan grande debe

ser el pedido de reposicion.

Tener inventarios no siempre es malo sino que también tienen ciertas funciones

beneficiosas (Chase et al., 2009):

Para mantener la independencia de las operaciones.- Permite mantener la

independencia en el centro de trabajo y flexibilidad de las operaciones.

Para cubrir la variacion de la demanda.- Si la demanda es conocida con
precision, aunque la demanda es cadtica y no se rige con exactitud a los
pronosticos, se puede cubrir en cantidad exacta.

Para flexibilizar la programacién de la produccién.- Provoca tiempos de entrega
mas alejados, operaciones a mas bajo costo por la produccién de lotes mas
grandes.

Protegerse contra la variacion en la entrega de materias primas.

Aprovechar descuentos en el tamafio del pedido.
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Hay que tener en cuenta que mantener el inventario es costoso y casi siempre tener

grandes cantidades no es recomendable.

También al momento de mantener o cambiar el tamafio del inventario se presentan

costos que se deben manejar (Chase et al., 2009):

— Costos de mantenimiento y transporte.- Deberian incluirse los costos de

instalaciones de almacenamiento, seguros, depreciacion, etc.

— Costos de pedido.- Son costos administrativos, preparacion de oOrdenes de

compra y de produccion.

— Costos de faltantes.- Cuando las existencias se agotan se debe esperar hasta

gue se surta el material faltante, esto provoca pérdidas al productor.

3.7 Fases de la planificacion y control de la produccion

Primeramente, planificacién es el proceso en el que se definen los objetivos a trazarse
en la empresa y de la misma manera establecer los medios Optimos para poder

alcanzar esos objetivos.

Se entiende por produccién cuando se le adiciona valor a un bien o servicio porque se
le ha hecho una transformacion ya sea tangible o intangible, es modificar un bien,

servicio o producto para que se vuelva apto para la satisfaccion de necesidades.

Entonces, la planificacion de la produccién es el conjunto de actividades que se
realizaran en el futuro, teniendo en cuenta el aprovisionamiento de recursos para la

produccion de los bienes.

El control de la produccion es la actividad que analiza el cumplimiento de las

actividades planeadas de acuerdo a las actividades reales, garantiza el cumplimiento
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de los planes correspondientes a produccién, es decir, la planeacion y la programacion
del bien o servicio y realiza el seguimiento adecuado al desempefio del proceso

productivo.

Paredes (2003) analiza que desde un punto de vista general que la planificacion es un

proceso jerarquico que comprende las cinco fases:

— Fase de planeacion estratégica
— Fase de planeacion tactica

— Fase de planeacion operativa

— Fase de programaciéon operativa

— Fase de ejecucioén y control de la produccién.

La planificacion y control de la produccion esta ubicada en las fases tactica, operativa y

de control.
3.7.1 Planificacién estratégica (Largo plazo)

La planificacion estratégica es el proceso que permite construir un puente entre la
situacion actual de la empresa y el futuro deseado. Esta planificacion comprende el
largo plazo, el qué hacer y como hacer, ya que la empresa busca su permanencia en el

tiempo.
La planificacién estratégica contribuye a que se mejore:

— Competitivamente

— Subir los niveles de eficiencia y eficacia
— Desempenfarse efectivamente

— Tener la racionalidad en alto grado

— Favorece a la union

— Ayuda a economizar dinero, tiempo y esfuerzo
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— Permite disponer de programas para el mejoramiento continuo

— Creacion de un ambiente favorable para el trabajo en equipo

3.7.1.1 Prondsticos

La planeacion de la produccion esta ligada con los prondsticos ya sea para saber la
accion especifica que se llevara en la producciéon en el futuro, saber los recursos
humanos necesarios, la maquinaria para producir, la demanda futura aproximada, etc.,
empezando desde un andlisis de como se ha comportado anteriormente el mercado en
el pasado. (Paredes, 2003). En conclusion se pronostica para ayudar a la toma de

decisiones en la organizacion.

El prondstico o proyeccion es una técnica que se utiliza para predecir lo que podria
pasar en el futuro con base en experiencias pasadas, es decir, se estima la demanda
futura para productos, servicios y recursos para que se puedan producir en el momento

adecuado y con todo lo necesario.

Existen muchos métodos para hacer prondsticos, unos muy simples y otros mas
complicados, los prondsticos se dividen en dos secciones: cualitativo y cuantitativo

(andlisis de series de tiempo, relaciones causales y simulacion) (Chase et al., 2009).

Entonces, como es obvio, los prondsticos van a ser buenos o malos de acuerdo a la
informacion histérica que se posea y de la manera que se ha comportado la demanda.
Por lo tanto la demanda es un factor clave en el estudio del pronéstico que se debe

analizar.

Para seleccionar un modelo de pronéstico se deben tener ciertas consideraciones
como son: el nivel de detalle, es decir, a nivel especifico o algo general, es necesario
pronosticar a corto plazo o a largo plazo, hasta qué punto son adecuados los
prondsticos cualitativos y cuantitativos y por ultimo, la forma del prondstico (puntual,

por intervalo o densidad). (Hanke y Wichern, 2010).
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Al analizar las series de datos histdricos de una empresa se pueden presentar cuatro
tipos de patrones: horizontal, tendencias, estacionales y ciclicos.

Para darse cuenta de un patrén horizontal hay que ver si los datos en el transcurso del
tiempo oscilan alrededor de una media constante, se puede decir que este tipo de
datos es estacionario a su media. Se consideran ventas mensuales sin altos ni bajos,

es decir constantes.

Para que exista un patrén de tendencia se deben tener datos que descienden o crecen
en varios periodos, el patrén de tendencia se analiza en el largo plazo y durante un

periodo extenso y representa picos altos o valles en la serie de tiempo.

Para un patron ciclico se debe tener que los datos, al ser graficados, indican
crecimiento y caidas sin un periodo fijo. Al ser ciclico quiere decir que las fluctuaciones
son en forma de onda alrededor de una tendencia, son influidos por contracciones y

expansiones economicas.

Al presentarse un factor estacional las observaciones estan influidas por factores
temporales, es decir, es un patron (de cambio) que se presenta afio tras afio. (Hanke y
Wichern, 2010).

Exploracién de datos con autocorrelacion

Como afirma Hanke y Wichern (2010): “Autocorrelacion es la correlacion que existe

entre una variable retrasada uno o mas periodos consigo misma.” (P. 64)

Entonces la autocorrelacion se refiere a que se tiene una relacién de los datos entre si,
por ejemplo, si se tiene autocorrelacion con un retraso de 1 quiere decir que los valores
del mes de enero tienen correlacion con los de febrero y asi sucesivamente

dependiendo del retraso que se tenga.
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La autocorrelacion se utiliza en patrones de datos que tienen tendencia o

estacionalidad.
Método de Winters (Paredes, 2003)

Winters es un método de prondstico que utiliza indices. Considera la parte constante de

la demanda, la tendencia y la estacionalidad.
El modelo de Winters parte de una férmula:
Dt = (a+ bt) *ct + €t

Donde:

Dt = demanda del periodo t

a = porcioén constante

b = pendiente de la componente de tendencia

ct = factor estacional para el periodo t

et = aleatoriedad no controlable.

Todo el procedimiento consiste en la estimacion de indices, usar en el modelo y

generar el prondstico.

La parte constante se estima independientemente de la tendencia y los factores de la
estacion, es una constante no estacional, de igual manera el factor de tendencia es
independiente de la estacionalidad y el factor estacional un porcentaje de los dos

factores para el periodo t.
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Cuando la demanda en un periodo proporcionado de una estacibn es menor que el
factor de tendencia constante, la componte estacional sera menor que unoy, viceversa.
Los factores estacionales deben ser igual al numero de estaciones al afio. Para
pronosticar, se obtienen las estimaciones iniciales de las componentes del modelo y se

actualizan usando suavizamiento exponencial.
Para un procedimiento especifico se tiene:
Dt = demanda en el periodo t
M = namero de estaciones
m = numero de afios completos de datos disponibles
P = nimero de periodos de datos disponibles. P = m*M
Kt = estimacion del término constante
Tt = estimacion del término de la tendencia “b” calculado para el periodo t
Et = estimacién del término estacional para el periodo t

¢t = aleatoriedad no controlable

Por lo tanto la ecuacion anterior se cambia a:
Dt = (Kt +Tt) « Et + ¢t
Este es el procedimiento:
a) Calculo del valor inicial de Kt (término constante a para el periodo t)

Es el promedio global de los datos de una o mas estaciones completas. De un conjunto

de 12 datos se tienen que usar todos ya que no se ven reflejadas las demandas en un
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promedio. El promedio de uno o mas afios histéricos completos nos proporciona una
estimacion inicial de “a”. Este promedio incluye la demanda mas baja del principio, lo
mismo que la demanda mas alta del final de los datos historicos. Cuando hay
tendencia, la porcion constante del proceso en el tiempo T debe corregirse. Por lo tanto

para calcular Kt se necesita Tt, la estimacion de “b”.

1. Caélculo del valor inicial de Tt (término de tendencia “b” calculada en el

periodo t)

Para este calculo es requerido minimo datos de dos afios completos, sin esto no se
vera la diferencia entre la tendencia y la estacionalidad. El calculo se realiza con la
demanda promedio de cada afio, se resta el promedio del mas antiguo con el mas
reciente. El resultado que se consigue es el crecimiento de los dos afios, se hace

crecimiento estacional al dividirle para M.
Para obtener el crecimiento por periodo se tiene:

_d2-d1

Tt ;
M

El promedio global se obtiene:

t-1
Ahora bien, para estimar el valor Kt se procede:

P-1

Kt =D +
2

* Tt;

b) Estimacion del factor estacional Et para el periodo t
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Al obtener Kt y Tt, el factor seria la demanda del periodo dividida entre el término
constante, pero antes de esto se necesita hacer un ajuste por parte de la tendencia de

la constante.

La estimacion, Kt, esta calculado de manera que reflejara el proceso en el tiempo t.
Instintivamente la parte constante del proceso en P-1 debe ser mas pequefio en Tt, y
mas pequefio en 2Tt en P-2. En general una estimacién de la fraccién constante del
proceso para el periodo t (t<P) es la estimacion de la constante en el tiempo P menos
la estimacion de la tendencia multiplicada por el nUmero de periodos, esto es Kt-Tt*(P-
t). Realizado el ajuste por tendencia, se puede dividir la demanda real entre este valor
ajustado, para obtener una estimacion del factor estacional. Se calculan los factores

estacidonales usando la formula:

Dt

Et =
Kt —Tt* (P —1)

A continuacion se promedian los factores estacionales para la misma estacion de cada

afo para eliminar el ruido; el resultado es el promedio “pt”.
c) Normalizacién de factores estacionales

Para normalizar los factores estacionales se dispone de otra medida “R” que es el
resultado de dividir la duracibn de la estacion entre la suma de los factores

estacionales.

M

R = ;
YPEt

t=P-M+1, P—-M+2..P;

La razdon se multiplica por el factor estacional que se tienen para obtener nuevos

factores:
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Nt =R * Et;
El nimero de factores siempre es igual a los periodos en la estacion.

d) Célculo del prondstico

Se calcula el pronostico aplicando la formula siguiente:
Pronéstico = (Kt =t = Tt) * Nt;

Donde:
Kt = factor constante para el periodo t
Tt = factor de tendencia para el periodo t
t = periodo de tiempo
Nt = factor estacional normalizado para el periodo t
3.7.2 Planificacion agregada (mediano plazo)

La planificacion agregada esta dentro de lo que es la fase de planeacion tactica,
también se define como un plan de produccion a mediano plazo que sea factible de
realizar de acuerdo a la capacidad, permitiendo conseguir las metas del plan

estratégico de manera eficaz y teniendo en cuenta todos los objetivos que estan dentro
de la produccién.

Es necesaria ya que suministra de:

— Instalaciones a plena carga, minimiza sobrecargas, reduce costos de
produccion.
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— Tener capacidad adecuada de produccion, para llenar la demanda en espera

acumulada.

— Un cambio ordenado y secuenciado para plasmar con los picos de demanda y

sobrellevar los valles de la demanda.

— Obtener la adecuada produccion con los recursos que se tiene.

Se dice plan agregado ya que une a las familias de productos que tiene una empresa y
no considera los productos individualmente, por ejemplo cada familia se hace teniendo

en cuenta procesos comunes de fabricacion.

Para el plan agregado se tiene un horizonte de planeaciéon a corto plazo que por lo

general va de 6 a 12 meses, depende del producto fabricado.

3.7.2.1 Metas del plan agregado

— Viabilizar las estrategias globales de la empresa.

— Generar los volumenes de productos que satisfagan la demanda prevista en el

plan estratégico.

— Emplear los recursos disponibles de la mejor manera posible.

3.7.2.2 Tipos de estrategias del plan agregado

El plan agregado tiene que realizarse de la mano con la capacidad disponible de la
fabrica. En un punto posterior se tiene todo el analisis de la capacidad disponible de la

planta.

Las estrategias que existen para la realizacion del plan agregado son:
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— Estrategias de caza.- Lo que busca esta estrategia es producir exactamente lo
gue el mercado demanda, ni mas ni menos. Esta estrategia presupone que se

puede contratar-despedir, llamar a tiempo extra.

— Produccion constante.- Con esta estrategia se realizan productos con una tasa

de salida constante y es independiente de la demanda (aparentemente).

— Produccion mixta.- La estrategia mixta busca desarrollarse de acuerdo al buen

criterio del planificador, ayudandose de los conceptos de los dos anteriores.

Al conjunto de todos los pedidos que esperan a ser producidos se les denomina cartera
de pedidos. (Chapman, 2006).

3.7.3 PMP (Plan Maestro de Produccion)

El plan o programa maestro de produccién (MPS, por sus siglas en inglés o PMP),
establece la cantidad de producto que se va a terminar cada semana del horizonte de
produccion a corto plazo. Como su nombre lo dice, es un plan de la produccion futura

dentro del horizonte de planeacion. (Gaither y Frazier, 2000)

Ya que la capacidad de produccién a corto plazo esta limitada por el plan aproximado
de capacidades, el PMP toma del plan agregado la capacidad de produccién a corto

plazo y asigna pedidos de productos finales.
Tiene dos objetivos primordiales:

— Programar productos finales para que se realicen con la capacidad que se tiene

y que estan comprometidos con los clientes.

— Evitar sobrecargas o que la fabrica este en subcarga, de esta manera utilizar con

eficiencia las instalaciones a un bajo costo de produccion.
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3.7.3.1 Requerimientos de un buen PMP

Un buen PMP deberia contener en su sistema:

Todas las demandas de ventas del producto.

— No perder de lugar el plan en conjunto, tener una mirada global.

— Comprometerse con los pedidos prometidos al cliente.

— Ser visible en todos los niveles de la administracion.

— Equilibrar de manera objetiva todos los conflictos entre departamentos de la

empresa.

— Identificar y comunicar todos los problemas.

3.7.3.2 Restricciones del PMP

Un PMP tiene varias restricciones que rigen en su funcionamiento como son:

El tiempo de espera para empezar la produccion

— Relacion entre cliente y proveedor

Exceso de capacidad de produccion

Aceptacion-rechazo de hacer cambios

Ademas a un programa maestro se lo puede dividir en cuatro secciones, cada una de

las cuales corresponde un determinado tiempo llamado “barrera temporal”. La primera
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seccidon corresponde a las primeras semanas (dias) del programa identificado como
“Congelado”; la parte que prosigue de otras semanas es conocida como “En Firme”; la
siguiente igualmente unas pocas semanas es llamado “Completa” y la ultima parte de

unas pocas semanas es conocida como “Abierta”.

El significado de “Congelada” es que en esta seccién el programa no puede
modificarse excepto por circunstancias extraordinarias y autorizado por la gerencia. Por
lo general cualquier cambio en esta seccion esta prohibido ya que se tienen hechos los
planes de adquisicion todas las materias primas y los programas de produccién de los
productos. Lo mas importante, ya estamos comprometidos con los clientes y sus fechas

de entrega.

En “Firme” quiere decir que se pueden hacer cambios en esta seccion, bajo
circunstancias excepcionales, se evitan los cambios por las razones anteriormente

descritas.

“‘Completa” significa que los pedidos han sido asignados y la capacidad de produccion

de la planta debe estar completa. Acepta cambios en el programa, pero con cuidado.

“‘Abierta”, en esta seccidon algunos pedidos han sido asignados, pero la capacidad no
estd al maximo, asi que se pueden realizar cambios, poner mas pedidos, etc. (Gaither y
Frazier, 2000)

El propésito de tener todas estas “barreras de tiempo” o restricciones es para mantener
un flujo razonablemente controlado en el sistema productivo de la empresa. Al
establecer estas reglas se tiene un sistema ordenado y por el contrario sin esto seria

cadtico, tendriamos pedidos atrasados y siempre en crisis de tiempo.
3.7.3.3 Proceso de un PMP factible

Para la realizacion del PMP, se tiene en cuenta que se parte del plan agregado de

produccion y a continuacion los siguientes pasos:
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— Se tiene que desagregar el plan agregado en funciéon de las familias de

productos.

— Desagregar el tiempo para obtener un horizonte preciso.

— Se ejecutan ciertos célculos que relacionan los datos del plan agregado con
proyecciones a corto plazo, disponibilidades de inventario, pedidos en curso y

otras fuentes de demanda, para obtener un PMP propuesto.

— La propuesta se convierte en un plan de carga aproximado que se compara con

la capacidad disponible y su disponibilidad de implementar.

— Se revisa el PMP y de ser 6ptimo se acepta, de lo contrario se debe modificar.

3.7.3.4 Horizonte de planificacién

El horizonte de planificacién del PMP varia en funcion de la empresa, ya que puede ir
de unas pocas semanas hasta mas de un afio en otras. Un factor dominante en la
eleccion como expresan Gaither y Frazier (2000): “El horizonte de planeacién debe ser,
por lo menos, igual al tiempo de demora acumulado mas largo de un producto final” (P.
339). Es decir, el tiempo para obtener los materiales necesarios desde los proveedores
para realizar el producto final y dejarlo listo para su entrega a los clientes.
Consecuentemente, el producto terminado que tenga el tiempo de demora mas largo

determinara el tiempo minimo del horizonte de planeacion.
3.7.3.5 Desagregacion del plan agregado

La demanda de productos terminados tiene principalmente dos fuentes de entrada que

son:
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— La demanda de los clientes especificamente, es decir del departamento de

ventas.

— La demanda pronosticada.
3.7.4 Plan Aproximado de Capacidades

Es primordial para estudiar adecuadamente, el plan de capacidades, tener en cuenta

ciertos conceptos fundamentales.

Capacidad.- Es una medida o tasa de produccion que se puede realizar en la empresa,
centro de trabajo o unidad productiva. También se dice que es la cantidad de recursos
disponibles que se requerirdn para la produccion.

Un término que es asociado con la capacidad es la carga, representa la cantidad de
trabajo liberado y planificado para cualquier proceso y que se realiza en un tiempo

determinado (Chapman, 2006).

La relacion entre capacidad y carga se puede representar, por ejemplo, con tanque de

agua lleno (carga) y la llave con un caudal determinado (capacidad) de salida.

En general la planificacion de la capacidad tiene como objetivo adecuar la capacidad

de la planta, teniendo en cuenta la demanda y su variacion.

La siguiente figura (Ver Figura 9) muestra el proceso sistemético para la planeacion de

la capacidad. Teniendo en cuenta algunos conceptos.

Para la toma de decisiones, refiriéndonos a capacidad tenemos varios modelos que

nos ayudan y generan informacion:

— La programacion lineal
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— El arbol de decisiones.- Es un esquema que representa la secuencia de los
pasos de un problema, las circunstancias y la consecuencia de cada decision
tomada. Tienen nodos de decisiones con ramas que llegan y salen de ellos. Los
cuadros representan puntos de decision y los circulos hechos fortuitos. Las
ramas que salen de los puntos de decisibn muestran las posibilidades que tiene
la persona que toma la decision, las ramas que salen de los circulos muestran la
probabilidad de que este ocurra. Para resolver un problema de arbol de decision

se empieza desde el final hasta llegar al inicio.
— Punto de equilibro
— Ponderacion de factores

— Optimizacién de recursos
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Figura 9 Proceso de planeacion de requerimientos de la capacidad

Fuente: Administracion de Produccion y Operaciones; Elaboracion: Gaither y Frazier
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Hay muchas formas en las que la capacidad de la empresa se puede modificar para
adecuarse a la demanda inusual que se tiene. Se debe analizar si la situacion es

solamente pasajera o por el contrario va a presentarse permanentemente.

La demanda inusual se produce por diferentes hechos que pueden ser:

Diversificar la produccion

— Crecimiento empresarial

— Marketing

— Reingenieria

— Planeaciones estratégicas
Algunas alternativas para la empresa son:

— Fabricar propios equipos, maguinas o herramientas, aumentando empleados a

medida que crece la demanda con prudencia.

— Comprar equipos pequefios nuevos y dedicarlos para nuevas familias de

productos mas pequefas.

Cuando la demanda alta es solo pasajera se opta por un ajuste coyuntural. Ya que la
capacidad de produccion esta limitada por el recurso cuello de botella (restriccion), se
tienen algunas maneras de aumentar la capacidad. La teoria de las restricciones del
Dr. Eliyahu M. Goldratt nos dice:

1. Identifique las restricciones del sistema.- Para poder mejorar y ayudar al sistema

de produccién se debe tener bien identificada la restriccion.
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2. Decida cémo aprovechar las restricciones del sistema.- Se debe ver la manera

de explotar a la restriccion para que sean lo mas efectivas posible.

3. Subordine todo a esa decisidon.- Todo el sistema debe apoyar a la restriccion,

inclusive si la eficiencia de los recursos que no son restringidos baja.

4. Eleve las restricciones del sistema.- Teniendo en cuenta que la produccion
todavia no es la adecuada se debe obtener mas del recurso para que este deje

de ser una restriccion.

5. Si en los pasos anteriores se fracturaron las restricciones, vuelva al paso uno
pero no deje que la inercia se vuelva la restriccion del sistema.- Es un proceso

de mejora continua, volver al comienzo y empezar de nuevo.
Para esto podemos:

— Determinar la mezcla de productos que maximice la utilidad global de la

empresa.

— Programar la restriccion priorizando componentes que incrementan el ingreso

por ventas y que requieran de inmediato para cumplir pedidos a tiempo.
— Procesar partes que haya pasado una inspeccién de calidad.
— Contratar o despedir personal no permanente.
— Evitar paros operacionales

— Asignar todo el personal idoneo que requiera la restriccion.
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— Programar tareas de mantenimiento preventivo en la planta.

— Quitar carga a la restriccion pasandola a recursos no restrictivos.

3.7.4.1 Tipos de capacidad

Capacidad Necesaria

Es la que realmente se necesita para satisfacer la demanda

Capacidad Disponible

Se divide en:

Capacidad maxima tedrica.- Es la que se tiene si la planta trabajara 24 horas al

diay 7 dias a la semana.

— Capacidad minima.- Es la produccion que se puede generar con la cantidad

minima de recurso.

— Capacidad disefiada.- Resulta de tomar en cuenta los valores del fabricante.

— Capacidad real.- Es la produccién efectivamente lograda. Se calcula aplicando a
la capacidad tedrica los coeficientes de eficiencia (E) y de utilizacién (U), o
ponderando de la capacidad disefiada la pérdida por situaciones planeadas,
inevitables (Set up, mantenimiento preventivo, programacion de la produccion,

control de calidad, cambios de turno). (Paredes, 2003).

— Capacidad productiva o efectiva.- Es la capacidad real menos la pérdidas que se

pueden evitar, ya sea por mantenimientos, falta de material, ausentismo, etc.
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— Capacidad Protectiva.- Es la capacidad que supera a la capacidad del recurso

cuello de botella.

3.7.4.2 Unidades de medida

La unidad de medida es inherente a los recursos utilizados o a los productos
conseguidos. Existen diferentes formas de medir y todos van de acuerdo a la empresa

en la que se trabaje, pero el mas utilizado es la hora estandar.
3.7.4.3 Factores de ajuste de medida de capacidad

En la medida de la capacidad existen dos factores de ajuste que son: el factor de

utilizacién y el factor de eficiencia.
Factor de utilizacion (U)

Es evidente que no se puede utilizar toda la capacidad de un recurso en un periodo de
tiempo, por lo tanto hay que utilizar un factor:

Numero de horas realmente utilizadas NHU

Numero de horas disponibles NHP

O desde el punto de vista del producto

U= Salida real _ SR
" Capacidad de diseiio  CD

Son las horas maximas que estara activo un centro de trabajo.

Factor de eficiencia (E)

El factor nos dice la eficiencia en que cada recurso realiza la tarea o proceso. El factor
es diferente para cada persona ya que cada uno tiene diferentes habilidades,
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destrezas, etc., es decir, nos da basicamente la salida real de un area definida

comparada con el estadndar en un tiempo definido.

Nuamero de horas realmente utilizadas NHU

~ Numero de horas de la capacidad efectiva ~ NHCE
3.7.4.4 Célculo de capacidad disponible

La capacidad disponible busca encontrar una medida general para desarrollar planes y
programas de produccién, la medida de tiempo basada en U y en E que se llama hora
estandar (HE). EI nimero total de HE representa el total de capacidad disponible.

NHU =E * NHP
NHP =U * NHR
NHE = NHR U x E
3.7.4.5 Célculo de capacidad necesaria

Para el célculo de la capacidad necesaria se utilizara un método “grueso” que es uno

de los mas aceptados y aproximados.

Al decir que es un método aproximado, significa que es menos especifico y no tan
detallado. (Chapman, 2006)

Para la realizacion este método se necesita de:

— El plan maestro de produccion de cada articulo resumido en una tabla.

— Las horas estandar de cada uno de los productos que se va calcular de acuerdo

con el plan maestro de produccion.
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— El porcentaje de cada centro de trabajo (en nuestro caso seccion.)

3.7.4.6 Centros de trabajo

Centro de trabajo es un lugar, un area o departamento en donde se encuentra una
maquina, mesa de trabajo o se realiza algin proceso que beneficia en la

transformacion del producto.

Una informacion especifica y necesaria son los centros de trabajo disponibles para la

elaboracién del producto terminado.

3.7.4.7 Listas de capacidad

La lista de capacidad es un método mas exacto para calcular las cargas que provocara
el PMP en cada centro de trabajo por el que pasara el producto hasta ser terminado,

siendo este un plan de capacidad propuesto.
Las listas de capacidad necesitan de:

— La ruta de cada producto.- Describe los lugares por donde tiene que pasar el
producto, los tiempos estandar, y el tiempo de ejecucion por pieza.
— Tiempos de carga de cada centro de trabajo para producir el producto (unitario).

— Tener el programa maestro de produccion.

Con esto se determina la carga que genera en cada centro de trabajo el obtener una
unidad de producto (en nuestro caso el par). Con esto definimos un TTCjk que es

tiempo total de carga, de un producto “j”, en un centro de trabajo “k”.
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3.7.4.8 Los perfiles de recursos

Este es otro método para calcular la capacidad necesaria, es similar a las listas de
capacidad pero afiade la periodificacion de las cargas. El procedimiento es igual a las
listas de capacidad, pero habiendo calculado las cargas de los pedidos se procede a
repartir las cargas entre los periodos de tiempo de suministro y entrega de producto

terminado.

En esta tesis no se realizara el célculo con perfiles de recurso o listas de capacidad

periodificadas.

3.7.5 Plan de requerimiento de materiales (MRP)

El MRP, parte desde la légica de que la mayoria de las materias primas y materiales
gue estan en inventario tiene demanda dependiente, es decir, la salida de uno provoca

gue el siguiente también salga.

Todos los inventarios de materias primas y de productos parcialmente terminados
(WIP) son de demanda dependiente. Toda la cantidad de material (de demanda
dependiente) necesaria para una semana dependera directamente del volumen de

productos a fabricar que requieran con ese material.

La demanda de WIP y materiales no debe pronosticarse ya que si se sabe la cantidad
de productos terminados que se requiere en la semana puede calcularse la cantidad de

cada uno de los materiales necesarios.

El MRP toma el PMP y explota al PMP en la cantidad de materias primas requeridas en
cada semana del horizonte de planeacion. Corrige la necesidad de materiales

considerando las existencias en inventario. (Chapman, 2006)
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3.7.5.1 Caracteristicas del MRP

El sistema MRP tiene las siguientes caracteristicas:

Esta orientado a productos concretos que hay que producir y partiendo de que

las necesidades estan dadas por el PMP planifica los componentes necesarios.

Hace un retroceso en el tiempo de necesidad tomando como dato el tiempo de

suministro de los proveedores externos — internos para los compromisos, dando

fechas de emisién de 6rdenes y plazos para la entrega del producto a clientes.

No toma en cuenta las restricciones de capacidad de produccion. (Paredes,

2003).

3.7.5.2 Esquema basico

Pedidos /
Prondsticos

Datos de
transacciones en
los inventarios

Archivo de estado
de inventarios

Programa Maestro
de Produccién

Cambios en pedidos
planeados

Resultados primarios Programas de

Archivo de lista de
materiales

INSUMOS

» Sistema MRP pedidos
planeados

Resultados secundarios -~
Reportes de planeacion
‘ Reportes de desempefio

Reportes de
excepcion

PROGRAMA DE COMPUTO MRP RESULTADOS

Figura 10 Esquema del MRP

Fuente: Administracion de Produccion y Operaciones; Elaboracion: Gaither y Frazier
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Se observa claramente todas las entradas hacia el MRP, datos de transacciones
realizadas y finalmente los resultados, es decir, las 6rdenes, reportes, etc.

3.7.5.3 Entradas al sistema

1. Programa Maestro de Produccion

Este programa maestro se toma como algo dado y es la principal guia del MRP, ya sea

para reabastecer los inventarios o pedidos de clientes.

El PMP empieza como un programa tentativo y se comprueba su factibilidad en funcion
del MRP y PRC (programa de requerimientos de capacidad). Comprobada la

factibilidad se ponen en accion.

El PMP mueve a todo el sistema MRP y cada vez que se actualiza este se va actualizar

el MRP, los pedidos de material pueden acelerarse, retrasarse o cancelarse.
2. Lista de materiales

Es un listado de materiales y sus cantidades requeridas para producir una unidad (en
nuestro caso un par) de producto. Por lo tanto cada producto tiene una lista de

materiales. También se le conoce como un archivo de estructura de producto.
3. Archivo de estado de inventarios

Es un archivo de cada material que se tiene en inventario. Cada material tiene uno y
solo un registro de inventario. Este incluye materiales del codigo de nivel mas bajo

(materias primas y materiales), el inventario a mano y los materiales en pedido.

Los registros se actualizan mediante recepciones, desembolsos, materiales

despachados, pedidos planeados y pedidos liberados.
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También posee factores que incluyen: tamafos de lote, plazos de entrega, niveles de

existencia de seguridad y tasas de desperdicio.

3.7.5.4 Planificacion de necesidades de materiales

Registros basicos del MRP

El método comun para el desarrollo del MRP consiste en mostrar los pedidos en un

bloque para cada semana.

Autor:

Requerimientos brutos.- Este registro representa la cantidad total que se
necesita de un producto en la semana indicada. En el nivel cero de la lista de
materiales los requerimientos brutos casi siempre muestran el producto principal
para la generacion de los componentes.

Recepciones programadas.- Representa los pedidos que ya han sido
comprometidos, puede ser una orden de produccién o una orden de compra.
Representan un compromiso real por parte de la empresa. El tiempo y la
cantidad es lo que se espera recibir y se cree gque estara disponible al inicio del

periodo.

Proyeccién de disponibilidad.- Representa el inventario disponible del elemento

al término de la semana.

Requerimientos netos.- Es la cantidad que se necesitara en la semana una vez
gue los requerimientos brutos se han ajustado con respecto al inventario y
recepciones programadas.
Los requerimientos netos deben ser calculados de la siguiente manera:
Requerimientos Netos
= (Requerimientos Brutos + Stock de seguridad)

— (Proyeccion de Disponibilidad + Recepciones programadas)
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— Recepcion de pedidos planeadas.- Representa la fecha de llegada de la materia
prima o materiales que han sido pedidos con anticipacion para disponibilidad en

la fecha necesatria.

— Liberaciones planificadas de pedidos.- Son los requerimientos netos que seran
ordenados o liberados al inicio del periodo segun la planificacion y tomando en
cuenta los tiempos de espera y tamafios de lote. Este registro no representa
compromisos reales de la empresa, solo indica cuando se liberard una orden. Es
el principal resultado del MRP ya que indica lo que debe comprarse o producirse
en relacién con el tiempo y con la cantidad que se ha planificado. Por lo tanto
representa el dato principal ya que servira para el programa de requerimiento de
capacidad, compras y el control de la produccion. La empresa o el programador
tiene la libertad de mover o modificar la orden recordando sus reglas

programadas como el tamafio de lote minimo. (Ver figura 11)

Numero de semanas

Requerimientos brutos
Recepciones programadas
Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos
Recepcion de pedidos planeados
Liberacion de pedidos planeados

Figura 11 Forma del MRP

Fuente: Elaboracion propia
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El plan de requerimiento de materiales (MRP) muestra desde el cédigo de nivel cero
hasta las materias primas y materiales que en nuestro caso son de nivel 4 cuatro. El
tamafo del lote de pedido, el lead time, la existencia de seguridad y la cantidad

necesaria para hacer un producto del nivel superior.

Ademéas se tiene una explosion de materiales que multiplica la cantidad de
requerimientos netos del producto del nivel requerido por el numero para hacer la
cantidad necesaria del producto de nivel superior dando como resultado la cantidad

exacta para realizar el pedido.

Se tiene también las semanas del horizonte de planificacion en la cual se origina el

pedido y en la que se deberia hacer el pedido.
3.7.5.5 ¢Cuéndo pedir? Y ¢Cuanto pedir?

Uno de los informes del sistema MPR llamado “plan de materiales” muestra la semana

en la cual se debe pedir y la cantidad que debe pedirse.

Otro informe llamado “Plan de compras” muestra las cantidades totales y los costos del

material.
Estos dos informes seran analizados en el numeral 3.7.6, Informes del sistema
3.7.5.6 Técnica de dimensionado (eleccidn)

La eleccion del dimensionado del lote es importante ya que tiene una relacion grande
con los costos de la gestion de inventarios. Por lo tanto se han desarrollado varias

maneras o técnicas para su eleccion:

— El dimensionado lote por lote.- Es la mas simple ya que consiste en hacer los

pedidos de materias primas igual a lo que se va a producir cada periodo. Para
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este se toma en cuenta que los pedidos son variables y el intervalo de tiempo

entre los mismos.

— Cantidad fija.- Sefiala que debe pedirse la misma cantidad de materia prima
cada vez que se realiza un pedido. EI motivo mas comun es que la cantidad
comprada representa un menor costo que una cantidad estandar, creando una

afeccion directa al costo de produccion.

— Costo minimo unitario.- Este método evalla lo que sucede si se ordenara las
necesidades de varios periodos con el objetivo de aprovechar el descuento por

volumen de compra.

— Costo minimo por periodo.- La decision de adoptar esta técnica tiene que ver
con el costo unitario del material, costo por emision de 6rdenes de compra y por
posesion del producto. Se calcula el costo para cubrir las necesidades netas del
periodo del horizonte de planificacion, seleccionando el lote que dé lugar al

minimo costo.
Para seleccionar una técnica de dimensionado del lote se puede tener en cuenta:

— Seleccionar un método que de lotes para una mejor nivelacion en las cargas en
cada centro de trabajo y por lo tanto menores costos para ajustes de capacidad.

— Seleccionar técnicas que generen estabilidad en el sistema, es decir, mejores
resultados de acuerdo con la planificacion que se ha llevado a cabo.

— La que dé lugar a menores costos de almacenamiento de inventario y de pedido

de materias primas y materiales. (Paredes, 2003)

Para el caso de la empresa de calzado “MACH”, como ya se menciond, se tiene la

ventaja de hacer pedidos lote a lote de acuerdo a las necesidades de material. Eso si,
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hay que tener en cuenta los tiempos de entrega después de hecho el pedido (lead time)

y las cantidades minimas de material.
3.7.5.7 Stock de seguridad

La mayor parte de los sistemas MRP se preocupan por mantener inventarios a nivel de
producto terminado y de los componentes que son de demanda independiente. Para
los objetos que son de demanda dependiente el analisis se traslada a nivel de tiempos
de suministro y la emisién de 6rdenes de pedido, con este analisis se busca que los

inventarios de seguridad tiendan a cero.

Evidentemente, el stock de demanda dependiente puede ser reducido pero es poco
probable que llegue a ser cero. Esto se debe que se pueden provocar alteraciones en
el sistema, por ejemplo, algun porcentaje de producto defectuoso, ausentismo del

personal, maquinaria averiada, etc.

Para prescindir del inventario de seguridad se deberia tener la certeza que, por lo
menos, una parte del PMP se mantenga firme y que el tiempo de suministro (lead time)
sea realmente conocido y que no presente alteraciones desde el pedido hasta la

llegada, es decir 100% confiable el proveedor.

Que se den estas dos caracteristicas es muy dificil. Primero porque la demanda en
general varia demasiado y que se mantenga firme todo el PMP es casi imposible, mas
si el horizonte de planeacion es largo. Segundo, el proveedor también podria tener
alteraciones en su produccion o en sus tiempos de suministro, lo que provocan una

reaccion en cadena afectando directamente nuestra planeacion.
Existen tres métodos para disminuir estos dos factores:

— Intentar mantener cantidades fijas de productos en las compras.
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— Incrementar los tiempos de suministro que tenemos agregando un tiempo de

seguridad.

— Aumentar las necesidades previstas de materiales

— Tener una capacidad excedente en la fbrica

La eliminacion del inventario de seguridad implica que debemos encontrar,
puntualmente, las razones que inducen su necesidad, eliminarlas y de no eliminar por

lo menos reducirlas.
3.7.6 Informes del sistema

Los informes del sistema MRP son los primordiales ya que muestra las necesidades de
materiales y materias primas y las semanas en que los pedidos se van a realizar, como

es natural de acuerdo al PMP. Los informes del sistema comprenden:

— Plan de Materiales.- Detalla la semana en la que se deberia hacer el pedido y la
cantidad necesaria para que se tenga a disposicion exactamente cuando se
necesite.

— Plan de Compras.- Nos ensefia las cantidades totales de materiales y materias

primas, con su respectivo costo y valor unitario.

3.7.6.1 Plan de materiales

Como resultado de este MRP y su explosién de materiales se obtiene el “Plan de
Materiales”. El plan de materiales en resumen contiene los pedidos planificados del
producto o los productos analizados para cada semana del horizonte de planificacion y
la semana en la que deberia hacerse el pedido de la materia prima o material, es decir
gué materiales pedir, en qué cantidad pedir y cuando pedirlos.
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La modalidad utilizada del plan de materiales sera por aproximacion de cubos de
tiempo que muestra las semanas en las que se debe hacer las compras y en qué
cantidad deberia comprarse. (Paredes, 2003). (Ver tabla 15)

3.7.6.2 Plan de Compras

Es un informe importante ya que incluye en su tabla, nuevamente los materiales a ser
adquiridos, su cantidad total y los costos. Es significativo ya que ayuda en la toma de
decisiones analizando internamente a los proveedores y el costo de produccién con

respecto a materiales y materia prima.
3.7.7 Control de Taller

El control de taller o control de piso es una actividad fundamental. La APICS lo define
como: “Sistema para utilizar datos del piso fabril, asi como datos de los archivos de
procesamiento para mantener y comunicar informacion del estado sobre pedidos y

centros de trabajo”
El control de taller tiene muchas funciones, pero las principales son:

— Ya que cada pedido que entra a la fabrica tiene una importancia en cuanto a
tiempos de entrega y cliente, se necesita asignar una prioridad a cada uno de

estos pedidos.

De esta forma se tienen variadas maneras de asignacion de prioridades a los pedidos

gue llegan a la fabrica, como son:

1. FIFO (First-in, first-out, primero en entrar, primero en trabajarse).- Todos los
pedidos se realizan en orden de llegada.

2. SOT (Shortest Operation Time, menor tiempo de operacion).- Primero se
trabajan los pedidos de tiempo de operacién o procesamiento mas breve, a

continuacion el siguiente mas corto y asi sucesivamente.
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3. EDD (Earliest Due Date first, primero la fecha mas proxima).- Primero se
procesa el pedido de tiempo de entrega mas proximo.

4. STR (Slack time remaining, tiempo ocioso restante).- Se realize un célculo:

STR = tiempo restante antes de la fecha de vencimiento

— tiempo de procesamiento restante

Entonces, los pedidos con menor tiempo 0cioso restante son los que se ejecutan
primero.

5. CR (porcion critica).- La porcion critica es la resta entre la fecha de vencimiento
y la fecha actual divido para el nimero de dias habiles que quedan. El pedido
gue tenga menor CR se realiza primero.

6. LCFS (last come, first served, ultimo en llegar, primero en trabajarse).-
Generalmente es aplicada cuando llegan los pedidos y deben ser atendidos.
(Chase et al., 2009).

— La informacion del piso fabril debe ser en todo instante conocida para saber
cdmo van las ordenes de produccién emitidas, las 6rdenes de entrega y los
productos por terminar asi que se debe mantener visible la informacion de
productos terminados y por terminar.

— Ya teniendo esta informacion es importante que se comuniquen efectivamente
los estados de los pedidos.

— Tener bien determinados los datos de produccion para hacer un adecuado
control de la capacidad.

— Debe dar informacion de la localizacion de los pedidos dentro de la fabrica, esto

con el objetivo de saber el WIP y contabilizarlo.

— Tener parametros para medir la eficiencia, utilizaciéon y la productividad de los

trabajadores y la maquinaria. (Chase et al., 2009).

Para llevar a cabo estas funciones se dispone de algunas herramientas que son:
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— Llevar una lista de despacho diario.- Informa de los trabajos programados de

acuerdo a su prioridad y cuanto se tardaran.

Elaborar informes de estado e informes de excepcion tales como:

— Informes anticipados de retrasos.- Es un tipo de planificacion anticipada para
saber, antes de que suceda, una para importante en la planta por algin motivo y

gue afecte al PMP. Se debe realizar una vez a la semana.

— Informes de desechos.- Implica a todos los productos defectuosos que no
pueden reprocesarse y que quedan inservibles, funciona para tomar medidas y

que ya no se provoquen estos defectos.

— Informes de retrabajos.- Es decir, un producto que se detectd que estaba mal

realizo y hubo que volver a realizar el proceso para arreglarlo.

— Informes de desempefio.- Informa de los trabajos completados a tiempo,

demoras de trabajos incumplidos, volumen de produccion al dia, etc.

— Control de entradas y salidas (E/S).- Los insumos que son planeados para
realizar el trabajo en el centro de trabajo nunca deben exceder los productos
planeados. Si los insumos son mayores que los productos por lo tanto los
trabajos atrasados se van a acumular en el centro de trabajo. (Chase et al.,
2009).

Es importante que los datos que se obtengan de cada informe sean de confianza ya
gue el principal problema del control de taller es la inexactitud de los datos y que no se
entreguen oportunamente y como consecuencia de esto las decisiones tomadas seran
erréneas, provocando resultados comunes como: exceso de inventario, problemas de
desabastecimiento de materias, plazos incumplidos e imprecisiones en el costo del

trabajo.
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Para que un sistema de control de piso funcione todas las personas relacionadas con
este tienen que apegarse a su funcionamiento. Todo esto debe llevarse como una

disciplina y responsablemente, lo que no siempre es facil.

Desarrollo de la propuesta

La propuesta para la empresa de calzado “MACH?” esta disefiada para que en un futuro
se tomen en cuenta estas herramientas para organizarse, planificar y controlar todo su

sistema productivo, de esta manera convertirla y hacerla mas competitiva.

Antes de entrar en el &mbito de la planificacion y control se necesitan establecer

algunas bases y datos que son indispensables para calculos posteriores.
3.7.8 Distribucion de planta
En la fabrica de calzado MACH, se tienes tres partes, divididas de la siguiente manera:

1) Seccion de corte y aparado.- Es en donde se inicia el proceso productivo, ya que
en este lugar es en el que se nota la variedad de productos que existe.
Se ha realizado una distribucion por procesos, en un lugar esta todo el personal
de corte, en otro la mesa fija de manipulado a donde van las colaboradoras para

hacer todo el trabajo manual y en otro estan las maquinas de costura.

2) Seccion de Troquelado.- En este lugar también llega la materia prima y se
realiza la operacién necesaria. Esta seccion también es por proceso ya que el
trabajador va hacia la maquina para hacer su trabajo y existe una mesa fija para

cualquier trabajo manual necesario.

3) Seccion de empaste, armado, pulido, plantado y terminado.- En esta seccion de
la fabrica se ha realizado una celda de produccion, al lugar de empaste llega el

producto en proceso de la seccion de corte y aparado, ademas de algunos
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productos del troquelado y sigue todo el camino hasta llegar al plantado que
también necesita de materias primas, llegan plantas, adhesivos y solventes,
finalmente pasa al terminado y empacado que también es alimentado de

materias primas.

3.7.9 Tipo de manejo de materiales

El manejo de se lo lleva por medio de anotaciones diarias de la entrada y salida de
materias primas de la bodega, en realidad no existe un control de especifico para saber
las disponibilidades de cada uno de los materiales.

3.7.10 Toma de tiempos

El estudio de tiempos se ha realizado para la actualizacion de datos y mejora de

procedimientos que ya se tenian establecidos en la empresa de calzado MACH.
3.7.10.1Del proceso total

Para la actualizacion de los tiempos se tomaron diez datos por cada operacion, se
promediaron, se calificd de acuerdo a la eficiencia para obtener el tiempo de nivelacion,

se dio un porcentaje de suplementos y se obtuvo el tiempo estandar de la operacion.

Suplementos Hombre Mujer
Necesidades Personales 5 7
Basico por Fatiga 4 4
Trabajo de Pie 2 4
Ligeramente Incomodo 0 1
Proceso algo Complejo 1 1
Trabajo aburrido 2 1
TOTAL SUPLEM. 14 18

Tabla 3 Porcentaje de Suplementos

Fuente: Estudio del Trabajo; Elaboracién: Roberto Garcia
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El tiempo de ciclo.- Es el tiempo que tarda en salir un producto terminado de toda la
linea productiva, habiendo pasado por todos los procesos necesarios.

El tiempo de ciclo para realizar un par de zapatos de hombre en promedio es de 30

minutos.

El tiempo de ciclo para realizar un par de zapatos de mujer en promedio es de 20.5

minutos.
3.7.10.2 De cada operacion del proceso

Para saber el tiempo que se tarda cada operacién en llevarse a cabo se necesita
realizar el andlisis de cada centro de trabajo. Para esto se ha tomado en cuenta a partir
del momento en el que el obrero toma el material hasta en el que termina su trabajo

efectivamente hecho y nuevamente toma otro material para realizar la misma tarea.

OPER Descripcion operacidn Total pro TN (calif) % suplem |TE(s)
10|Corte 293.46 234.77 46.95 281.72
20(Manipulado 90.00 76.50 13.77 90.27
30|Aparado 90.00 72.00 14.40 86.40
40(Troquelado 80.46 64.37 9.66 74.02
50(Empastado 162.40 138.04 27.61 165.65
60|Armado 93.92 79.83 15.97 95.80
70|Secado (horno) 20.00 20.00 0.00 20.00
80(Marcar base 65.75 49.31 7.40 56.71
90|Pulido 69.72 55.78 8.37 64.15

100|Empastado planta y armado 140.04 112.03 16.80 128.84
110|Plantado 142.25 120.91 24.18 145.10
120|Descalzado 22.29 17.84 2.68 20.51
130|Terminado 410.96 349.31 62.88 412.19
140(Empacado 66.31 53.05 10.61 63.66

Tabla 4 Procesos y tiempos en el calzado de hombre

Fuente: Elaboracion propia
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OPER Descripcion operacion Totalpro [TN (calif) |% suplem |TE(s)
10|Corte 174.41 139.53 27.91 167.43
20(Manipulado 120.00 102.00 18.36 120.36
30|Aparado 60.00 51.00 9.18 60.18
40|Troquelado 82.35 65.88 9.88 75.76
50|Empastado 72.12 61.30 12.26 73.57
60|Armado 93.92 79.83 15.97 95.80
70(Secado (horno) 20.00 20.00 0.00 20.00
80|Marcar base 30.64 22.98 3.45 26.43
90|Pulido 78.62 62.90 9.43 72.33
100|Halégeno y empastado armado 78.15 62.52 9.38 71.90
110(Plantado 77.02 65.47 13.09 78.56
120|Descalzado 20.34 16.28 2.44 18.72
130{Terminado 162.87 138.44 24.92 163.36
140(Empacado 66.31 53.05 10.61 63.66

Tabla 5 Procesos y tiempos en el calzado de mujer

Fuente: Elaboracion propia

Las tablas 4 y 5 muestran el promedio de la toma de tiempos, el tiempo de nivelacion,

el porcentaje de suplementos y finalmente el tiempo estandar.

El Anexo T muestra el formato de la hoja de toma de tiempos.

Maquinaria

En la empresa MACH se tiene maquinaria utilizada para la elaboracion del calzado. Se

tienen maquinas para la costura, el prensado, estampado, etc.

Para una correcta identificacion de la maquinaria se ha hecho una codificacion de

acuerdo a la seccion.
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Centro de Trabajo Codigo |Codigo principal
Costura Cco 01
Troqueles TR 02
Prensa PR 03
Pintura Pl 04
Extractor EX 05
Grapadora GR 06
Preformadora talones PT 07
Armadora punta AP 08
Armadora de taldn AT 09
Esmeril ES 10
Horno HN 11
Compresor CpP 12
Mesa ME 13
Desarrugadora DS 14
Remachadora RE 15

Tabla 6 Codificacion de la maquinaria

Fuente: Elaboracion propia

De la misma manera para las maquinarias de cada seccion se ha llevado una
codificacion para ayudar a identificar cual es usada en el centro de trabajo. De esta
forma se tiene de manera clasificada, ordenada y con mayor solidez a la hora de
buscar y trabajar con la informacién. También ayuda de manera sustancial a la

propuesta de planeacion y control de la produccion.

A pesar de que cada seccion estd codificada, es necesario tener también una
codificacion adicional para cada centro de trabajo, incluyendo las mesas donde se

realizan los procesos manuales y la maquinaria de cada seccion.

Se tienen identificadas por medio de un cédigo numérico, un codigo alfanumérico y el

nombre que corresponde a cada uno (Ver Tabla 7).
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Cédigo numérico | Cédigo alfanumérico Centro de Trabajo
0101 CO-01 Destalladora
0102 CO-02 Costura recta
0103 CO-03 Costura recta
0104 CO-04 Costura recta
0105 CO-05 Costura recta
0106 CO-06 Destalladora
0107 CO-07 Costura recta
0201 TR-01 Troqueladora
0301 PR-01 Estampadora plantillas
0302 PR-02 Prensado plantilla terminado
0303 PR-03 Prensa selladora
0304 PR-04 Prensa plantado
0305 PR-05 Prensa descalzado
0306 PR-06 Estampadora cédigo y talla
0307 PR-07 Prensa puntera
0401 PI1-01 Cafetera
0501 EX-01 Extractor
0601 GR-01 Grapadora
0701 PT-01 Preformadora talén
0801 AP-01 Armadora de punta
0901 AT-01 Armadora de taldén
1001 ES-01 Esmeril
1002 ES-02 Pulidora plantas
1101 HN-01 Horno secado
1102 HN-02 Horno activado
1103 HN-03 Horno activado
1201 CP-01 Compresor
1401 DS-02 Desarrugadora
1501 RE-01 Remachadora
1301 ME-01 Mesa corte
1302 ME-02 Mesa corte
1303 ME-03 Mesa corte
1304 ME-04 Mesa manipulado
1305 ME-05 Mesa armado
1306 ME-06 Mesa de terminado
1307 ME-07 Mesa estampado / plantillas
1308 ME-08 Mesa empastado
1309 ME-09 Mesa vapor
1310 ME-11 Mesa armado punta/talén
1311 ME-12 Mesa plantado

Tabla 7 Codificacion centros de trabajo

Fuente: Elaboracion propia

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle
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Prondsticos

Patrones de los datos conseguidos

En la empresa de calzado MACH el andlisis de datos historicos se hara desde enero

2011 hasta julio de 2013, con los valores referidos al numero de pares demandados

cada mes.
Grafico de la demanda de 2011
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Figura 12 Gréfico de la demanda 2011
Fuente: Elaboracion propia
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Grafico de la demanda de 2012

Figura 13 Grafico de la demanda 2012
Fuente: Elaboracion propia

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle
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Grafico de la demanda 2013
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Figura 14 Gréfico de la demanda 2013 (hasta julio)
Fuente: Elaboracion propia

Andlisis de Gréaficos

Si comparamos los factores del afio 2011 con los otros dos periodos no se encuentra
mucha relacién en cuanto a demanda. Y comparando el periodo de 2012 con 2013 si

se ve relacion en picos de estacionalidad.
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En las graficas, en el mes de enero hay un pico alto en la demanda, esto es debido al
inicio del periodo de clases en la costa, se realizan pedidos a la fabrica. En mayo y
junio se tiene un aumento en la demanda ya que hacen pedidos por la cercania del dia
de la madre, mujer y padre. Ademas en junio y julio hay pedidos por la cercania del
inicio de las clases en la sierra, y en los meses de septiembre y octubre hay alza en los
pedidos por la navidad y afio nuevo.

Entonces como se observa en algunos meses la demanda es mas notoria, por lo tanto
va a ser mayor, y esto se repite cada afio por lo que se deduce que la mayor demanda
o principal de la fabrica es estacional para los meses de enero, mayo, junio, agosto

septiembre y octubre.

Ya que los datos son estacionales por lo tanto la correlacionalidad serd semestral (cada
seis meses) y anual, es decir, enero se relacionara con otros eneros y asi

sucesivamente.

Eleccién de un método de prondstico

Ya que anteriormente se definié que los datos de demanda histérica proporcionados
por la empresa de calzado MACH siguen una estacionalidad en sus picos de venta mas
altos y bajos, por ende, lo mas efectivo es elegir indices estacionales de la historia de
la serie para realizar el pronéstico. Se tienen modelos de descomposicion clasica,
Census X-12, suavizamiento exponencial de Winters, regresion mdultiple y ARIMA

(métodos de Box-Jenkins).
El método que se utilizara es el de suavizamiento exponencial de Winters.

Ya que tenemos todos los valores necesarios para hacer el pronostico lo que sigue es

la plantilla en Microsoft® Excel®.
El simulador realizado en Microsoft® Excel® tiene los siguientes bloques:

En la hoja 1 llamada “Datos” (Ver Figura 15):
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— Meses del ano

— Los afios de datos histdricos

&

[ =

— Lademanda promedio de cada afio

— Valor de los factores calculados

— Promedio Global

— Datos que estan disponibles

A B C D F
1
z DEMANDA HISTORICA DE PARES
3 7 [Fecha actual 03/09/2013]
- MRACH
5 2011 2012 2013
& 1|Enero 3417 6289 1782
7 2| Febrero 1580 251 B66
B 3|Marzo 1023 4107 1500
9 4| Abril 6166 435 4B6
10 5|Mayo 2969 601 1356
11 & |Junio 3291 2574 2456
12 7 [Julio 455 240 1020
13 B|Agosto 770 875 873
14 9|Septiembre 2168 1463
15 10| Octubre 1892 2843
16 11| Noviembre B17 1015
17 12| Diciembre 286 0
18
19 Demanda Promedio 2069.50 1737.75 1272.38
20
21 Periodas 32|Tt -38.78
22 Nimero de afios de datos 3[Kt 1292.47
23 MNuimero de periodos en el afio 12| Promedio Global 1693.21
24 Datas dispanibles 32|¥ promedios Et 10.60
25

Figura 15 Pantalla principal de introduccion de datos historicos.
Fuente: Elaboracion propia

En la hoja 2 llamada “Prondsticos” (Ver Figura 16):

— Meses
— Valores para el célculo
— Factor estacional

— Factor estacional normalizado

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle

H 1 K L
PRONOSTICO
Prondstico |Error  |% de error
1|Enero -1782
2|Febrero -666
3|Marzo -1500
4| Abril -4B6
5|Mayo -1356
6| Junio -2496
7[Julio -1020
8|Agosto -873
9|Septiembre 0
10| Octubre o
11| Noviembre 1]
12| Diciembre 1]
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— Prondstico para cada mes
— Grafico de los periodos anteriores

— Error del prondstico

A B C D E F G HIJ K L M N o P a R B T u
1 Desarrollo de Método de Winters
® FFF  Factor Factor —— Prondstico .
ronostico H 1
ﬁn‘ ¢ £ £ estacional estacional - arreglado por Demanda histérica
ra el ano
i ¢ ¢ ¢ promedio normaliza = el criterio 7000
2 dt t dt dt Et Nt "
4 3417 6289 1782 1.87 2.12 6000 \ f\
2 5000
: VA
g e N
——2011
8 Mayo 2969 601 1356 0.85 0.96 £ oo A ¥
9 Junio 3291 2574 2496 1.55 1.76 \\ / A "\ ‘A 01
- - A

. 2000 ) 2013
10 Julio 455 240 1020 0.37 0.42 [ / \ ﬂ
11 Agosto 770 875 872 0.51 0.57 1000 LS { \ v
12 Septiembre 2168 1463 0.92 1.04 o [ ] ' V
13 | Octubre 1892 2943 1.32 1.49 N .

“éo @}D @‘l'o “?Q & 1ﬁo \Q(\\o o\\g o*@ @\3@ so\e <§°@ 69&
14 Noviembre 817 1015 0.50 0.57 ¢ F W L & o S8
R

15 Diciembre 286 0 0.07 0.08 +

Figura 16 Pantalla de muestra de prondstico

Fuente: Elaboracion propia

El simulador esta listo para que se actualice automéaticamente cuando se cambia de

afo y cuando se realicen actualizaciones de datos.
El funcionamiento es el siguiente:

1) Se introducen los datos historicos de cada mes en la seccion correcta.

”

2) Se dirige a la pestana “Datos”, “Actualizar todo” y se actualiza el documento.

Ya que todos los datos estan enlazados (concatenacion) hay que actualizar para no

tener alguna falla de ejecucion.

3) Nos dirigimos a la hoja 2 “Prondsticos” en la que se muestra el prondstico y

algunos otros datos que son de utilidad para el pronosticador.
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4) Se tiene un lugar en donde la persona(s) puede introducir los datos definitivos
basandose en el prondstico y en su experiencia personal. De esta manera se

arregla a criterio de un experto.

Cabe recalcar que cada vez que se vaya actualizando con valores reales los datos
historicos, va a irse modificando toda la tabla de resultados del prondstico, con esto nos
aseguramos que el dato pronosticado va a ser de mayor confianza y relevante para el
gerente y personal administrativo de ventas.

Se debe tener en cuenta que la demanda del producto es sumamente variable
(cadtica), por lo tanto los datos del prondéstico van a tener un error considerable, pero
de igual manera ayudara mucho para prever con lo relacionado a mano de obra total,
materias primas principales mensuales, etc., serd& muy considerable ya que
anteriormente no se tenia ninguna manera de proyectar lo que se iba a vender

mensualmente.
3.7.11 Planificacion agregada (mediano plazo)

En la empresa de calzado MACH, ya que la produccién se basa casi al 100% en la
demanda del mercado, entonces la estrategia utilizada para el plan agregado sera de
caza. De esta forma se levanta el pedido y a continuacién se inicia la produccién para

satisfacerlo.

Ya que en la empresa hay facilidad para contratar personal a tiempo completo o
parcial, hacer horas extras y llamar al personal, de ser necesario el dia sabado, por lo

tanto no habra problemas en aplicar la estrategia de caza en el plan.

Para empezar la planeacion agregada se necesitan de los calculos y datos. La tabla 8

nos muestra los datos que se necesitaran.
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A B C D

1 DATOS GENERALES PARA EL PLAN AGREGADO

2 COMNCEPTO UNIDAD VALOR

3 Mo. de mano de obra total Fersonas 14
4 Mao. De MO irreductible Fersonas 14
5 Mo. De turnos de trabajo Turno 1
b Remuneracion MO permanente Dolares/mes 318
7 Remuneracion MO temporal Dolares/mes 318
B Valor de hora-hombre, permanente Dalares/hora 192
9 Valor de hora-hombre, temporal Dolares/hora 192
10 Valor de hora-hombre, extra Dolares/hora 2.89
11 Valor de hora-hombre, ociosa Dolares/hora 192
12 Costo de contratar un operario Dolares/operario 10
13 Costo de despedir un operario Dolares/operario 15
14 Costo de materiales y otros GF/unidad Dolares/unidades 20
15 Costo de subcontratar/unidad-mes_incluye materiales  |Dolares/mes 11
16 Costo de mantener en inventario Dolares/unidad y mes 15
17 Costo por atender con retraso Dolares/Unidad 15
18 Tiempo estandar/unidad Horas estandar/unidad 05
19 MNo. De horas por jornada Haoras/turno B
20 Hrs. Extras permitidas Horas/turno (10% HN) 0.1
21 Produccion Maxima diaria Pares/dia 22400
22 Produccian Minima diaria Pares/dia 224.00
23 Stock de seguridad Pares 0
24 Inventario al inicio de la programacion Pares 0
25 Coeficiente de utilizacion Adimensional 0.82
26 Coeficiente de eficiencia Adimensicnal 0.B5
27 Capacidad Disponible Pares 156
2B Miamero de Personas con las que termina el afic anterior |personas 10

Tabla 8 Datos para el plan agregado

Fuente: Elaboracion propia

Todas las celdas que estan sombreadas son las que pueden cambiarse de valor, en el

resto nos da el calculo inmediatamente.

Con una concatenacion desde la tabla de los prondsticos a la hoja del plan de
necesidades se tienen las casillas que muestran los datos, ademas se dispone de
cuatro cuadros mas para realizar cualquier variacion referente a pedidos
comprometidos, pedidos pendientes, los dias en que se va a producir y un lugar para

las observaciones necesarias. Se ha realizado un grafico que muestra la capacidad de
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produccion frente a la produccion mes a mes que se va a realizar de acuerdo al plan.
(Ver Figura 17).

A B C o E F [=] H I J K L M N [x] P v} R ]
| PLAN AGREGADO DE PEDIDOS |

H.P: Enero  Febrero Marzo  Abril Mayo  Junio  Julio Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

Prondstico por criterio 2655 571 1677 1512 1212 2212 523 723 1317 1883 720 o3
zonade Pedidos comprometidos ‘ ‘ | ‘ | ‘ | ‘ ‘ ‘ ‘
i Pedidos pendientes ‘ ‘ | ‘ | ‘ | ‘ ‘ ‘ ‘

{ PLAN DE NECESIDADES 2655 571 1677 1512 1212 2212 523 723 1317 1883 720 99

Dias productivos del mes 20 20 22 20 21 20 20 22 22 20 21 20

T Plan de necesidades acumulade

v
it} 250 - —
15 - }

® 2

17 E] /

18 8 1%

i F _/’

20 0

21 é /

22 0

23 Fd

24 o

a5 o 10000 20000 30000 s0000 sawon so00
35 PRODUCCION EN PARES

23 OBSERVACIONES

Figura 17 Vista del plan agregado de pedidos

Fuente: Elaboracion propia

El numeral 1 muestra la zona en donde se realizan los arreglos al pronéstico. Se
introducen pedidos comprometidos y pedidos pendientes. Cabe recalcar que en el
cuadro del plan de necesidades se realiza una operacién en donde, si los pedidos
comprometidos son mayores o menores al prondéstico, se ubica la cantidad de mayor

tamafio al plan de necesidades.

El numeral 2 tiene el cuadro donde se introducen los dias efectivamente trabajables del
mes.

El numeral 3 tiene el grafico de la capacidad de produccion frente a la capacidad
utilizada.

En el numeral 4 se muestra la zona para realizar cualquier comentario o reporte que
ayude a la persona que utilice la herramienta.

El numeral 5 muestra el lugar del plan de necesidades.
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Asi mismo tenemos la hoja del plan agregado en donde se unen los datos mostrados
en la tabla 8 para dar lugar a las necesidades de mano de obra necesaria, disponible y
los costos del plan que se quiere realizar.

En la figura 18 se muestra la hoja del plan agregado.

A E ¢ o E F G H I J K L M i o P o R s
PLAN AGREGADO 2013
Febrero [Marzo  [Abil _ [Mayo  [Junio  [Julic  [Agosto femb] Ootubre [Noviembre |Diciembre a €OSTOS PARCIALES
GG 53 Tr 2w 523 723 U 720 E Costo MO, Regular 53,424.00)
3226) 4303 ats|  7eer|  9mas|  ioaee|  tioes|  feanz|  mzes 15005 104 Costo d= M.0. temporal %0
20 22 20 2 20 £ E 22 £ 21 20 37,205
40 52 a2 103 23 143 5 a7 207 228 248 +40.
B 76 i 56 i 25 = 50 £ E 5 0.
0.
0
T iz T e = 723 O 720 EE o 0
0 q 0 0 0 q g 0 0 g 0 sto por enr etrs +0.00
0 0 g 9 0 0 g 0 0 g 0 Costo de matarialesy otros GF |5 258,788.00
5 a q 0 o a q 0 0 q 0 0 COSTO TOTAL ARD DEL PLAN 3 347 435.00
FLAN AGREGADD) EET 58 GRS E= 73 5l 1ﬁ| 720 53 COSTOUNITARIO PRODUCTO $23.00
P. A ACUMULADD a226) 4303 Gats|  7eer)  smae|  qome2|  tioes|  tedoz|  mzes 15005 e
Datos de Costo del Plan 5 Estrategia del Plan
N | 505 e[ 2615  G6ig|  B5es| 9415 Ex &E| L
5 5 4 8 3 El e
14 “ 1 14 4 4 14 14 “ 1 14 1| 250
4 0 0 g 9 0 0 g 0 0 g [
200
g 0 0 g o 0 0 g 0 0 g 0 s
g il 0 g 0 il 0 g il 0 g o e .
100
aagz|  easz|  4dsg|  aang|  Gdsg]  4asz|  4amg|  aese|  4asr|  4ang 52 95
g 0 g g o ] i g [ g g s
w0  3ew|  esee|  emee|  smo|  ze2s|  3@l|  sdass|  sten]  esaq 3438 13|
40 a q 0 o a q 0 a q 0 o ° . B PR
g 0 0 g 9 0 0 g 0 0 g cl.
g a q g o a q g a q g a
g 0 0 g 9 0 0 g 0 0 g 0
g a q g o a q g a q g a
g o 0 g 9 0 0 g o 0 g 0
asts|  oro7|  zssos|  zsvod|  zoeoe|  aveod| sem|  wemi|  zzams| e 12240 1653
seff|  wots| a3see3|  aaol|  zeeas|  adeez|  trisa|  omear| ooz 3300 20130 10253

Figura 18 Vista del plan agregado de pedidos

Fuente: Elaboracion propia

El nimero 1 muestra el lugar en donde el gerente, administrador, etc., puede realizar
los cambios necesarios para poder ajustarse al plan tiene: su produccion normal, por

tiempo extra, por subcontrataciones y otros. Se llama la zona de “Integraciéon”

El nUmero 2 muestra los célculos de capacidad necesaria, la mano de obra necesaria,
la mano de obra disponible, su variacion, las horas extra necesarias y si tiene o no

inventario al final disponible.

El nimero 3 tiene los costos de la alternativa referente a la mano de obra, contratos y

despidos, subcontratar, tener inventario y costo de materiales.
El numeral 4 tiene los costos en una tabla de resumen, con referencia de precio anual.

El numeral 5 muestra un grafico en el que se encuentra el plan de necesidades vs el

plan agregado.
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3.7.12 PMP (Plan Maestro de Produccion)

Barreras de tiempo para el PMP

En la empresa de calzado “MACH?” se clasificé de la siguiente manera:

— Congelada: Seran los pedidos respectivo a las dos primeras semanas del plan.
Solo se utilizara lo concerniente a los pedidos de los clientes, ignorando
completamente el prondstico.

— Firme: Serén las siguientes dos semanas de pedidos de los clientes, es decir, la
semana 3 y la semana 4.

— Completa: Corresponde a la quinta semana del plan maestro.

— Abierta: Sera la sexta, séptima y octava semana, con opcién a cualquier cambio.

Horizonte de planificaciéon

El tiempo mas largo para obtener materiales desde los proveedores es de 6 semanas
se arreglara el horizonte de planificacién para hacerlo en 8 semanas, es decir, dos

meses.

Desagregacion de plan agregado

Convenientemente se realizé un estudio para conocer cuales son los modelos de
calzado méas vendidos de ultimo afio (2013) (Ver Anexo U) y se encontraron como

resultado los siguientes (ver figura 19):
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Figura 19 Modelos de calzado con mayores ventas del 2013

Fuente: Empresa de calzado exclusivo MACH

Con base en estos datos se obtuvieron los modelos de calzado que mas se venden,

desagregando asi el total de pares.

Estas dos fuentes (demanda de clientes y demanda pronosticada) se unen y se

convierten en la base del plan maestro de produccion. La figura 20 presenta la

desagregacion del plan de acuerdo solo al pronéstico.

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle
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. A B C D E F G H I K
2 | DESAGREGACION DEL PLAN
3 La desagregacion se realiza para el PMP de dos meses
¢ [recha | 0/08/2013|
6 MES 1
7 (1) 2) CODIGOS (3) (a)
2 Total del plan agregado Género Pares Porcentaje 2508 305 2512 811 9008 Suma
g Hombre 325 45.00% 100 120 30 25 50 325
10 76 CODIGOS
11 Género Pares Porcentaje 424 478 472 470 477
}E Mujer 398 55.00% 100 50 100 100 48 398
14 MES 2
15 CODIGOS
16 Total del plan agregado Género Pares Porcentaje Producto 1 Producto 2 Producto 3 Producto 4 Producto 5 |Suma
17 Haombre 725 54.92% 200 150 125 212 38 725
18 1320 CODIGOS
19 Génerg Pares Porcentaje Producto 1 Producto 2 Producto 3 Producto 4 Producto 5
:i Mujer 395 45.08% 250 50 i8] i8] 162 592
2 MES 3
23 CODIGOS
24 Total del plan agregado Género Pares Porcentaje Producto 1 Producto 2 Producto 3 Producto 4 Producto 5 |Suma
25 Hombre 633 33.62% 225 240 70 48 30 633
26 1883 CODIGOS
7 Género Pares Porcentaje Producto 1 Producto 2 Producto 3 Producto 4 Producto 5
1250 66.38% 52 300 400 450 48 1250

28 Mujer

Figura 20 Desagregacion del plan agregado

Fuente: Elaboracion propia

Como se dijo antes, el horizonte de planeacion sera realizado para dos meses, pero en

esta desagregacion se tiene un tercer mes para proyectar con mas tiempo lo necesario.

La desagregacion tiene en su gréafico cuatro numerales que consisten en:

1. El valor que viene del plan de agregado del mes de agosto y septiembre.

En este caso se tiene hecho una agregacion de cuantos pares mensuales

de zapatos que se vendera.

2. Se desagrega primero en calzado para hombre y en calzado para mujer,

se obtienen los porcentajes de cada uno.

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle
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3. En este numeral se muestra el lugar en donde se digita el codigo y debajo

de este el nUmero de pares de cada uno. Para la propuesta se realiz6 con

cinco productos de hombre y cinco productos de mujer.

4. Este numeral muestra las sumas de cada conjunto de pares para saber

gue esta correcto.

El PMP

Para la propuesta del sistema en la empresa de calzado “MACH” se ha realizado con

dos familias de productos, calzado de hombre y calzado de mujer, consecuentemente

para el calzado de hombre se han tomado los cinco tipos con mas ventas del altimo

afio, asi mismo con el calzado de mujer los disefios con mas ventas.

El PMP tanto para calzado de hombre como de mujer es el mismo, variando

convenientemente los datos que lo alimentan.

En una primera parte del PMP se encuentran a la vista los datos obtenidos del plan

agregado (Ver Figura 21) con su respectiva desagregacion para cada mes del

horizonte de planeacion.

A i ( [ E F b f | kLN
PROGRAMA MAESTRO DE RODUCCION (Calzado Hombore
Fecha 303 Proyeccion Mes Proyeccidn Mes 2
Pedidos Hombre 1030 (ddigo (ddigo
h0b | 3% | 2| B | 08 | 3% | &R | 08| 206 | 8
10 i | b ] i1 I U1 B R O] I
Figura 21 Vista de ingresos al PMP
Fuente: Elaboracion propia
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Como se vio, el PMP también necesita de los datos exactos de demanda de los

pedidos con los que estamos comprometidos, con los pedidos pendientes por entregar,

con otras demandas que pueden ser pedidos internos en la fabrica o pedidos que se

han aceptado que no estuvieron planificados y recepciones de fuera que son productos

gue se tienen en inventario por diferentes circunstancias. (Ver Figura 22), ademas

consta el total de productos fijos para cada mes.

Pedidos comprometidos Pedidos pendizntes par entregar
Semanas Semanas
Semana! | emane? | Semanad | Semansd | Semanaf |Semanef | Semal | Semansd Semana /| Jamana] Samana 3| Samana4] Jamanz 3| Jamana | Samans 1| Jamana &
2508 46 () 10 ) il 1 il il
B il il m 1m0 il 1 i
&t 50 il fl i 1 a B
o ] i il il [ 7
5003 40 1 ml 5 il 1 i i
(Otras demandas Recepciones fuera (de producto terminado)
Semanas Semanas
Semana ! [ Somanad Somanad [ Somanad |Semanad [Somanaf [Semana” | Samanad Semana! | Semana?? | Semanad | Semanad | Semanaf | Semanaf | Semanar | Semanad
i
35
5t
i
S0
COOGD  [TOTAL MES 1ENTREGAR COOGD  |TOTAL MES 2 ENTREGAR
2508 1 0 2
i 10 I P
i N 0 15
i) 1 0 i
008 | I i
Figura 22 Vista de ingresos de demanda fija al PMP
Fuente: Elaboracion propia
Para la programacion maestra en si, la l6gica utilizada es la DPP.
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Légica disponible para promesa

La légica DPP es un método de programacion maestra que permite un compromiso
para entregar al cliente el producto terminado de manera rapida y real. Esta l6gica es
muy utilizada en los entornos ATO (Assemble to order) ya que permite que se
comprometan a entregar pedidos de manera realista. Su propdsito es informar,
teniendo una cantidad en el PMP dada, cuantos articulos no estan comprometidos con
clientes especificos. EI DPP no es acumulativo y s6lo suma la producciéon que esta

comprometida para atender pedidos de clientes.

Producto: 2508
Tiempo de espera 1zemanas
Tamano de late OE ACUERDOD A LA DEMANDA
Dizponibiidad a0
Barrerade tiempo demanda ‘congelada” | Semana Ty Semana 2
SEMANA Semana 1 |SemanaZ |Semana3 |Semanad|Semanad|Semanab |Semana7 |Semanad
PRONOSTICO 25 25 29 25 53 53 53 53
PEDIDOS CLIENTES ] BE ] 5F ] L ] b
BPOI
DPP

PMP

Figura 23 Ejemplificacion de la l6gica DPP para el PMP

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 23 se observa otro dato llamado “Balance proyectado disponible de
inventario (BPDI)”, que es un valor proveniente de la resta de la disponibilidad

(inventario) menos los pedidos de clientes fijos de la semana.
El cuadro para el PMP tiene algunos datos que se utilizaran como son:

— Tiempo de espera para el producto terminado.

— Tamano de lote para que sea empacado y enviado.
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— Disponibilidad de producto, es decir, si existe en inventario producto terminado.
— La barrera de tiempo que esta “congelado” a cambios, implica que el prondstico

en estas semanas no se toma en cuenta.

El BDPI en logica es un valor calculado a partir del valor del prondstico y el valor del
pedido del cliente. Si el valor del pedido del cliente es menor que del prondstico,
entonces aun se tiene la posibilidad de recibir pedidos. Si la cifra del pedido del cliente
es mayor que del pronéstico, entonces el prondstico fue erroneo y eso puede llevar a
un problema de recursos, falta de materias primas, material, capacidad. (Chapman,
2006)

Para el desarrollo del PMP con DPP se explicara con la figura 24.

Producto: 2508
Tiempo de espera 1semanas
Tamafio de lote DEACUERDO A LA DEMANDA
Disponibilidad 30
Barrera de tiempo demanda “congelado”  {Semana 1y Semana2
SEMANA Semanal |Semana2  |Semana3 Semanad  |Semana5 (Semanab  (Semana7 Semana$8
PRONGSTICO 55 55 %5 55 5 5 5 5
PEDIDOS CLIENTES 0 66 0 57 0 120 0 Y
BPDI 30 30 0 0 0 0 0 0
DPP 30 5 53 53 0

PMP 0 % 0 57 0 10 0 V)

Figura 24 Desarrollo de la logica DPP para el PMP

Fuente: Elaboracion propia

Para conseguir el valor de 30 en la semana 1, ya que son semanas “congeladas” se
ignora el pronéstico y solo se toma en cuenta la disponibilidad y el pedido del cliente.
De esta forma, nos quedan disponibles 30 pares para atender algun pedido de un

cliente que quiera 30 pares y de ser necesario entregar inmediatamente.
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Para las siguientes semanas se realiza el mismo procedimiento, teniendo en cuenta las
disponibilidades de cada semana. En nuestro caso el tamafo de lote va de acuerdo a

la demanda (pedido), por lo que se realiza solo lo necesario cada semana del PMP.

Todo el célculo del DPP en el periodo “congelado” y “En firme” se lo realiza unicamente

con la demanda y no con el prondstico.

Entonces el desarrollo de PMP con DPP para la propuesta queda de la siguiente

manera (Ver figura 25):

Producto: 395

Tiempo de espera 1semanas
Tamafio de lote DEACUERDO A LA DEMANDA
Disponibilidad 0
Barrera de tiempo demanda "congelado”  [Semana 1y Semana2
SEMANA Semanal (Semana2 Semana3 Semanad  [Semana5 [Semanab Semana7 Semana 8
PRONOSTICO 30 30 30 30 50 50 50 50
PEDIDOS CLIENTES 0 60 0 120 0 116 0 12
BPDI 0 0 0 0 0 0 0 0
DPP 0 30 50 50

PMP 0 60 0 120 0 116 0 V)]

Producto: 2512

Tiempo de espera 1semanas
Tamafio de lote DE ACUERDO A LA DEMANDA
Disponibilidad 0
Barrera de tiempo demanda "congelado”  |Semana 1y Semana2
SEMANA Semanal [Semana2 Semana3 Semanad  [Semana5 |Semana6 Semana7 Semana 8
PRONOSTICO 15 15 15 15 53 53 53 53
PEDIDOS CLIENTES 0 30 0 60 0 107 0 8
BPDI 0 0 0 0 0 0 0 0
DPP 0 15 53 53

PMP 0 30 0 60 0 107 0 8
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Producto: 811

Tiempo de espera 1semanas
Tamafio de lote DE ACUERDO A LA DEMANDA
Disponibilidad 0
Barrera de tiempo demanda "congelado”  |Semana 1y Semana?2
SEMANA Semanal [Semana2 Semana3 Semanad [Semana5 (Semanab Semana7 Semana 8
PRONGSTICO 7 7 7 7 10 10 10 10
PEDIDOS CLIENTES 0 2 0 55 0 18 0 53
BPDI 0 0 0 0 0 0 0 0
DPP 0 7 10 10

PMP 0 20 0 5 0 18 0 53

Producto: 9008

Tiempo de espera 1semanas
Tamafio de lote DE ACUERDO A LA DEMANDA
Disponibilidad 0
Barrera de tiempo demanda "congelado”  [Semana 1y Semana2
SEMANA Semanal (Semana2 Semana3 Semanad  [Semana5 |Semana6 Semana7 Semana 8
PRONGSTICO 13 3 13 13 k) R Ry Ry
PEDIDOS CLIENTES 0 70 0 2 0 88 0 74
BPDI 0 0 0 0 0 0 0 0
DPP 0 13 32 2

PMP 0 70 0 20 0 8 0 74

Figura 25 PMP propuesto con logica DPP (calzado de hombre)

Fuente: Elaboracion propia

El desarrollo del PMP propuesto para calzado de mujer fue de la misma manera.

Producto: 424

Tiempo de espera 1semanas
Tamafio de lote DE ACUERDO A LA DEMANDA
Disponibilidad 50
Barrera de tiempo demanda "congelado”  [Semana 1y Semana 2
SEMANA Semanal |Semana2 Semana3 Semanad |Semana5 [Semana6 Semana7 Semana 8
PRONOSTICO 25 25 25 25 17 17 17 17
PEDIDOS CLIENTES 0 90 0 70 0 40 0 40
BPDI 0 0 0 0 0 0 0 0
DPP 50 25 17 17

PMP 0 90 0 70 0 40 0 40

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle
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Producto: 478
Tiempo de espera 1semanas
Tamafio de lote DE ACUERDO A LA DEMANDA
Disponibilidad 0
Barrera de tiempo demanda "congelado”  |Semana 1y Semana2
SEMANA Semanal |[Semana2 Semana3 Semanad4 [|Semana5 [Semanab Semana7 Semana8
PRONOSTICO 13 13 13 13 4 | | |
PEDIDOS CLIENTES 0 35 0 37 0 110 0 60
BPDI 0 0 0 0 0 0 0 0
DPP 0 13 4 4
PMP 0 3% 0 37 0 110 0 60
Producto: 472
Tiempo de espera 1semanas
Tamafio de lote DE ACUERDO A LA DEMANDA
Disponibilidad 0
Barrera de tiempo demanda "congelado”  [Semana 1y Semana 2
SEMANA Semanal [Semana2 Semana3 Semanad4 |Semana5 [Semanab Semana7 Semana 8
PRONGSTICO 25 25 25 25 13 13 13 13
PEDIDOS CLIENTES 0 61 0 53 0 35 0 30
BPDI 0 0 0 0 0 0 0 0
DPP 0 25 13 13
PMP 0 61 0 53 0 3% 0 30
Producto: 470
Tiempo de espera 1semanas
Tamafio de lote DE ACUERDO A LA DEMANDA
Disponibilidad 0
Barrera de tiempo demanda "congelado”  |Semana 1y Semana 2
SEMANA Semanal |Semana2 Semana3 Semana4 |Semana5 |Semanab Semana?7 Semana8
PRONGSTICO 25 25 25 25 17 17 17 17
PEDIDOS CLIENTES 0 35 0 75 0 60 0 0
BPDI 0 0 0 0 0 0 0 0
DPP 0 25 17 17 17
PMP 0 35 0 75 0 60 0 0
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Producto: 477

Tiempo de espera 1semanas
Tamafio de lote DE ACUERDO A LA DEMANDA
Disponibilidad 0
Barrera de tiempo demanda "congelado”  |Semana 1y Semana2
SEMANA Semanal |[Semana2 Semana3 Semana4 [Semana5 |Semanab Semana7 Semana8
PRONOSTICO 12 12 12 12 63 63 63 63
PEDIDOS CLIENTES 0 50 0 18 0 200 0 50
BPDI 0 0 0 0 0 0 0 0
DPP 0 12 63 63 13

PMP 0 50 0 18 0 20 0 50

Figura 26 PMP propuesto con I6gica DPP (calzado de mujer)

Fuente: Elaboracion propia

3.7.13 Plan Aproximado de Capacidades

En la fabrica de calzado MACH la medida que se utilizara sera referente a los

productos conseguidos, es decir, los “Pares Producidos por hora (PPH)”. En relacion

con el trabajo y procesos se utilizaran horas estandar.

Factor de utilizaciéon

Para este calculo se hizo la observacion directa y se tomaba el tiempo con el

crondmetro en cada momento en el que el operario dejaba su puesto de trabajo y se

dedicaba a otras actividades (Ver tabla 9).

De esta manera se realizd para uno de los tiempos muertos u ociosos.
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Tiempos ociosos min

Transporte de materia prima 20
No hay buena coordinacion entre trabajadores 10
Sobreprocesamiento 10
Distribucion de planta 10
Movimientos innecesarios 10
Desabastecimiento de materia prima 16
Reprocesos 10

Total tiempo ocioso 86
Total min trabajo 480
Total min efect. trabajo 394

Factor de Utilizacion| 82.1%

Tabla 9 Calculo del factor de utilizacion

Fuente: Elaboracion propia

Factor de eficiencia

Este factor de eficiencia general se ha calculado con haciendo un promedio de todos
los valores de eficiencia del personal, de la tabla anteriormente expuesta (Ver tabla 2).

De esta forma se saca un valor general.

El valor encontrado es E = 85%

Capacidad disponible

NHE = (1*8%5)%0.8+0.85 =27.2 HE por persona

Esta es la capacidad calculada, en horas estandar, a la semana trabajando ocho horas
diarias, cinco dias a la semana, con catorce trabajadores, con un factor de utilizacion

de 0.8 y una eficiencia promedio de 0.85

NHE = (14«8 % 5) * 0.8 * 0.85 = 380.8 HE en total
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Capacidad necesaria calculada con el método “grueso”

El calculo se realiza de la siguiente manera:

1. Listar los valores del PMP en una tabla especifica, con cada producto.

2. Las horas estandar para cada codigo proveniente del estudio de tiempos. (Ver

figura 27)
Cddigo |[Horas estandar Cédigo  |Horas estandar
335 0431 473 0.33
2512 0,493 477 0.33
a1 0.5 470 0.33
00z 0,484 477 0.33

Figura 27 Horas estandar de cada cédigo para el PAC
Fuente: Elaboracion propia

3. El porcentaje de utilizacion de cada seccion para realizar el producto y una tabla

para realizar un calculo de capacidad. (Ver figura 28)
Como se describi6é anteriormente la planta se dividié en tres secciones que son:

— Seccion 1.- Corte y aparado

— Seccidn 2.- Troquelado

— Seccién 3.- Empastado, armado, pulido, plantado y terminado.

El porcentaje de utilizacion se lo realizé de la siguiente manera:

— Tiempos de cada proceso para la realizacion de un par.

— Tiempo total de todo el proceso.
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— Se suman todos los tiempos del proceso de cada seccion y se saca el

porcentaje en relacion al total del tiempo utilizado.

Seccion |XUS0 Calculo Capacidad Dizponible
1 25 Total perzonas 14
2 = Diaz de trabajo 1
al T Ltilizzcidn 0s
Eficiencia 0.85
Horaz de trabajo s dia g
Capacidad Disponible T6.16

Figura 28 Porcentaje de utilizacion y capacidad disponible

Fuente: Elaboracion propia

4. Con estos datos se realiza el calculo de las horas totales que utilizaréd para
conseguir el PMP. Este primer calculo se realiza multiplicando:

Horas estandar de utilizacion

= Cantidad a realizar en la semana * hora estandar para un producto

De este célculo al realizar la sumatoria se deriva el total de horas de utilizacion para

satisfacer el PMP.

5. Ahora para el estimado grueso de capacidad, se multiplican las horas totales por

los porcentajes histéricos de utilizacion.

6. Al hacer este calculo se ve rapidamente la capacidad necesaria en horas

estandar por cada seccion para lograr el PMP.

La figura 29 muestra el plan aproximado de capacidad necesario para el calzado de
hombres, la figura 30 muestra el plan aproximado de capacidad para calzado de mujer

y la figura 31 muestra el plan aproximado total.
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PLAN APROXIMADO DE CAPACIDAD
Flan Maestro de Produccion (calzado hombre)
Codigo Semanal Semana2 Semana3 Semanad Semana Semanab Semana T Semana &
2508 1] 36 1] 57 1] 120 1] 122
395 1] Gl 1] 120 1] 16 1] 122
2512 1] a0 1] G0 1] 107 1] a5
a1 1] 20 1] 55 1] 13 1] 53
3005 1] Fil] 1] 20 1] aa 1] Td
E 1] 216 1] 312 1] 449 1] 456
Semana 1 |Semana Z |Semana 3 |Semana 4 Semana S |Semana b |Semana ¥ |Semana 8
Capacidad

necesaria [HE] 0.00 105.05 0.00 152.47 0.00 211.70 0.00 22146

Bequerimiento de cada seccion

Seccion Semana 1 |Semana 2 |Semana 3 |Semana 4 |Semana 5 |Semana 6 |Semana T |Semana 8
1 0.00 2h.26 0.00 3812 0.00 od.42 0.00 aa.37
2 .00 025 0.a0 T.62 .00 10,85 0.a0 1.07
3 Q.00 73.54 0.a0 10673 Q.00 152,39 0.a0 155.02
Figura 29 PAC de calzado de hombres
Fuente: Elaboracion propia
PLAN APROXIMADO DE CAPACIDAD
Plan Maestro de Produccion [calzado mujer]
Codigo Semanal Semana?2 Semanad Semanad Semana 3 Semanab Semana 7 Semana d
424 1] a0 1] To 0 40 1] 40
473 1] 35 1] 3T 0 110 1] B0
47z 1] 1 1] 53 0 35 1] a0
4710 1] 35 1] 75 0 1] 1] 0
477 1] a0 1] 15 1] 200 1] =1
¥ 1] 27 1] 253 0 445 1] 180
Semana 1l |[Semana 2 |Semana 3 |Semana 4 Semana D [Semana b |[Semana ¥ |Semana 8
Capacidad

necesaria [HE])

0.00

3213

0.00

§5.53

0.00

143.05

0.00

60.60

Requerimiento de cada seccion

Seccion Semana 1 |Semana Z |Semana 3 |Semana 1 |Semana 9 |Semana [i] |Semana [ |Semana [i]
1 0.00 23.03 0.00 2140 0.00 370 0.00 15,15
2 0.00 451 0.00 425 0.00 .40 0.00 3.03
3 0.00 Gd.43 0.00 29.91 0.00 103.64 0.00 dz.4z2
Figura 30 PAC de calzado de mujer
Fuente: Elaboracion propia
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Capacidad necesaria
TOTAL (HE) 0.00 197.18 0.00 238.06 0.00 365.75 0.00 282.06
Hequerimiento de cada seccion total
Seccidn Semana 1 |Semana 2 |Semana 3 |Semana 4 |Semana H |Semana ] |Semana T |Semana ]
1 0.00 459,30 0.00 5352 0.00 .44 0.00 TO.52
2 0.00 .56 0.00 1130 0.00 13.23 0.00 14.10
3 0.00 135.03 0.00 16E.654 0.00 256.02 0.00 197.44

Figura 31 PAC Total

Fuente: Elaboracion propia

Con este método se ha obtenido una aproximacién de la capacidad que se necesitara

para cumplir el PMP las semanas requeridas.

Centros de trabajo

Para la realizacion de las listas de capacidad se necesitan los centros de trabajo

especificos. La tabla 10 muestra el codigo del centro de trabajo.
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Coédigo numérico Coédigo alfanumérico Centro de Trabajo
0101 CO-01 Destalladora
0102 CO-02 Costura recta
0103 CO-03 Costura recta
0104 CO-04 Costura recta
0105 CO-05 Costura recta
0106 CO-06 Destalladora
0107 CO-07 Costura recta
0201 TR-01 Troqueladora
0301 PR-01 Estampadora plantillas
0302 PR-02 Prensado plantilla terminado
0303 PR-03 Prensa selladora
0304 PR-04 Prensa plantado
0305 PR-05 Prensa descalzado
0306 PR-06 Estampadora cédigo y talla
0307 PR-07 Prensa puntera
0401 PI-01 Lacado
0501 EX-01 Extractor
0601 GR-01 Grapadora
0701 PT-01 Preformadora talén
0801 AP-01 Armadora de punta
0901 AT-01 Armadora de talén
1001 ES-01 Esmeril
1002 ES-02 Pulidora plantas
1101 HN-01 Horno secado
1102 HN-02 Horno activado
1103 HN-03 Horno activado
1201 CP-01 Compresor
1401 DS-02 Desarrugadora
1501 RE-01 Remachadora
1301 ME-01 Mesa corte
1302 ME-02 Mesa corte
1303 ME-03 Mesa corte
1304 ME-04 Mesa manipulado
1305 ME-05 Mesa armado
1306 ME-06 Mesa de terminado
1307 ME-O07 Mesa estampado / plantillas
1308 ME-08 Mesa empastado
1309 ME-09 Mesa vapor
1310 ME-11 Mesa armado punta/talén
1311 ME-12 Mesa plantado

Listas de capacidad

Tabla 10 Cédigo y centro de trabajo

Fuente: Elaboracion propia

En la propuesta para ejemplificar con los datos que obtuvimos del PMP tenemos de un

producto en la tabla 11:
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Codige 2308
fnticulo Macasin Hombre TTCk
Cadigo
Dperacion | Deseripcion Operacion | Centro Trabajo | HE{pz | Setp | HETotal | Semanal|Semana | Semanad | Semanad | Semana5 | Semanab | Semana 7 | Semana 8
0| Cone cusro 130 0078 0 g 0 280 000 443 1AL 33 000 148
I &l Destaladoouer o 0002 A 0 00 01 00 02} 00 03
0 Manipulado 1305 005 oo oMy o 151 000 24 000 508 000 1
i 40| Cosido 0105 oo 0 0 050 00 05 00 | 000 Al
§ o0 Empastada? 1308 0045 0 05 0 163 000 25 000 543 000 5.5
| B0 Troguelaa 1 il 005 0 0 0 03 000 08 1AL 14 000 158
i 10 Troquelaca 2 Ll (006 0 00 0 02 000 0.3 000 083 000 010
i &0 Amadoe inspeczidn L] 00 0006 002 O 14 000 180 1AL i 000 384
i 30 Sevado Huma) 1 0,006 L 02 00 0.2 00 0§ 00 08
§ 10| Marcar 151 008 0 AT 066 000 104 000 2dl 000 22
i 11| Pulido bese 1 00 0 0 0 054 00 10 00 oM 000 n
I 120 Empastado parta 132 008 0 AT 063 000 100 000 Al 000 eh
130 Empastado del amado 13 006 0 0 0 0 000 03 1AL 18 000 13
{ 0| Plantada 2 003 00 oo O 23 000 66 000 [l 000 184
f 120 Prensada (1304 000 0 o 0 03 000 043 1AL 103 000 104
| 0| Gusado dea hom (descalzado] 0305 000 0 om0 024 00 03 00 0 00 080
i 170 Teminada 1308 0033 0 0 0 14 000 19 1AL 40 000 408
i 100 Plantilla de terminago 10 002 0 00E 0 03 00 14 00 30 000 il
i 10| Lacado 1308 0045 0 05 0 161 000 i 000 537 000 o4
i 200\ Amarcaa 130 0o 0 o 0 0.3 000 037 1AL 141 000 123
f 21| Empacado 1308 008 0 AT 087 000 105 000 2 000 ]
i

Tabla 11 Lista de capacidad con la ruta y carga para cada CT

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 11 muestra la utilizacidbn en horas estandar del centro de trabajo para el

producto de acuerdo a la cantidad de producto que se va a realizar y para cada

semana del programa.

3.7.14 Plan de requerimiento de materiales (MRP)

Para ejemplificar el procedimiento del MRP se tomara para el analisis el calzado

mocasin de hombre con el cédigo 2508, para mas detalle de los productos véase el
Anexo A,B,C,D,E,F, G, H, I
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1. Programa Maestro de produccion

El MRP, como ya se menciond, empieza con el PMP que nos da la cantidad de
productos finales para cada periodo (semana). La tabla 12 muestra el PMP total de

cada cadigo del calzado a ser producido en cada semana.

B C o E F G H J
PMP TOTAL

Cadigo Semanal [Semana?|Semanad |Semanad |Semana |Semanab [Semana 7 [Semana 8

2508 36 a7 120 122
395 1] 120 116 122
2a12 a0 1] 07 o5
&1 20 o5 15 53
008 il 20 ag 74
424 a0 il 40 40
478 a5 a7 10 B0
472 1 X a5 30
470 a5 [ 0 1]
477 a0 15 200 50

o ) (] (] o) o] o] o) o] o] o]

o ) (] (] o) o] o] o) o] o] o]

o ) (] (] o) o] o] o) o] o] o]

o ) (] (] o) o] o] o) o] o] o]

Tabla 12 PMP total

Fuente: Elaboracion propia
2. Archivos de estructura de productos — Lista de materiales

En la figura 19 se mostraron los modelos de calzado con su respectivo codigo.
Entonces la lista de materiales comprende el arbol de estructura (Diagrama Padre —
Hijo) con su respectiva lista de materiales. La figura 32 y la tabla 13, muestra las dos

respectivamente.
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2508 Un par
de mocasin N0
para hombre '
L
Y # v v v
Mocasin Pan de oro Limpiador (L))| | Caja MACH
hombre (M) (PO) Cordén (CD) Pt “ J(CJ)
Lpar 0.12m Lpar ' U N.1
N. 4
v v
.y N.2
Parte | Parte inferior
superior (S1 (11)
i par( ) 1 par
Plantilla
» terminado
(PT)1pa N.3
A4 Y A4 A Y l
dheplast ' '
Cuero 2 . Adheplas
Maxon (MX Cuero (CU Ojalillo (OJ
0.01(\t ) 10dr$12 ) {CUZ% j lGu( ) 2000 (ADH) Badana Litex (1Y) Adheplast N. 4
Gm 0.021 (BAD) 007 m2 (ADH)
v v , v 0.07m2 0.01lt
. . Termoadherible | | Forro TAF v i A
HI|1% STI;II) Endurlite (EL (TADH) 0.1m2
0.0455m2 0.0455m2 Maxon (MX) || Planta BLAZ Celfl (CF) | Grapas (GR)
0.011t Lpar 0.07m2 4u
Realizado por: Vladimir Cusco C. Aprobado por: Marco Abad
ARBOL DE ESTRUCTURA DEL CODIGO 2508
Revisado por: Vladimir Cusco C. Fecha de realizacion: 04-09-2013
Figura 32 Arbol de estructura del producto
Fuente: Elaboracion propia
117
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Codigo Codigo Codigodel | Cantidad por . L
, Unidad Descripcion
padre componente nivel padre
- 2508 0 - - Mocasin Hombre
2508 M1 1 1 PAR Mocasin hombre
M1 S1 2 1 PAR Parte superior
11 2 1 PAR Parte inferior
11 PT 3 1 PAR Plantilla terminado
BAD 4 7 DMC Badana
PT LX 4 0.07 MC Latex
ADH 4 0.003 GAL Adheplast
MX 4 0.003 GAL Maxon
CuU 4 10 DMC Cuero
cu2 4 10 DMC Cuero 2
0J 4 16 UNIDAD Ojalillo
S1 ADH 4 0.0054 GAL Adheplast
HI 4 10 ML Hilo
EL 4 0.0455 MC Endurlite
TADH 4 0.0455 MC Termoadherible
TAF 4 10 DMC Tafilete
MX 4 0.003 GAL Maxon
1 BLAZ 4 1 PAR Planta
CF 4 0.07 MC Celfil - Texon
GR 4 4 UNIDAD Grapas
PO 4 0.12 ML Pan de oro
2508 cD 4 1 PAR .Corf:lén
LI 4 0.027 GAL Limpiador
o 4 1 CAJA Caja

Tabla 13 Lista de materiales del modelo 2508

Fuente: Elaboracion propia

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle
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3. Archivo de estado de inventarios

Codigo de Ala . Existecia de . Tamaiio del Plazos de Recepcion programada
lapieza mano Unidad seguridad Asignado lote entrega (Dias) -
Cantidad Semana
2508 0 PAR 0 0 LPL 5
M1 0 PAR 0 0 LPL 2
s1 0 PAR 0 0 LPL 2
11 0 PAR 0 0 LPL 2
PT 10 PAR 0 5 LPL 1
MX 45 GAL 0 3.8 4.5 5
CU 0 DMC 0 0 LPL 20 2520 1
cu2 0 DMC 0 0 LPL 20 2520 1
0lJ 1000 | UNIDAD 0 50 1000 2
ADH 5 GAL 0 2.5 5 5 5 1
HI 1000+ ML 0 200 1000 1
EL 29 MC 0 10 1ROLLO 10
TADH 30 MC 0 10 1ROLLO 10
TAF 30 DMC 0 10 1ROLLO 5
BAD 30 DMC 0 10 1ROLLO 5
LX 0 MC 0 0 1ROLLO 5 2ROLLOS 1
BLAZ 100 PAR 0 10 LPL 5 100 1
CF 3 MC 0 0 1.45 5
GR 500 | UNIDAD 0 100 1000 1
PO 30 ML 0 40 60 1
CD 60 PAR 0 0 LPL 2
LI 2 GAL 0 1 1 5
Cl 50 | UNIDAD 0 1 100 10
Tabla 14 Estado de inventarios para el 2508
Fuente: Elaboracién propia
Desarrollo del plan de requerimiento de materiales para el codigo 2508
Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle 119
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Codigo del | Codigo del | Tamafiio del |Plazo de entrega Existenciade| . Q para unidad
. . , Alamano A Asignados | . X
articulo nivel lote (dias) seguridad nivel superior 4| -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8
Requerimientos brutos 0 36 0 57 0 120 0 122
Recepciones programadas
2508 0 LPL 5 0 0 0 0 Proyecc.iél.w de disponibilidad
Requerimientos netos 0 36 0 57 0 120 0 122
Recepcién de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122
Liberacién de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122
Requerimientos brutos 36 0 57 120 0 122
Recepciones programadas
M1 1 LPL ) 0 0 0 1 Proyeccjév de disponibilidad
Requerimientos netos 36 0 57 0 120 0 122
Recepcién de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122
Liberacion de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122
Requerimientos brutos 36 0 57 0 120 0 122
Recepciones programadas
s1 ) LPL ) 0 0 0 1 Proyecéér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 36 0 57 0 120 0 122
Recepcidn de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122
Liberacion de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122
Requerimientos brutos 36 0 57 0 120 0 122
Recepciones programadas
1 2 LPL 5 0 0 0 1 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 36 0 57 0 120 0 122
Recepcién de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122
Liberacién de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122
Requerimientos brutos 36 0 57 0 120 0 122
Recepciones programadas
PT 3 LpL 1 10 0 5 1 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 36 0 57 0 120 0 122
Recepcién de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122
Liberacién de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122
Requerimientos brutos 252 0 399 0 840 0 854
Recepciones programadas
BAD 4 1ROLLO 5 30 0 10 7 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 252 0 399 840 0 854
Recepcién de pedidos planeados 252 0 399 0 840 0 854
Liberacion de pedidos planeados 252 0 399 0 840 0 854
Requerimientos brutos 720 0 1140 0 2400 0 2440
Recepciones programadas
cu 4 LPL 20 0 0 0 20 Proyecc.i()fl de disponibilidad
Requerimientos netos 720 0 1140 0 2400 0 2440
Recepcién de pedidos planeados 720 0 1140 0 2400 0 2440
Liberacién de pedidos planeados 720 0 1140 0 2400 0 2440

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle
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Requerimientos brutos 576 0 912 0 1920 0 1952
Recepciones programadas
o) 1000 2 1000 o 50 16 Proyect?ic')ﬁ de disponibilidad
Requerimientos netos 576 0 912 0 1920 0 1952
Recepcidon de pedidos planeados 576 0 912 0 1920 0 1952
Liberacion de pedidos planeados 576 0 912 0 1920 0 1952
Requerimientos brutos 0.29 0 0.46 0 0.96 0 0.98
Recepciones programadas
ADH 5 5 5 o 25 0.008 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 0.29 0 0.46 0 0.96 0 0.98
Recepcion de pedidos planeados 0.29 0 0.46 0 0.96 0 0.98
Liberacion de pedidos planeados 0.29 0 0.46 0 0.96 0 0.98
Requerimientos brutos 360 0 570 0 1200 0 1220
Recepciones programadas
HI 1000 1 1000+ 0 200 10 Proyecc_iél_w de disponibilidad
Requerimientos netos 360 0 570 0 1200 0 1220
Recepcion de pedidos planeados 360 0 570 0 1200 0 1220
Liberacidn de pedidos planeados 360 0 570 0 1200 0 1220
Requerimientos brutos 1.64 0 2.59 0 5.46 0 5.55
Recepciones programadas
EL 1ROLLO 10 29 0 10 0.0455 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 1.64 0 2.59 0 5.46 0 5.55
Recepcion de pedidos planeados 1.64 0 2.59 0 5.46 0 5.55
Liberacion de pedidos planeados 1.64 0 2.59 0 5.46 0 5.55
Requerimientos brutos 1.64 0 2.59 0 5.46 0 5.55
Recepciones programadas
TADH 1ROLLO 10 30 0 10 0.0455  |Proveccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 1.64 0 2.59 0 5.46 0 5.55
Recepcidon de pedidos planeados 1.64 0 2.59 0 5.46 0 5.55
Liberacidn de pedidos planeados 1.64 0 2.59 0 5.46 0 5.55
Requerimientos brutos 360 0 570 0 1200 0 1220
Recepciones programadas
TAF 1ROLLO 5 30 0 10 10 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 360 0 570 0 1200 0 1220
Recepcion de pedidos planeados 360 0 570 0 1200 0 1220
Liberacion de pedidos planeados 360 0 570 0 1200 0 1220
Requerimientos brutos 0.22 0 0.34 0 0.72 0 0.73
Recepciones programadas
MX 45 5 45 o 38 0.006 Proyectfiéliw de disponibilidad
Requerimientos netos 0.22 0 0.34 0 0.72 0 0.73
Recepcion de pedidos planeados 0.22 0 0.34 0 0.72 0 073
Liberacion de pedidos planeados 0.22 0 0.34 0 0.72 0 0.73
Requerimientos brutos 36 0 57 0 120 0 122
Recepciones programadas
BLAZ L 5 100 o 10 1 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 36 0 57 0 120 0 122
Recepcion de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122
Liberacion de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122
Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle 121
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Requerimientos brutos 2.52 0 3.99 0 84 0 854
Recepciones programadas

cF 145 5 3 0 0.07 Proyecc.i()l? de disponibilidad
Requerimientos netos 2.52 0 3.99 0 84 0 854
Recepcién de pedidos planeados 2.52 0 3.99 0 84 0 854
Liberacién de pedidos planeados 2.52 0 3.99 0 84 0 8.54
Requerimientos brutos 144 0 228 0 480 0 488
Recepciones programadas

GR 1000 1 500 100 4 Proyecc.iél.w de disponibilidad
Requerimientos netos 144 0 228 0 480 0 488
Recepcién de pedidos planeados 144 0 228 0 480 0 488
Liberacion de pedidos planeados 144 0 228 0 480 0 488
Requerimientos brutos 4.32 0 6.84 0 14.4 0 14.6
Recepciones programadas

PO 60 1 10 0 012 Proyecc‘iéllw de disponibilidad
Requerimientos netos 4.32 0 6.84 0 144 0 146
Recepcién de pedidos planeados 4.32 0 6.84 0 14.4 0 14.6
Liberacion de pedidos planeados 4.32 0 6.84 0 14.4 0 14.6
Requerimientos brutos 36 0 57 0 120 0 122
Recepciones programadas

D LPL ) 60 0 1 Proyect?iérl de disponibilidad
Requerimientos netos 36 0 57 0 120 0 122
Recepcién de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122
Liberacion de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122
Requerimientos brutos 0.97 0 1.54 0 3.24 0 3.29
Recepciones programadas

U 1 5 ) 1 0.027 Proyecéérl de disponibilidad
Requerimientos netos 0.97 0 154 0 3.24 0 3.29
Recepcién de pedidos planeados 0.97 0 154 0 3.24 0 3.29
Liberacion de pedidos planeados 0.97 0 1.54 0 3.24 0 3.29
Requerimientos brutos 36 0 57 0 120 0 122
Recepciones programadas

c 100 10 50 1 1 Proyecéér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 36 0 57 0 120 0 122
Recepcidn de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122
Liberacion de pedidos planeados 36 0 57 0 120 0 122

Tabla 15 Plan de requerimiento de materiales del codigo 2508
Fuente: Elaboracion propia
Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle 122
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3.7.15 Informes del sistema

3.7.15.1Plan de materiales
Plan de materiales de la tabla 16 comprende el realizado solo para el codigo 2508.

Para ver los planes de materiales de los demas productos, véase los Anexos J, K, L, M,
N,O,P,Q,R,S.

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle 123
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SEMANAS
Codigo de la 4 3 B 1 1 2 3 4 5 b 1 8
pieza  [Fabricar (Comprar (Fabricar (Comprar [Fabricar |Comprar |[Fabricar |Comprar (Fabricar [Comprar |Fabricar |Comprar [Fabricar |Comprar [Fabricar  [Comprar |Fabricar |Comprar Fabricar|Comprar Fabricar |Comprar ~ |Fabricar ~ (Comprar
2508 3 57 10 IV
Mt 3 51 10 iV
5 3 57 10 2
1l 3% 51 120 0
i 3 5 120 IV
MX 0.216 038 072 0.732
0 0 1140 2400 P
1] 576 9 1920 1952
ADH 0.288 045 0%, 0%,
H 360 51 1200 1220
i 1638 259% 54 551
TADH 1638 25935 546 551
TAF 30 570 1200 1220
BAD JR)) 399 840 854
X
BLAZ 3 51 10 12
(F 15 399 84 854
GR 144 8 80 488
0] 43 6.84 144 14.64
) % 51 10 v
U 0972 1539 3U 3.9
( 3 57 120 12

Tabla 16 Plan de materiales del 2508

Fuente: Elaboracion propia

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle
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3.7.15.2Plan de compras

La tabla 17 muestra el resumen para el codigo 2508.

Cadigo del Producto 2508
TOTAL A UNIDAD DE
ITEMS CODIGO | NIVEL COMPRAR MEDIDA COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
Maxon MX 4 2.01 GAL $13.40 $26.93
Cuero CU 4 6700.00 DMC $0.32 $2,144.00
Ojalillo 0J 4 5360.00 UNIDAD $0.01 $53.60
Adheplast ADH 4 2.66 GAL $13.40 $35.70
Hilo HI 4 3350.00 ML $0.01 $33.50
Endurlite 500 EL5 4 15.24 MC $3.87 $58.99
Termoadherible 301C TADH 4 15.24 MC $5.27 $80.33
Tafilete TAF 4 3350.00 DMC $0.14 $469.00
Badana BAD 4 23.45 MC $3.44 $80.67
Planta BLAZ 4 335.00 PAR $8.00 $2,680.00
Celfil - Texon CF 4 23.45 MC $2.74 $64.25
Grapas GR 4 1340.00 UNIDAD $0.00027 $0.36
Pan de oro PO 4 40.20 ML $0.20 $8.04
Corddn (] 4 335.00 PAR $0.25 $83.75
Limpiador R22 LI 4 9.05 GAL $12.81 $115.87
Caja (@] 4 335.00 UNIDAD $0.08 $26.80
Produccion Total 335
Costo total $5,961.79
Precio por par $17.80

Tabla 17 Plan de compras del 2508

Fuente: Elaboracion propia

Para tener mas informacion, el Anexo S muestra el plan de compras realizado para el

conjunto de productos.

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle
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3.7.16 Hojas de Ruta de los productos analizados

UNIVERSIDAD DE CUENCA

Las hojas de ruta de los productos analizados son importantes ya que en estas constan

los tiempos estandar, el centro de trabajo, el nUmero de operarios del centro y la

operacion realizada.

A continuacioén las tablas 18, 19, 20, 21, 22, 23, 24, 25, 26 y 27 muestran las hojas de

ruta de los codigos respectivamente.

Seccion G2elgo

Descripcion Articulo

Cddigo

Descripcion Operacion

Centro

PPH

T. Segun

Operario

Articulo

Operacion

Trabajo

1 2508[Mocasin con cordon 10|Corte cuero 1301 12 279.83 2
1 2508|Mocasin con cordon 20|Destallado cuero 0101 521 6.90 1
1 2508|Mocasin con cordén 30|Manipulado 1305 39 90.27 3
1 2508 Mocasin con cordon 40|Cosido 0105 59 60.18, 1
3 2508[Mocasin con cordon 50[Empastado 2 1308 22 162.89 1
2 2508|Mocasin con cordén 60|Troquelado 1 0201 65 55.34 1
2 2508|Mocasin con cordén 70|Troquelado 2 0201 174 20.62 1
3 2508[Mocasin con cordon 80[Armado e inspeccidn 0801 39 91.81 1
3 2508|Mocasin con cordén 90|Secado (Horno) 1101 180 20.00 1
3 2508[Mocasin con cordén 100|Marcar 0901 54 65.95 1
3 2508 Mocasin con cordon 110|Pulido base 1001 56 64.15 1
3 2508[Mocasin con cordon 120|Empastado planta 1311 56 63.37 1
3 2508|Mocasin con cordén 130[Empastado del armado 1311 63 56.53 1
3 2508|Mocasin con cordén 140|Plantado 1102 29 123.39 1
3 2508 Mocasin con cordon 150|Prensado 0304 116 30.80, 1
3 2508|Mocasin con cordén 160[Quitado de la horma (descalzado) 0305 152 23.68 1
3 2508[Mocasin con cordén 170|Terminado 1306 29 120.36 1
3 2508 Mocasin con cordon 180|Plantilla de terminado 1306 39 92.28 1
3 2508 Mocasin con cordon 190|Lacado 0401 22 161.05 1
3 2508|Mocasin con cordén 200|Armar caja 1306 99 36.24 1
3 2508|Mocasin con cordén 210|Empacado 1306 54 66.51 1

Tabla 18 Hoja de ruta del 2508

Fuente:

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle

Elaboracion propia
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Seccion Coc.iigo Descripcion Articulo Cédig.o Descripcion Operacion Centr.o T. Segun Operario
Articulo Operacion Trabajo
1 2512Mocasin sin cordon 10|Corte cuero 1301 12 279.83 1
1 2512Mocasin sin cordon 20[Destallado cuero 0101 521 6.90 1
1 2512|Mocasin sin cordén 30|Manipulado 1305 39 90.27 3
1 2512Mocasin sin cordon 40|Cosido 0105 59 60.18, 1
3 2512|Mocasin sin cordon 50|Empastado 2 1308 22 162.89 1
2 2512|Mocasin sin cordén 60|Troquelado 1 0201 65 55.34 1
2 2512|Mocasin sin cordén 70|Troquelado 2 0201 174 20.62 1
3 2512Mocasin sin cordon 80[Armado e inspeccidn 0801 39 91.81 1
3 2512|Mocasin sin cordon 90|Secado (Horno) 1101 180 20.00 1
3 2512|Mocasin sin cordén 100|Marcar 0901 54 65.95 1
3 2512Mocasin sin cordon 110|Pulido base 1001 56 64.15 1
3 2512|Mocasin sin cordon 120[Empastado planta 1311 56 63.37 1
3 2512|Mocasin sin cordén 130[Empastado del armado 1311 63 56.53 1
3 2512Mocasin sin cordon 140|Plantado 1102 29 123.39 1
3 2512Mocasin sin cordon 150|Prensado 0304 116 30.80, 1
3 2512|Mocasin sin cordén 160[Quitado de la horma (descalzado) 0305 152 23.68 1
3 2512|Mocasin sin cordén 170[Terminado 0401 29 120.36 1
3 2512Mocasin sin cordon 180|Pintado 1306 19 189.01 1
3 2512Mocasin sin cordon 190|Plantilla de terminado 1306 39 92.28 1
3 2512Mocasin sin cordén 200(Lacado 0401 62 57.60 1
3 2512Mocasin sin cordon 210|Armar caja 1306 99 36.32 1
3 2512|Mocasin sin cordon 220|Empacado 1306 57 62.60 1

Tabla 19 Hoja de ruta del 2512
Fuente: Elaboracion propia

Codigo

Cadigo

Centro

Seccion ] Descripcién Articulo 4 Descripcién Operacion ) PPH Operario
Articulo Operacion Trabajo
1 395|Escolar sin cordén 10|Corte cuero 1301 12 279.83 1
1 395|Escolar sin cordon 20|Destallado cuero 0101 521 6.90 3
1 395|Escolar sin cordon 30[Manipulado 1305 39 90.27 1
1 395|Escolar sin cordon 40|Cosido 0105 59 60.18 1
3 395|Escolar sin cordén 50|Empastado 2 1308 22 162.89 1
2 395|Escolar sin cordon 60|Troquelado 1 0201 65 55.34 1
2 395|Escolar sin cordon 70[Troquelado 2 0201 174 20.62 1
3 395|Escolar sin cordén 80|Armado e inspeccion 0801 39 91.81 1
3 395|Escolar sin cordon 90[Secado (Horno) 1101 180 20.00 1
3 395|Escolar sin cordon 100[Marcar 0901 54 65.95 1
3 395|Escolar sin cordéon 110|Pulido base 1001 56 64.15 1
3 395|Escolar sin cordén 120[Empastado planta 1311 56 63.37 1
3 395|Escolar sin cordéon 130[Empastado del armado 1311 63 56.53 1
3 395|Escolar sin cordon 140|Plantado 1102 29 123.39 1
3 395|Escolar sin cordon 150|Prensado 0304 116 30.80 1
3 395(Escolar sin cordéon 160|Quitado de la horma (descalzado) 0305 152 23.68, 1
3 395|Escolar sin cordon 170[Terminado 1306 29 120.36 1
3 395|Escolar sin cordén 180|Pintado 1306 19 189.01 1
3 395|Escolar sin cordén 190|Plantilla de terminado 1306 39 92.28 1
3 395|Escolar sin cordén 200|Lacado 0401 62 57.60 1
3 395(Escolar sin cordon 210[|Armar caja 1306 99 36.32 1
3 395|Escolar sin cordén 220|Empacado 1306 57 62.60 1

Tabla 20 Hoja de ruta del 395
Fuente: Elaboracion propia

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle
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Seccion Codigo Codigo

Descripcion Articulo

Descripcion Operacion

Centro

T. Segun Operario

Articulo Operacion Trabajo
1 9008|Deportivo sin corddn 10|Corte cuero 1301 12 279.83 3
1 9008|Deportivo sin corddn 20|Destallado cuero 0101 521 6.90 1
1 9008|Deportivo sin cordén 30[Manipulado 1305 59 60.18 1
1 9008|Deportivo sin cordén 40|Cosido 0105 59 60.18 1
3 9008|Deportivo sin corddn 50|Empastado 2 1308 22 162.89 1
2 9008|Deportivo sin cordén 60[Troquelado 1 0201 65 55.34 1
2 9008|Deportivo sin cordén 70|Troquelado 2 0201 174 20.62 1
3 9008|Deportivo sin corddn 80[Armado e inspeccidn 0801 39 91.81 1
3 9008|Deportivo sin corddn 90|Secado (Horno) 1101 180 20.00 1
3 9008|Deportivo sin cordén 100[(Marcar 0901 54 65.95 1
3 9008|Deportivo sin corddn 110|Pulido base 1001 56 64.15 1
3 9008|Deportivo sin cordén 120[Empastado planta 1311 56 63.37 1
3 9008|Deportivo sin corddn 130[Empastado del armado 1311 63 56.53 1
3 9008|Deportivo sin cordén 140|Plantado 1102 29 123.39 1
3 9008|Deportivo sin corddn 150|Prensado 0304 116 30.80, 1
3 9008|Deportivo sin cordén 160[Quitado de la horma (descalzado) 0305 152 23.68 1
3 9008|Deportivo sin cordén 170[Terminado 1306 29 120.36 1
3 9008|Deportivo sin corddn 180|Pintado 1306 19 189.01 1
3 9008|Deportivo sin cordén 190(Plantilla de terminado 1306 39 92.28 1
3 9008|Deportivo sin cordén 200|Lacado 0401 62 57.60 1
3 9008|Deportivo sin corddn 210[Armar caja 1306 99 36.32 1
3 9008|Deportivo sin cordén 220|Empacado 1306 57 62.60 3

Tabla 21 Hoja de ruta del 9008
Fuente:

Codigo

Seccion Descripcion Articulo Codigo

Elaboracion propia

Descripciéon Operacion

Centro

PPH

T. Segun Operario

Articulo Operacion

Trabajo

1 811|Formal con cierre 10|Corte cuero 1301 12 279.83 3
1 811|Formal con cierre 20|Destallado cuero 0101 521 6.90 1
1 811|Formal con cierre 30[Manipulado 1305 59 60.18 1
1 811|Formal con cierre 40|Cosido 0105 44 80.24 1
3 811|Formal con cierre 50|Empastado 2 1308 22 162.89 1
2 811|Formal con cierre 60[Troquelado 1 0201 65 55.34 1
2 811|Formal con cierre 70[Troquelado 2 0201 174 20.62 1
3 811|Formal con cierre 80|Armado e inspeccion 0801 39 91.81 1
3 811[Formal con cierre 90|Secado (Horno) 1101 180 20.00 1
3 811[Formal con cierre 100{Marcar 0901 54 65.95 1
3 811[Formal con cierre 110|Pulido base 1001 56 64.15 1
3 811|Formal con cierre 120[Empastado planta 1311 56 63.37 1
3 811|Formal con cierre 130[Empastado del armado 1311 63 56.53 1
3 811[Formal con cierre 140|Plantado 1102 29 123.39 1
3 811|Formal con cierre 150|Prensado 0304 116 30.80 1
3 811|Formal con cierre 160|Quitado de la horma (descalzado) 0305 152 23.68 1
3 811[Formal con cierre 170|Terminado 1306 29 120.36 1
3 811[Formal con cierre 180|Pintado 1306 19 189.01 1
3 811[Formal con cierre 190|Plantilla de terminado 1306 39 92.28 1
3 811[Formal con cierre 200|Lacado 0401 62 57.60 1
3 811|Formal con cierre 210[Armar caja 1306 99 36.32 1
3 811|Formal con cierre 220|Empacado 1306 57 62.60 3
Tabla 22 Hoja de ruta del 811
Fuente: Elaboracion propia

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle
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Codigo Cddigo Centro

Seccion ) Descripcion Articulo ) Descripcion Operacion ) PPH T. Segun Operario
Articulo Operacion Trabajo
1 424|Escolar mujer 10|Corte cuero 1301 22 163.46 1
1 424|Escolar mujer 20|Destallado cuero 0101 471 7.63 1
1 424|Escolar mujer 30{Manipulado 1305 59 60.18 3
1 424|Escolar mujer 40|Cosido 0105 59 60.18 1
3 424|Escolar mujer 50|Empastado 2 1308 49 72.34 1
2 424|Escolar mujer 60[Troquelado 1 0201 53 67.31 1
2 424|Escolar mujer 70|Troquelado 2 0201 324 11.08 1
3 424|Escolar mujer 80[Armado e inspeccidn 0801 50 71.59 1
3 424|Escolar mujer 90|Horneado 1101 180 20.00 1
3 424|Escolar mujer 100[Marcar base 0901 117 30.73 1
3 424|Escolar mujer 110|Pulido base 1001 33 107.82 1
3 424|Escolar mujer 120[Halégeno 1311 276 13.01 1
3 424|Escolar mujer 130[Empastado armado 1311 62 57.55 1
3 424|Escolar mujer 140|Plantado 1102 43 83.18, 1
3 424|Escolar mujer 150[Prensado 0304 257 14.00 1
3 424|Escolar mujer 160|Quitado de la horma (descalzado) 0305 163 21.97 1
3 424|Escolar mujer 170[Terminado 1306 29 120.36 1
3 424|Escolar mujer 180|Pintado 1306 39 92.28 1
3 424|Escolar mujer 190(|Lacado 0401 62 57.89 1
3 424|Escolar mujer 200(Armar caja 1306 93 38.59 1
3 424|Escolar mujer 210[Empacado 1306 54 66.51 1

Tabla 23 Hoja de ruta del 424
Fuente: Elaboracion propia

Seccién Cot':ligo Descripcion Articulo C6dig_° Descripciéon Operacion Centr.o P T.Segun Operario
Articulo Operacion Trabajo
1 478|Tubular mujer 10|Corte cuero 1301 22 163.46 1
1 478|Tubular mujer 20|Destallado cuero 0101 499 7.21 1
1 478|Tubular mujer 30[Manipulado 1305 29 120.36 3
1 478|Tubular mujer 40|Cosido 0105 59 60.18 1
3 478|Tubular mujer 50|Empastado 2 1308 49 72.34 1
2 478|Tubular mujer 60[Troquelado 1 0201 53 67.31 1
2 478|Tubular mujer 70|Troquelado 2 0201 324 11.08 1
3 478|Tubular mujer 80|Armado e inspeccidn 0801 50 71.59 1
3 478|Tubular mujer 90[Horneado 1101 180 20.00 1
3 478|Tubular mujer 100[Marcar base 0901 117 30.73 1
3 478|Tubular mujer 110[Pulido base 1001 33 107.82 1
3 478|Tubular mujer 120|Halégeno 1311 276 13.01 1
3 478|Tubular mujer 130|Empastado armado 1311 62 57.55 1
3 478|Tubular mujer 140|Plantado 1102 43 83.18 1
3 478|Tubular mujer 150[Prensado 0304 257 14.00 1
3 478|Tubular mujer 160[|Quitado de la horma (descalzado) 0305 163 21.97 1
3 478|Tubular mujer 170[Terminado 1306 29 120.36 1
3 478|Tubular mujer 180|Lacado 1306 63 56.84 1
3 478|Tubular mujer 190|Armar caja 0401 93 38.59 1
3 478|Tubular mujer 200|Empacado 1307 54 66.51 1

Tabla 24 Hoja de ruta del 478
Fuente: Elaboracion propia
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Codigo Cddigo Centro

Seccion ) Descripcion Articulo ) Descripcion Operacion ) PPH T. Segun Operario
Articulo Operacion Trabajo
1 472|Tubular mujer 10|Corte cuero 1301 22 163.46 1
1 472|Tubular mujer 20|Destallado cuero 0101 499 7.21 1
1 472|Tubular mujer 30|Manipulado 1305 29 120.36 1
1 472|Tubular mujer 40|Cosido 0105 59 60.18 3
3 472|Tubular mujer 50|Empastado 2 1308 49 72.34 1
2 472|Tubular mujer 60|Troquelado 1 0201 53 67.31 1
2 472|Tubular mujer 70[Troquelado 2 0201 324 11.08 1
3 472|Tubular mujer 80|Armado e inspeccion 0801 50 71.59 1
3 472|Tubular mujer 90|Horneado 1101 180 20.00 1
3 472|Tubular mujer 100|Marcar base 0901 117 30.73 1
3 472|Tubular mujer 110[Pulido base 1001 33 107.82 1
3 472|Tubular mujer 120[Halégeno 1311 276 13.01 1
3 472|Tubular mujer 130|Empastado armado 1311 62 57.55 1
3 472|Tubular mujer 140|Plantado 1102 43 83.18 1
3 472|Tubular mujer 150[Prensado 0304 257 14.00 1
3 472|Tubular mujer 160[|Quitado de la horma (descalzado) 0305 163 21.97 1
3 472|Tubular mujer 170[Terminado 1306 29 120.36 1
3 472|Tubular mujer 180|Lacado 1306 63 56.84 1
3 472|Tubular mujer 190[|Armar caja 0401 93 38.59 1
3 472|Tubular mujer 200|Empacado 1307 54 66.51 1

Tabla 25 Hoja de ruta del 472
Fuente: Elaboracion propia

Codigo

Cadigo Centro

Seccion ) Descripcién Articulo 4 Descripcién Operacion ) P Operario
Articulo Operacion Trabajo
1 470|Tubular mujer 10|Corte cuero 1301 22 163.46 1
1 470|Tubular mujer 20|Destallado cuero 0101 499 7.21 1
1 470|Tubular mujer 30|Manipulado 1305 29 120.36 1
1 470|Tubular mujer 40|Cosido 0105 59 60.18 1
3 470|Tubular mujer 50|Empastado 2 1308 49 72.34 3
2 470|Tubular mujer 60|Troquelado 1 0201 53 67.31 1
2 470|Tubular mujer 70[Troquelado 2 0201 324 11.08 1
3 470|Tubular mujer 80[Armado e inspeccidn 0801 50 71.59 1
3 470|Tubular mujer 90|Horneado 1101 180 20.00 1
3 470|Tubular mujer 100[Marcar base 0901 117 30.73 1
3 470|Tubular mujer 110[Pulido base 1001 33 107.82 1
3 470|Tubular mujer 120[Halégeno 1311 276 13.01 1
3 470|Tubular mujer 130[Empastado armado 1311 62 57.55 1
3 470|Tubular mujer 140|Plantado 1102 43 83.18 1
3 470|Tubular mujer 150|Prensado 0304 257 14.00 1
3 470|Tubular mujer 160[Quitado de la horma (descalzado) 0305 163 21.97 1
3 470|Tubular mujer 170[Terminado 1306 29 120.36 1
3 470|Tubular mujer 180|Lacado 1306 63 56.84 1
3 470|Tubular mujer 190[|Armar caja 1306 93 38.59 1
3 470|Tubular mujer 200|Empacado 1306 54 66.51 1

Tabla 26 Hoja de ruta del 470

Fuente: Elaboracion propia
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Seccion Coc:.ligo Descripcion Articulo Cédig.o Descripcion Operacion Centr.o PPH T. Segun Operario
Articulo Operacion Trabajo
1 477|Tubular mujer 10|Corte cuero 1301 22 163.46 1
1 477|Tubular mujer 20|Destallado cuero 0101 499 7.21 1
1 477|Tubular mujer 30|Manipulado 1305 29 120.36 1
1 477|Tubular mujer 40|Cosido 0105 59 60.18 1
3 477|Tubular mujer 50|Empastado 2 1308 49 72.34 1
2 477|Tubular mujer 60|Troquelado 1 0201 53 67.31 3
2 477|Tubular mujer 70[Troquelado 2 0201 324 11.08 1
3 477|Tubular mujer 80|Armado e inspeccion 0801 50 71.59 1
3 477|Tubular mujer 90|Horneado 1101 180 20.00 1
3 477|Tubular mujer 100|Marcar base 0901 117 30.73 1
3 477|Tubular mujer 110[Pulido base 1001 33 107.82 1
3 477|Tubular mujer 120[Halégeno 1311 276 13.01 1
3 477|Tubular mujer 130|Empastado armado 1311 62 57.55 1
3 477|Tubular mujer 140|Plantado 1102 43 83.18 1
3 477|Tubular mujer 150[Prensado 0304 257 14.00 1
3 477|Tubular mujer 160[|Quitado de la horma (descalzado) 0305 163 21.97 1
3 477|Tubular mujer 170[Terminado 1306 29 120.36 1
3 477|Tubular mujer 180|Lacado 0401 63 56.84 1
3 477|Tubular mujer 190[|Armar caja 1306 93 38.59 1
3 477|Tubular mujer 200|Empacado 1306 54 66.51 1

Tabla 27 Hoja de ruta del 477

Fuente: Elaboracion propia

De estas hojas de ruta se consiguieron los tiempos estandar e igualmente se hizo el

célculo para las horas estandar utilizadas en plan de capacidades.
3.7.17 Control de Taller

En la empresa de calzado “MACH” se necesita analizar cada uno de los pedidos que

llegan, por lo tanto se debe dar una priorizacion a estos.

Se propone que para la recepcién de los pedidos en la empresa se trabaje con un
sistema FIFO, de esta manera se iran ordenando por fecha de entrada del pedido y la
fecha en la que se necesitara despachar al cliente. Sin embargo, para el departamento
de produccién una vez recibido el pedido por parte de ventas lo necesario es hacer una
secuenciacion de las ordenes con el método EDD, ya que de esta forma nos

aseguramos que la mayor cantidad de pedidos se satisfaran.

Para que la informacion del piso fabril sea conocida en todo instante lo que se propone

ubicar una pizarra en el area de terminado y empacado. Con esta pizarra lo que se
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hara es anotar cada vez que se termina una orden y el responsable de la produccion
sabra que pedidos se han terminado.

También se propone hacer diariamente una lista de despacho en la que constara la
fecha de liberacién de la orden, el pedido, las diferentes tallas y el tiempo en el que

seré realizado. El formato de la lista se muestra en la figura 33.

Fechaliberacion de la| Numero de . .. Tiempo de
Codigo del producto Descripcion L,
orden orden realizacion H.E.
16/03/2013 1154 2508 Mocasin con cordén 16.92
16/09/2013 1149 2512 Mocasin sin corddn 14.79
16/09/2013 1136 9008 Deportivo sin corddn 33.88
13/09/2013 1155 395 Escolar sin corddn 29.46
13/09/2013 1140 478 Tubular mujer 11.55
16/09/2013 1160 472 Tubular mujer 20.13
16/09/2013 1141 470 Tubular mujer 11.55

Figura 33 Formato de lista de despacho propuesta
Fuente: Elaboracion propia

El control de entradas y salidas propuesto debera registrar lo siguiente (Ver Figura 34):

Centro de trabajo 1301

Fecha inicio semana 23/09/2013

Dias Lunes Martes Miércoles Jueves Viernes Sabado
MP y Mat. planeados 30 30 30 30 30 30
MP y Mat. usado 25 31 15 23 31 32
Desviacion -5 1 -15 -7 1 2
Produccion planeada pares 150 150 150 150 150 150
Produccion real pares 110 140 80 110 150 152
Desviacion -40 -10 -70 -40 0 2

Figura 34 Formato para control de entradas y salidas en el centro de trabajo

Fuente: Elaboracion propia

De esta forma se puede conocer los recursos reales utilizados por el centro de trabajo,

la tasa de produccidn real y la desviacion correspondiente comparado con lo planeado.

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle 132



Wi b
oA

5
UNIVERSIDAD DE CUENCA

:

3.8Sistema propuesto de Planeacién y Control de la Produccion
El sistema propuesto para la Planeacion y Control de la Produccion seria el siguiente:

— Desde el disefio de producto, luego de que se hayan hecho las pruebas
respectivas y el calzado sea el definitivo, continda la ingenieria de métodos para
conseguir el adecuado proceso productivo, es decir, realizar un DPO del
producto, hoja de ruta, disefiar los mejores métodos de trabajo y obtener los
tiempos estandar de cada centro de trabajo. Realizado por el departamento de
disefio de producto.

— Paralelamente se desarrolla el arbol de estructura del producto y la lista de
materiales del nuevo calzado, para conseguir las cantidades exactas de
materiales y materias primas que componen el nuevo producto (producto que se
necesita). Realizado por el departamento de disefio de producto.

— Al entrar un pedido se analizara si esta de acuerdo con la planificacién a largo
plazo realizado con el pronéstico. Realizado por el Jefe de Produccion

— Se realizara la planeacion agregada de todos los pedidos. Realizado por el Jefe
de Produccion.

— La realizacion de PMP para el horizonte de planificacion de 8 semanas.
Realizado por el Jefe de Produccion.

— Se llevara a cabo el Plan Aproximado de capacidades, para conocer si la
capacidad de produccion de la planta esta de acuerdo con el PMP y si cada
centro de trabajo lleva las cargas adecuadas. Realizado por el Jefe de
Produccion.

— Sabiendo que se tiene la capacidad necesaria se procede a la realizacion del
MRP de cada producto. Realizado por el Jefe de Produccion.

— Del MRP se obtienen los informes del plan de materiales y el plan de compras.

Realizado por el Jefe de Produccion.
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Sabiendo que se tiene la capacidad, los materiales y materias primas, la mano
de obra, se procedera a realizar las mismas 6rdenes de produccién que se
llevaban en la fabrica. Realizado por el Jefe de Produccion.

Las o6rdenes de produccion, ya ordenadas de acuerdo al sistema FIFO, se
someteran a otro ordenamiento en el departamento de produccion, el EDD, toda
la realizacion de 6rdenes de produccion seran con la prioridad de la fecha de
entrega mas proxima. Realizado por el Jefe de Produccion.

Para el control de piso se realizara con la salida de producto terminado por
medio de una pizarra donde estara anotado todo lo que se termina. Realizado
por el Supervisor de Planta.

Al final del dia se revisara con la lista de despachos programada y se calculara
la productividad y eficiencia de la planta y cada centro de trabajo. Realizado por
el Supervisor de Planta.

SISTEMA PROPUESTO DE P&CP

INFORMAR PLANEAR COMPRAR HACER CONTROLAR

Sistema visual de
q Entrada de
Planificacion = FlEm G meteElEs edidos, sistema Sonuolids
- Plan de compras P 2 producto
FIFO A
terminado

. A A A

Programaciéon de
Planeacion Liberacién de pedidos en
agregada ordenes de compra produccion, sistema
EDD

| I

Liberacion de
6rdenes de
produccién

Sistema de control
de productividad y
eficiencia diario

Plan Maestro de
Produccion

|

Plan Aproximado
de Capacidades

|

Plan de
Requerimiento de
Materiales

Figura 35 Diagrama del sistema propuesto para la planeacion y control de la

produccion

Fuente: Elaboracion propia
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Capitulo 4

Conclusiones y Recomendaciones
4.1 Conclusiones

— La propuesta de un sistema de planeacion y control de la produccién para la
empresa de calzado exclusivo MACH permitira la mejora de todo su sistema
productivo, desde el ingreso de materias primas y materiales, hasta obtener el
producto terminado. Con el sistema se sabra la capacidad de la planta en cuanto
a produccién diaria, despachos, etc. Por lo que se aceptaran los pedidos con los
gue se pueda comprometer y se daran fechas de entrega muy aproximadas a la

realidad.

— La aplicacion de las herramientas de planificacion y control de la produccion se
realizd a un conjunto de productos, qué segun datos histéricos, son los que han
tenido mas ventas en el afio 2013, por lo tanto segun el principio de Pareto
provocan una mayor afeccion a los departamentos clave como son: bodega de
materias primas, producto en proceso, compras y producto terminado, dando
como resultado la mayor inversion en la planta y demostrando que debe ser el

material que siempre debe estar en inventario para la produccién.

— El método que se utilice para determinar un pronéstico debe ser muy adecuado
ya que la demanda en general es cadtica y muy dificil de pronosticar con
exactitud, se deben analizar todas las variables y tener en cuenta todos los
factores, ya que del analisis previo viene como consecuencia el método
utilizado. Por otra parte, al momento de presentar los resultados se debe mostrar
de la manera mas simple posible para que sea entendido por cualquier persona
gue utilice la herramienta. En la empresa de calzado MACH se analizo la
situacion, se busco el mejor método y se desarrollé la herramienta en Microsoft®

Excel® con resultados muy parecidos a la realidad.
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— Ya que la propuesta exige tener un estudio industrial se noté que la
estandarizacion en la planta era obsoleta e insuficiente para ser relevante, por lo
tanto se procedid a mejorar métodos de trabajo y actualizar las tablas de
tiempos para cada producto analizado, obteniendo de esta manera el verdadero

tiempo de produccion.

— Por lo general en una empresa no se tiene tanta facilidad para contratar y
conseguir personal ya sea a tiempo parcial o cuando se lo necesite, pero dadas
las circunstancias de la demanda se debe hacer esto. Como consecuencia de
esta situacion lo elegido para hacer el plan agregado de produccion es la
estrategia de caza, demostrando la efectividad cuando se trata de satisfacer mas
la demanda real de los productos que la demanda pronosticada.

— Es importante conocer la exacta cantidad de cada producto para la elaboracion
del calzado, ya que, en la explosion de materiales, de existir alguna falla se
arrastrard hasta el final del calculo lo que demostraria un error y por lo tanto
pérdidas monetarias ya que se habra comprado mas (0 menos) materia prima o

de ser menos, se dejaria de producir y no se cumplirian las fechas de entrega.

— Al realizar el PMP, como se trata de satisfacer solo la demanda real, surgio la
necesidad de utilizar los pronosticos de otra forma, es decir, no para la
produccién en si mismo, sino para saber cuanto personal de trabajo se
necesitara, los costos totales de materia prima (en promedio), todos los costos
indirectos de produccion, etc., es decir para estar listos en cuanto a costos
totales y preparados por si se presentara un pico no planificado en la demanda

con un buffer de seguridad en dinero.

— Con la propuesta de realizar el MRP para el calculo de las necesidades de
materia prima se realizé la mejora instruyendo al personal de disefio de producto

sobre como se debe elaborar un arbol de estructura, una lista de materiales y un
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DPO cada vez que se saque un nuevo producto al mercado. Esto con la
finalidad de obtener mas orden y la exactitud necesaria del consumo de material
desde el inicio del proceso productivo. Anteriormente se utilizaba una medida
empirica en la produccion. Dado esto se consiguio la mejora en cuanto a la
cantidad de cuero que se compraba, forros, adhesivos, etc., consiguiendo

ahorros monetarios muy importantes.

— Es trascendente tener bien identificada y codificada la maquinaria, mesas de
trabajo, etc., ya que de esta forma todo se realiza con un mayor orden en la
descripcion de como se lleva a cabo la produccién. Ademas con este orden se
tiene mas exactitud en: el tiempo que tarda en realizarse la tarea en el centro de
trabajo, la operacion especifica, el nimero de operarios necesarios, etc., las
hojas de ruta de elaboracién de cada producto especificando todo lo necesario

para la produccion.

— El horizonte de planificacién adecuado para la empresa de calzado MACH es de
8 semanas, este tiempo (lead time) incluye: el tiempo en el que los proveedores
nos despachan el pedido de cuero (es el que mas tiempo se demora), las
plantas o suelas y demas materiales necesarios para la produccién. Ademas se
agrego un tiempo de seguridad de dos semanas mas para cualquier imprevisto o

retraso con los tiempos de entrega o de fabricacion.

— Con el control de piso propuesto lograremos una reduccion sustancial en los
tiempos de programacion de la produccion ya que los pedidos llegaran mas
ordenados y con las fechas de entrega exactas. Por su parte el jefe de
produccion realizara la programacion semanal para realizar y despachar
pedidos, pronosticando de acuerdo a los tiempos y cargas cuando saldria la
orden y estaria lista para su despacho. Se tendra un control de lo que entra y
sale de bodega en cuanto a materias primas, reposiciones por defectos y las

desviaciones por en cuanto a la programacion.
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4.2 Recomendaciones

— Es importante considerar todos los conceptos analizados en esta tesis, antes de
iniciar un estudio de planificacién y control de la produccion, ya que si se trata de
implementar un sistema de este tipo se debe llevar un estudio industrial muy
intenso, analizar todo el mix de productos y de forma paralela estandarizar todo

lo que no se haya estandarizado y realizar la adecuada toma de tiempos.

— Si la empresa cuenta con una bodega de materias primas, se deberia
primeramente llevar a cabo la contabilizacion de todos los objetos, llevarlos a un
sistema informatico en el que se realice actualizaciones diarias y correctas, para

saber siempre lo que se tiene y lo que se necesita.

— Apegarse a la mejora continua, analizar otras posibilidades de administracion de
la produccién como ser: Lean manufacturing, Teoria de las restricciones, Seis

sigma, etc., con el fin de adaptarse a los cambios.

— Realizar una periddica revision de los métodos de trabajo, los tiempos ejecucion,
los tiempos muertos, desperdicios, etc., para tratar de siempre realizar bien el

trabajo con el método adecuado y con la menor demora en desperdicios.

— Estar al tanto de como se comportan nuestros proveedores, calificarlos y
exigirles que la materia prima entregada sea de la mejor calidad y con la menor
cantidad de defectos posibles para que el sistema productivo sea el mas

confiable y con menos interrupciones por defectos.
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ANEXOS

Anexo A. MRP del codigo 395

Cédigo del Codigo del Tamaiio del ([Plazo de entrega| Ala |Existenciade Asignados Qparaunidad
articulo nivel lote (dias) mano | seguridad nivel superior
-4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8
Requerimientos brutos 60 0 120 0 116 0 122
Recepciones programadas
395 0 LPL 5 0 0 0 0 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 0 60 0 120 0 116 0 122
Recepcion de pedidos planeados 60 0 120 0 116 0 122
Liberacion de pedidos planeados 60 0 120 0 116 0 122
Requerimientos brutos 60 0 120 0 116 0 122
Recepciones programadas
£ 1 L 2 0 0 0 1 Proyecc.ién de disponibilidad
Requerimientos netos 60 0 120 0 116 0 122
Recepcidn de pedidos planeados 60 0 120 0 116 0 122
Liberacion de pedidos planeados 60 0 120 0 116 0 122
Requerimientos brutos 60 0 120 0 116 0 122
Recepciones programadas
$2 2 PL 2 0 0 0 1 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 60 0 120 0 116 0 122
Recepcion de pedidos planeados 60 0 120 0 116 0 122
Liberacion de pedidos planeados 60 0 120 0 116 0 122
Requerimientos brutos 60 0 120 0 116 0 122
Recepciones programadas
12 2 PL 2 0 0 0 1 Proyeccliév de disponibilidad
Requerimientos netos 60 0 120 0 116 0 122
Recepcion de pedidos planeados 60 0 120 0 116 0 122
Liberacion de pedidos planeados 60 0 120 0 116 0 122
Requerimientos brutos 60 0 120 0 116 0 122
Recepciones programadas
T 3 L 1 0 0 0 1 Pruyecc.iéh de disponibilidad
Requerimientos netos 60 0 120 0 116 0 122
Recepcidn de pedidos planeados 60 0 120 0 116 0 122
Liberacion de pedidos planeados 60 0 120 0 116 0 122
Requerimientos brutos 4.2 0 8.4 0 812 0 854
Recepciones programadas
BAD 2 1ROLLO 5 0 0 0 0.07 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 4.2 0 84 0 812 0 854
Recepcion de pedidos planeados 42 0 84 0 812 0 854
Liberacion de pedidos planeados 4.2 0 84 0 812 0 854
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Requerimientos brutos 4.2 0 8.4 0 812 0 854
Recepciones programadas

X 1ROLLO 5 o 0 0 0.07 Proyecc_idh de disponibilidad
Requerimientos netos 4.2 0 8.4 0 812 0 854
Recepcion de pedidos planeados 4.2 0 84 0 812 0 854
Liberacion de pedidos planeados 4.2 0 8.4 0 812 0 854
Requerimientos brutos 1200 0 2400 0 2320 0 2440
Recepciones programadas

U LPL 2 0 0 0 20 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 1200 0 2400 0 2320 0 2440
Recepcion de pedidos planeados 1200 0 2400 0 2320 0 2440
Liberacion de pedidos planeados 1200 0 2400 0 2320 0 2440
Requerimientos brutos 7.2 0 144 0 13.92 0 14.64
Recepciones programadas

ELA 1ROLLO ) 0 0 0 012 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 7.2 0 144 0 13.92 0 14.64
Recepcion de pedidos planeados 7.2 0 144 0 13.92 0 1464
Liberacién de pedidos planeados 7.2 0 144 0 13.92 0 14.64
Requerimientos brutos 0.48 0 096 0 0.928 0 0.976
Recepciones programadas

ADH 5 5 0 0 0 0.008 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.48 0 0096 0 0.928 0 0.976
Recepcion de pedidos planeados 0.48 0 096 0 0.928 0 0.976
Liberacion de pedidos planeados 0.48 0 096 0 0.928 0 0.976
Requerimientos brutos 342 0 684 0 661.2 0 695.4
Recepciones programadas

HI 1000 1 0 0 0 57 Proyecc_iéh de disponibilidad
Requerimientos netos 342 0 684 0 661.2 0 695.4
Recepcion de pedidos planeados 342 0 684 0 661.2 0 695.4
Liberacion de pedidos planeados 342 0 684 0 661.2 0 695.4
Requerimientos brutos 2.73 0 5.46 0 5.278 0 5.551
Recepciones programadas

ELs 1ROLLO 10 0 0 0 0.0455 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 2.73 0 546 0 5.278 0 5.551
Recepcién de pedidos planeados 2.73 0 546 0 5.278 0 5.551
Liberacion de pedidos planeados 2.73 0 5.46 0 5.278 0 5.551
Requerimientos brutos 2.73 0 5.46 0 5.278 0 5.551
Recepciones programadas

TADH 1ROLLO 10 0 0 0 0.0455 Proyeccﬁér\ de disponibilidad

Requerimientos netos 2.73 0 5.46 0 5.278 0 5.551
Recepcion de pedidos planeados 2.73 0 5.46 0 5.278 0 5.551
Liberacion de pedidos planeados 2.73 0 5.46 0 5.278 0 5.551
Requerimientos brutos 0.36 0 072 0 0.696 0 0.732
Recepciones programadas

MX 45 5 o 0 0 0.006 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.36 0 072 0 0.696 0 0.732
Recepcion de pedidos planeados 0.36 0 072 0 0.696 0 0.732
Liberacion de pedidos planeados 0.36 0 072 0 0.696 0 0.732
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Requerimientos brutos 60 0 120 0 116 0 122
Recepciones programadas
WALLY PL 5 0 0 0 1 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 60 0 120 0 116 0 122
Recepcion de pedidos planeados 60 0 120 0 116 0 122
Liberacion de pedidos planeados 60 0 120 0 116 0 122
Requerimientos brutos 4.2 0 8.4 0 812 0 854
Recepciones programadas
cF 145 5 0 0 0 0.07 Proyecc_idh de disponibilidad
Requerimientos netos 4.2 0 8.4 0 812 0 854
Recepcion de pedidos planeados 4.2 0 84 0 812 0 854
Liberacion de pedidos planeados 4.2 0 8.4 0 812 0 854
Requerimientos brutos 240 0 480 0 464 0 488
Recepciones programadas
&R 1000 1 0 0 0 4 Proyecc_idh de disponibilidad
Requerimientos netos 240 0 480 0 464 0 488
Recepcion de pedidos planeados 240 0 480 0 464 0 488
Liberacion de pedidos planeados 240 0 480 0 464 0 488
Requerimientos brutos 7.2 0 144 0 13.92 0 14.64
Recepciones programadas
PO 60 1 0 0 0 012 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 7.2 0 144 0 13.92 0 14.64
Recepcion de pedidos planeados 7.2 0 144 0 13.92 0 14.64
Liberacion de pedidos planeados 7.2 0 144 0 13.92 0 14.64
Requerimientos brutos 1.62 0 324 0 3.132 0 3.294
Recepciones programadas
U 1 5 0 0 0 0.027 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 1.62 0 324 0 3.132 0 3.294
Recepcion de pedidos planeados 1.62 0 324 0 3.132 0 3.294
Liberacion de pedidos planeados 1.62 0 3.24 0 3.132 0 3.294
Requerimientos brutos 60 0 120 0 116 0 122
Recepciones programadas
o 100 10 0 0 0 1 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 60 0 120 0 116 0 122
Recepcion de pedidos planeados 60 0 120 0 116 0 122
Liberacion de pedidos planeados 60 0 120 0 116 0 122
Requerimientos brutos 1.62 0 324 0 3.132 0 3.294
Recepciones programadas
PIN 1 1 0 0 0 0.027 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 1.62 0 324 0 3.132 0 3.294
Recepcion de pedidos planeados 1.62 0 324 0 3.132 0 3.294
Liberacion de pedidos planeados 1.62 0 324 0 3.132 0 3.294
Requerimientos brutos 1.62 0 324 0 3.132 0 3.294
Recepciones programadas
LAC 1 1 0 0 0 0.027 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 1.62 0 324 0 3.132 0 3.294
Recepcion de pedidos planeados 1.62 0 324 0 3.132 0 3.294
Liberacion de pedidos planeados 1.62 0 324 0 3.132 0 3.294
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Anexo B. MRP del codigo 2512

Cédigo del Cédigo del Tamaiiodel |Plazode entrega| Ala [Existenciade Asignados Q para unidad
articulo nivel lote (dias) mano | seguridad nivel superior
4| 3| -2 1 1 2 3 4 5 6 7 8
Requerimientos brutos 0 30 0 60 0 107 0 85
Recepciones programadas
2512 0 LPL 5 0 0 0 0 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 0 30 0 60 0 107 0 85
Recepcion de pedidos planeados 30 0 60 0 107 0 85
Liberacion de pedidos planeados 30 0 60 0 107 0 85
Requerimientos brutos 30 0 60 0 107 0 85
Recepciones programadas
M3 1 LPL ) 0 0 0 1 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 30 0 60 0 107 0 85
Recepcion de pedidos planeados 30 0 60 0 107 0 85
Liberacion de pedidos planeados 30 0 60 0 107 0 85
Requerimientos brutos 30 0 60 0 107 0 85
Recepciones programadas
<3 2 LPL 2 0 0 0 1 Proyeccjc’)r\ de disponibilidad
Requerimientos netos 30 0 60 0 107 0 85
Recepcion de pedidos planeados 30 0 60 0 107 0 85
Liberacion de pedidos planeados 30 0 60 0 107 0 85
Requerimientos brutos 30 0 60 0 107 0 85
Recepciones programadas
3 2 pL 2 0 0 0 1 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 30 0 60 0 107 0 85
Recepcion de pedidos planeados 30 0 60 0 107 0 85
Liberacion de pedidos planeados 30 0 60 0 107 0 85
Requerimientos brutos 30 0 60 0 107 0 85
Recepciones programadas
PT 3 PL 1 0 0 0 1 Proyecc_iéh de disponibilidad
Requerimientos netos 30 0 60 0 107 0 85
Recepcion de pedidos planeados 30 0 60 0 107 0 85
Liberacion de pedidos planeados 30 0 60 0 107 0 85
Requerimientos brutos 2.1 0 42 0 7.49 0 5095
Recepciones programadas
BAD 4 1ROLLO 5 0 0 0 0.07 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 2.1 0 42 0 749 0 5095
Recepcion de pedidos planeados 2.1 0 42 0 749 0 5.95
Liberacion de pedidos planeados 2.1 0 42 0 7.49 0 5.95
Requerimientos brutos 2.1 4.2 0 749 0 5095
Recepciones programadas
X 4 1ROLLO 5 0 0 0 0.07 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 2.1 0 42 0 749 0 5.95
Recepcion de pedidos planeados 2.1 0 42 0 749 0 5095
Liberacion de pedidos planeados 2.1 0 42 0 749 0 5.95
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Requerimientos brutos 600 0 1200 0 2140 0 1700
Recepciones programadas
U PL 20 0 0 0 20 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 600 0 1200 0 2140 0 1700
Recepcion de pedidos planeados 600 0 1200 0 2140 0 1700
Liberacion de pedidos planeados 600 0 1200 0 2140 0 1700
Requerimientos brutos 300 0 600 0 1070 0 850
Recepciones programadas
TAF 1ROLLO 5 0 0 0 10 Proyecc_idh de disponibilidad
Requerimientos netos 300 0 600 0 1070 0 850
Recepcion de pedidos planeados 300 0 600 0 1070 0 850
Liberacion de pedidos planeados 300 0 600 0 1070 0 850
Requerimientos brutos 3.6 0 7.2 0 12.84 0 102
Recepciones programadas
ELA 1ROLLO 2 0 0 0 012 Proyecc_idh de disponibilidad
Requerimientos netos 3.6 0 7.2 0 12.84 0 102
Recepcion de pedidos planeados 3.6 0 72 0 12.84 0 102
Liberacion de pedidos planeados 3.6 0 7.2 0 12.84 0 102
Requerimientos brutos 0.24 0 048 0 0.856 0 0.68
Recepciones programadas
ADH 5 5 0 0 0 0.008 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 0.24 0 048 0 0.856 0 0.68
Recepcion de pedidos planeados 0.24 0 048 0 0.856 0 0.68
Liberacion de pedidos planeados 0.24 0 048 0 0.856 0 0.68
Requerimientos brutos 168 0 336 0 599.2 0 476
Recepciones programadas
HI 1000 1 0 0 0 56 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 168 0 336 0 599.2 0 476
Recepcion de pedidos planeados 168 0 336 0 599.2 0 476
Liberacion de pedidos planeados 168 0 336 0 599.2 0 476
Requerimientos brutos 1.365 0 273 0 4.869 0 3.868
Recepciones programadas
ELs 1ROLLO 10 0 0 0 0.0455 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 1.365 0 273 0 4.869 0 3.868
Recepcion de pedidos planeados 1.365 0 273 0 4.869 0 3.868
Liberacion de pedidos planeados 1.365 0 273 0 4.869 0 3.868
Requerimientos brutos 1.365 0 273 0 4.869 0 3.868
Recepciones programadas
TADH 1ROLLO 10 0 0 0 0.0455 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 1.365 0 273 0 4.869 0 3.868
Recepcion de pedidos planeados 1.365 0 273 0 4.869 0 3.868
Liberacion de pedidos planeados 1.365 0 273 0 4.869 0 3.868
Requerimientos brutos 18 0 36 0 642 0 51
Recepciones programadas
HCR 100 1 0 0 0 06 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 18 0 36 0 642 0 51
Recepcion de pedidos planeados 18 0 36 0 642 0 51
Liberacion de pedidos planeados 18 0 36 0 642 0 51
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Requerimientos brutos 0.18 0 036 0 0.642 0 051
Recepciones programadas
MX 4 45 5 0 0 0 0.006 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.18 0 036 0 0.642 0 051
Recepcion de pedidos planeados 0.18 0 036 0 0.642 0 051
Liberacion de pedidos planeados 0.18 0 036 0 0.642 0 051
Requerimientos brutos 30 0 60 0 107 0 85
Recepciones programadas
BLAZ 4 pL 5 0 0 0 1 Proyecc_idh de disponibilidad
Requerimientos netos 30 0 60 0 107 0 85
Recepcion de pedidos planeados 30 0 60 0 107 0 85
Liberacion de pedidos planeados 30 0 60 0 107 0 85
Requerimientos brutos 2.1 0 42 0 749 0 5.95
Recepciones programadas
cF 4 145 5 0 0 0 0.07 Proyecc_idh de disponibilidad
Requerimientos netos 2.1 0 42 0 749 0 5.95
Recepcion de pedidos planeados 2.1 0 42 0 749 0 595
Liberacion de pedidos planeados 2.1 0 42 0 749 0 5.95
Requerimientos brutos 120 0 240 0 428 0 340
Recepciones programadas
&R 4 1000 1 0 0 0 4 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 120 0 240 0 428 0 340
Recepcion de pedidos planeados 120 0 240 0 428 0 340
Liberacion de pedidos planeados 120 0 240 0 428 0 340
Requerimientos brutos 3.6 0 7.2 0 12.84 0 102
Recepciones programadas
PO 4 60 1 0 0 0 012 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 3.6 0 7.2 0 12.84 0 102
Recepcion de pedidos planeados 3.6 0 72 0 12.84 0 102
Liberacion de pedidos planeados 3.6 0 72 0 12.84 0 102
Requerimientos brutos 0.81 0 162 0 2.889 0 2.295
Recepciones programadas
U 4 1 5 0 0 0 0.027 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 0.81 0 162 0 2.889 0 2.295
Recepcion de pedidos planeados 0.81 0 162 0 2.889 0 2.295
Liberacion de pedidos planeados 0.81 0 162 0 2.889 0 2.295
Requerimientos brutos 30 0 60 0 107 0 85
Recepciones programadas
o 4 100 10 0 0 0 1 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 30 0 60 0 107 0 85
Recepcion de pedidos planeados 30 0 60 0 107 0 85
Liberacion de pedidos planeados 30 0 60 0 107 0 85
Requerimientos brutos 0.81 0 162 0 2.889 0 2.295
Recepciones programadas
LAC 4 1 1 0 0 0 0.027 Proyeccidn de disponibilidad
Requerimientos netos 0.81 0 162 0 2.889 0 2.295
Recepcion de pedidos planeados 0.81 0 162 0 2.889 0 2.295
Liberacion de pedidos planeados 0.81 0 162 0 2.889 0 2.295
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Anexo C. MRP del codigo 811

Cédigo del Cédigo del Tamaiio del [Plazode entrega| Ala |Existenciade Asignados Q para unidad
articulo nivel lote (dias) mano | seguridad nivel superior 4 3 2 1 1 2 3 a 5 6 7 8
Requerimientos brutos 0 20 0 55 0 18 0 53
Recepciones programadas
811 0 PL 5 0 0 0 0 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 0 20 0 55 0 18 0 53
Recepcion de pedidos planeados 20 0 55 0 18 0 53
Liberacion de pedidos planeados 20 0 55 0 18 0 53
Requerimientos brutos 20 0 55 0 18 0 53
Recepciones programadas
Fo1 1 LPL ) 0 0 0 1 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 20 0 55 0 18 0 53
Recepcion de pedidos planeados 20 0 55 0 18 0 53
Liberacion de pedidos planeados 20 0 55 0 18 0 53
Requerimientos brutos 20 0 55 0 18 0 53
Recepciones programadas
sa 2 LPL ) 0 0 0 1 ProyeccAiér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 20 0 55 0 18 0 53
Recepcion de pedidos planeados 20 0 55 0 18 0 53
Liberacion de pedidos planeados 20 0 55 0 18 0 53
Requerimientos brutos 20 0 55 0 18 0 53
Recepciones programadas
1 2 PL 2 0 0 0 1 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 20 0 55 0 18 0 53
Recepcion de pedidos planeados 20 0 55 0 18 0 53
Liberacién de pedidos planeados 20 0 55 0 18 0 53
Requerimientos brutos 20 0 55 0 18 0 53
Recepciones programadas
PT 3 LPL 1 0 0 0 1 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 20 0 55 0 18 0 53
Recepcion de pedidos planeados 20 0 55 0 18 0 53
Liberacion de pedidos planeados 20 0 55 0 18 0 53
Requerimientos brutos 1.4 0 3.85 0 126 0 371
Recepciones programadas
BAD 2 1ROLLO 5 0 0 0 0.07 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 1.4 0 3.85 0 126 0 371
Recepcion de pedidos planeados 1.4 0 3.85 0 126 0 371
Liberacion de pedidos planeados 1.4 0 3.85 0 126 0 371
Requerimientos brutos 1.4 0 3.85 0 126 0 371
Recepciones programadas
X 2 1ROLLO 5 0 0 0 0.07 Proyectfiér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 1.4 0 3.85 0 126 0 371
Recepcion de pedidos planeados 1.4 0 3.85 0 126 0 371
Liberacion de pedidos planeados 1.4 0 3.85 0 126 0 371
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Requerimientos brutos 400 0 1100 0 360 0 1060
Recepciones programadas
cu PL 20 o 0 0 20 Proyecc_idh de disponibilidad
Requerimientos netos 400 0 1100 0 360 0 1060
Recepcion de pedidos planeados 400 0 1100 0 360 0 1060
Liberacion de pedidos planeados 400 0 1100 0 360 0 1060
Requerimientos brutos 200 0 550 0 180 0 530
Recepciones programadas
TAF 1ROLLO 5 0 0 0 10 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 200 0 550 0 180 0 530
Recepcion de pedidos planeados 200 0 550 0 180 0 530
Liberacion de pedidos planeados 200 0 550 0 180 0 530
Requerimientos brutos 1.6 0 44 0 144 0 424
Recepciones programadas
ELA 1ROLLO ) 0 0 0 0.08 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 1.6 0 44 0 144 0 424
Recepcion de pedidos planeados 1.6 0 44 0 144 0 424
Liberacion de pedidos planeados 1.6 0 44 0 144 0 424
Requerimientos brutos 0.16 0 044 0 0.144 0 0424
Recepciones programadas
ADH 5 5 0 0 0 0.008 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.16 0 044 0 0.144 0 0.424
Recepcion de pedidos planeados 0.16 0 044 0 0.144 0 0.424
Liberacion de pedidos planeados 0.16 0 044 0 0.144 0 0.424
Requerimientos brutos 224 0 616 0 201.6 0 593.6
Recepciones programadas
HI 1000 1 0 0 0 12 Proyecc_iéh de disponibilidad
Requerimientos netos 224 0 616 0 201.6 0 593.6
Recepcion de pedidos planeados 224 0 616 0 201.6 0 593.6
Liberacion de pedidos planeados 224 0 616 0 201.6 0 593.6
Requerimientos brutos 0.91 0 2.503 0 0.819 0 2412
Recepciones programadas
ELs 1ROLLO 10 0 0 0 0.0455 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 0.91 0 2.503 0 0.819 0 2412
Recepcién de pedidos planeados 0.91 0 2.503 0 0.819 0 2412
Liberacion de pedidos planeados 0.91 0 2.503 0 0.819 0 2412
Requerimientos brutos 0.91 0 2.503 0 0.819 0 2412
Recepciones programadas
TADH 1ROLLO 10 0 0 0 0.0455 Proyeccﬁér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.91 0 2.503 0 0.819 0 2412
Recepcion de pedidos planeados 0.91 0 2.503 0 0.819 0 2412
Liberacion de pedidos planeados 0.91 0 2.503 0 0.819 0 2412
Requerimientos brutos 4.8 0 132 0 432 0 12.72
Recepciones programadas
HCR 100 1 o 0 0 0.24 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 4.8 0 132 0 432 0 12.72
Recepcion de pedidos planeados 4.8 0 132 0 432 0 12.72
Liberacion de pedidos planeados 4.8 0 132 0 432 0 12.72
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Requerimientos brutos 4 0 11 0 3.6 0 106
Recepciones programadas

CIE 1 0 0 0 02 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 4 0 11 0 3.6 0 106
Recepcion de pedidos planeados 4 0 11 0 36 0 106
Liberacion de pedidos planeados 4 0 11 0 36 0 106
Requerimientos brutos 20 0 55 0 18 0 53
Recepciones programadas

wl 10 0 0 0 1 Proyectfiér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 20 0 55 0 18 0 53
Recepcion de pedidos planeados 20 0 55 0 18 0 53
Liberacion de pedidos planeados 20 0 55 0 18 0 53
Requerimientos brutos 0.12 0 033 0 0.108 0 0.318
Recepciones programadas

MX 45 0 0 0 0.006 Proyectfiér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.12 0 033 0 0.108 0 0.318
Recepcion de pedidos planeados 0.12 0 033 0 0.108 0 0.318
Liberacion de pedidos planeados 0.12 0 033 0 0.108 0 0.318
Requerimientos brutos 20 0 55 0 18 0 53
Recepciones programadas

NIKO PL o 0 0 1 Proyectfiéh de disponibilidad

Requerimientos netos 20 0 55 0 18 0 53
Recepcion de pedidos planeados 20 0 55 0 18 0 53
Liberacion de pedidos planeados 20 0 55 0 18 0 53
Requerimientos brutos 1.4 0 3.85 0 126 0 371
Recepciones programadas

cF 145 0 0 0 0.07 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 1.4 0 3.85 0 126 0 371
Recepcion de pedidos planeados 1.4 0 3.85 0 126 0 371
Liberacion de pedidos planeados 1.4 0 3.85 0 126 0 371
Requerimientos brutos 80 0 220 0 72 0 212
Recepciones programadas

GR 1000 0 0 0 2 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 80 0 220 0 72 0 212
Recepcion de pedidos planeados 80 0 220 0 72 0 212
Liberacion de pedidos planeados 80 0 220 0 72 0 212
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Requerimientos brutos 24 0 6.6 0 216 0 6.36
Recepciones programadas

PO 60 1 0 0 0 012 Proyectfiér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 24 0 6.6 0 216 0 6.36
Recepcion de pedidos planeados 2.4 0 66 0 216 0 6.36
Liberacion de pedidos planeados 2.4 0 6.6 0 216 0 6.36
Requerimientos brutos 0.54 0 1.485 0 0.486 0 1431
Recepciones programadas

U 1 5 0 0 0 0.027 Proyectfidh de disponibilidad
Requerimientos netos 0.54 0 1.485 0 0.486 0 1431
Recepcion de pedidos planeados 0.54 0 1.485 0 0.486 0 1431
Liberacion de pedidos planeados 0 1.485 0 0.486 0 1431
Requerimientos brutos 20 0 55 0 18 0 53
Recepciones programadas

o 100 10 0 0 0 1 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 20 0 55 0 18 0 53
Recepcion de pedidos planeados 20 0 55 0 18 0 53
Liberacion de pedidos planeados 20 55 0 18 0 53
Requerimientos brutos 0.54 0 1.485 0 0.486 0 1.431
Recepciones programadas

PIN 1 1 0 0 0 0.027 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 0.54 0 1.485 0 0.486 0 1.431
Recepcion de pedidos planeados 0.54 0 1.485 0 0.486 0 1431
Liberacion de pedidos planeados 0.54 0 1.485 0 0.486 0 1.431
Requerimientos brutos 0.54 0 1.485 0 0.486 0 1.431
Recepciones programadas

LAC 1 1 0 0 0 0.027 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 0.54 0 1.485 0 0.486 0 1431
Recepcion de pedidos planeados 0.54 0 1.485 0 0.486 0 1431
Liberacion de pedidos planeados 0.54 0 1.485 0 0.486 0 1431
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Anexo D. MRP del codigo 9008

Cédi’go del Cédigo del Tamafio del |Plazo de’ entregal Ala |Existenciade Asignados Q para unidad
articulo nivel lote (dias) mano seguridad nivel superior 4 3 2 1 1 2 3 a 5 6 7 s
Requerimientos brutos 0 70 0 20 0 88 0 74
Recepciones programadas
9008 o LPL 5 o o o o Proyec?iélj de disponibilidad
Requerimientos netos [o] 70 [o] 20 [o] 88 [o] 74
Recepcion de pedidos planeados 70 0 20 0 88 0 74
Liberacion de pedidos planeados 70 0 20 0 88 0 74
Requerimientos brutos 70 [o] 20 [o] 88 [o] 74
Recepciones programadas
oP1 1 LPL 5 o o o 1 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 70 o] 20 o] 88 [o] 74
Recepcion de pedidos planeados 70 0 20 0 88 0 74
Liberacion de pedidos planeados 70 0 20 0 88 0 74
Requerimientos brutos 70 o] 20 o] 88 o] 74
Recepciones programadas
ss 5 LpL 2 o o o 1 Proyec(?iél.-l de disponibilidad
Requerimientos netos 70 0 20 0 88 0 74
Recepcién de pedidos planeados 70 [o] 20 [o] 88 [o] 74
Liberacién de pedidos planeados 70 0 20 0 88 0 74
Requerimientos brutos 70 [o] 20 [o] 88 [o] 74
Recepciones programadas
5 5 LPL 5 o o o 1 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 70 [o] 20 [o] 88 [o] 74
Recepcion de pedidos planeados 70 0 20 0 88 0 74
Liberacion de pedidos planeados 70 0 20 0 88 0 74
Requerimientos brutos 70 [o] 20 o] 88 o] 74
Recepciones programadas
T 3 LpL 1 o o o 1 Proyecn?iél.w de disponibilidad
Requerimientos netos 70 0 20 0 88 0 74
Recepcion de pedidos planeados 70 0 20 0 88 0 74
Liberacién de pedidos planeados 70 0 20 0 88 0 74
Requerimientos brutos 4.9 0 1.4 0 6.16 0 5.18
Recepciones programadas
BAD 2 1ROLLO 5 o o o 0.07 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 4.9 [o] 1.4 0 6.16 0 5.18
Recepcion de pedidos planeados 4.9 [o] 1.4 0 6.16 0 5.18
Liberacion de pedidos planeados 4.9 0 1.4 0 6.16 0 5.18
Requerimientos brutos 4.9 [o] 1.4 0 6.16 0 5.18
Recepciones programadas
™ a 1ROLLO 5 o o o 0.07 Proyecrfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 4.9 [o] 1.4 0 6.16 0 5.18
Recepcién de pedidos planeados 4.9 0 1.4 0 6.16 0 5.18
Liberacion de pedidos planeados 4.9 0 1.4 0 6.16 0 5.18
Requerimientos brutos 1400 0 400 0 1760 0 1480
Recepciones programadas
cu 4 LpL 20 o o o 20 Proyec(?iél.q de disponibilidad
Requerimientos netos 1400 0 400 0 1760 0 1480
Recepcién de pedidos planeados 1400 0 400 0 1760 0 1480
Liberacién de pedidos planeados 1400 0 400 0 1760 0 1480
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Requerimientos brutos 700 0 200 0 880 0 740
Recepciones programadas
TAF 1ROLLO 5 10 Proyecc_idh de disponibilidad
Requerimientos netos 700 0 200 0 880 0 740
Recepcion de pedidos planeados 700 0 200 0 880 0 740
Liberacion de pedidos planeados 700 0 200 0 880 0 740
Requerimientos brutos 8.4 0 24 0 10.56 0 888
Recepciones programadas
ELA 1ROLLO 2 012 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 8.4 0 24 0 10.56 0 888
Recepcion de pedidos planeados 8.4 0 2.4 0 10.56 0 888
Liberacion de pedidos planeados 8.4 0 24 0 10.56 0 8.88
Requerimientos brutos 0.56 0 016 0 0.704 0 0.592
Recepciones programadas
ADH 5 5 0.008 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 0.56 0 016 0 0.704 0 0.592
Recepcion de pedidos planeados 0.56 0 016 0 0.704 0 0.592
Liberacién de pedidos planeados 0.56 0 0.16 0 0.704 0 0.592
Requerimientos brutos 324.8 0 928 0 408.3 0 3434
Recepciones programadas
HI 1000 1 464 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 324.8 0 928 0 408.3 0 3434
Recepcion de pedidos planeados 324.8 0 928 0 408.3 0 3434
Liberacion de pedidos planeados 324.8 0 928 0 408.3 0 343.4
Requerimientos brutos 3.185 0 0091 0 4.004 0 3.367
Recepciones programadas
ELs 1ROLLO 10 0.0455 Proyecc_iéh de disponibilidad
Requerimientos netos 3.185 0 0091 0 4.004 0 3.367
Recepcion de pedidos planeados 3.185 0 0091 0 4.004 0 3.367
Liberacion de pedidos planeados 3.185 0 0091 0 4.004 0 3.367
Requerimientos brutos 3.185 0 0091 0 4.004 0 3.367
Recepciones programadas
TADH 1ROLLO 10 0.0455 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 3.185 0 0091 0 4.004 0 3.367
Recepcién de pedidos planeados 3.185 0 0091 0 4.004 0 3.367
Liberacion de pedidos planeados 3.185 0 0091 0 4.004 0 3.367
Requerimientos brutos 0.42 0 012 0 0.528 0 0.444
Recepciones programadas
VX 45 5 0.006 Proyeccﬁér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.42 0 0.12 0 0.528 0 0.444
Recepcion de pedidos planeados 0.42 0 012 0 0.528 0 0.444
Liberacion de pedidos planeados 0.42 0 012 0 0.528 0 0.444
Requerimientos brutos 70 0 20 0 88 0 74
Recepciones programadas
CHESTER PL 5 1 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 70 0 20 0 88 0 74
Recepcion de pedidos planeados 70 0 20 0 88 0 74
Liberacion de pedidos planeados 70 0 20 0 88 0 74
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Requerimientos brutos 4.9 0 1.4 0 6.16 0 518
Recepciones programadas

cF 145 5 0.07 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 4.9 0 1.4 0 6.16 0 518
Recepcion de pedidos planeados 4.9 0 14 0 6.16 0 518
Liberacién de pedidos planeados 4.9 0 14 0 6.16 0 5.18
Requerimientos brutos 280 0 80 0 352 0 29
Recepciones programadas

R 1000 1 4 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 280 0 80 0 352 0 2%
Recepcion de pedidos planeados 280 0 80 0 352 0 2%
Liberacion de pedidos planeados 280 0 80 0 352 0 29
Requerimientos brutos 8.4 0 24 0 10.56 0 888
Recepciones programadas

PO 60 1 012 Proyeccjc’)r\ de disponibilidad
Requerimientos netos 8.4 0 2.4 0 10.56 0 888
Recepcion de pedidos planeados 8.4 0 24 0 10.56 0 888
Liberacion de pedidos planeados 8.4 0 24 0 10.56 0 888
Requerimientos brutos 1.89 0 054 0 2376 0 1.998
Recepciones programadas

U 1 5 0.027 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 1.89 0 054 0 2376 0 1.998
Recepcion de pedidos planeados 1.89 0 0.54 0 2376 0 1.998
Liberacion de pedidos planeados 1.89 0 054 0 2.376 0 1.998
Requerimientos brutos 1.89 0 054 0 2376 0 1.998
Recepciones programadas

LAC 1 1 0.027 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 1.89 0 054 0 2376 0 1.998
Recepcion de pedidos planeados 1.89 0 054 0 2376 0 1.998
Liberacion de pedidos planeados 1.89 0 054 0 2.376 0 1.998
Requerimientos brutos 1.89 0 054 0 2376 0 1.998
Recepciones programadas

PIN 1 1 0.027 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 1.89 0 054 0 2376 0 1.998
Recepcion de pedidos planeados 1.89 0 054 0 2376 0 1.998
Liberacion de pedidos planeados 1.89 0 0.54 0 2.376 0 1.998
Requerimientos brutos 70 0 20 0 88 0 74
Recepciones programadas

o 100 10 1 Proyectfiér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 70 0 20 0 88 0 74
Recepcion de pedidos planeados 70 0 20 0 88 0 74
Liberacion de pedidos planeados 70 0 20 0 88 0 74
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Anexo E. MRP del codigo 424

Cédigo del

Cédigo del

Tamaiio del

Plazo de entrega

Ala

Existencia de

Q para unidad

articulo nivel lote (dias) mano seguridad Asignados nivel superior -4 -3 .2 -1 1 2 3 a 5 6 7 8
Requerimientos brutos 0 90 0 70 0 40 0 40
Recepciones programadas
24 0 LPL 5 o o 0 o Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 0 90 0 70 0 40 0 40
Recepcion de pedidos planeados 90 0 70 0 40 0 40
Liberacion de pedidos planeados 90 0 70 0 40 0 40
Requerimientos brutos 90 0 70 0 40 0 40
Recepciones programadas
EML 1 PL 2 o o 0 1 Proyecc.iérf de disponibilidad
Requerimientos netos 90 0 70 0 40 0 40
Recepcion de pedidos planeados 90 0 70 0 40 0 40
Liberacion de pedidos planeados 90 0 70 0 40 0 40
Requerimientos brutos 90 0 70 0 40 0 40
Recepciones programadas
6 5 LPL 2 o o 0 1 Proyeccliérl de disponibilidad
Requerimientos netos 90 0 70 0 40 0 40
Recepcion de pedidos planeados 90 0 70 0 40 0 40
Liberacion de pedidos planeados 90 0 70 0 40 0 40
Requerimientos brutos 90 0 70 0 40 0 40
Recepciones programadas
6 5 LPL 2 o o 0 1 Proyecc.iérf de disponibilidad
Requerimientos netos 90 0 70 0 40 0 40
Recepcion de pedidos planeados 90 0 70 0 40 0 40
Liberacion de pedidos planeados 90 0 70 0 40 0 40
Requerimientos brutos 90 0 70 0 40 0 40
Recepciones programadas
PT 3 LPL 1 o o 0 1 Proyeccliérl de disponibilidad
Requerimientos netos 90 0 70 0 40 0 40
Recepcion de pedidos planeados 90 0 70 0 40 0 40
Liberacion de pedidos planeados 90 0 70 0 40 0 40
Requerimientos brutos 6.3 0 4.9 0 2.8 0 2.8
Recepciones programadas
BAD 4 1ROLLO 5 o o 0 0.07 Provecxfic‘)rf de disponibilidad
Requerimientos netos 6.3 0 4.9 0 2.8 0 2.8
Recepcion de pedidos planeados 6.3 0 4.9 0 2.8 0 2.8
Liberacion de pedidos planeados 6.3 0 4.9 0 2.8 0 2.8
Requerimientos brutos 6.3 4.9 0 2.8 0 2.8
Recepciones programadas
- 4 1ROLLO 1 o o 0 0.07 Proyecc.iérm de disponibilidad
Requerimientos netos 6.3 0 4.9 0 2.8 0 2.8
Recepcién de pedidos planeados 6.3 0 4.9 0 2.8 0 2.8
Liberacion de pedidos planeados 6.3 0 4.9 0 2.8 0 2.8
Requerimientos brutos 1800 0 1400 0 800 0 800
Recepciones programadas
cu 2 LPL 20 o o 0 20 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 1800 0 1400 0 800 0 800
Recepcion de pedidos planeados 1800 0 1400 0 800 0 800
Liberacion de pedidos planeados 1800 0 1400 0 800 0 800
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Requerimientos brutos 9 0 7 0 4 0 4
Recepciones programadas
TELA 2 1ROLLO 2 o 0 o 01 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 9 o] 7 0 4 o] 4
Recepcion de pedidos planeados 9 0 7 0 4 0 4
Liberacion de pedidos planeados 9 0 7 0 4 0 4
Requerimientos brutos 180 0 140 0 80 0 80
Recepciones programadas
B8O a 28 1 o 0 o 5 Proyecc_iél_'\ de disponibilidad
Requerimientos netos 180 0 140 0 80 0 80
Recepcion de pedidos planeados 180 0 140 0 80 0 80
Liberacion de pedidos planeados 180 0 140 0 80 0 80
Requerimientos brutos 0.72 0 0.56 0 032 0 032
Recepciones programadas
ADH 4 5 5 o 0 o 0.008 Proyecc_iél_'\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.72 0 056 0 032 0 032
Recepcidn de pedidos planeados 0.72 0 0.56 0 032 0 032
Liberacién de pedidos planeados 0.72 0 056 0 032 0 032
Requerimientos brutos 504 0 392 0 224 0 224
Recepciones programadas
HI 2 1000 1 o 0 o 52 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 504 0 392 0 224 0 224
Recepcidn de pedidos planeados 504 0 392 0 224 0 224
Liberacion de pedidos planeados 504 0 392 0 224 0 224
Requerimientos brutos 4.095 0 3.185 0 182 0 182
Recepciones programadas
EL2 2 1ROLLO 10 o 0 o 0.0455 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 4.095 0 3.185 0 182 0 182
Recepcion de pedidos planeados 4.095 0 3.185 0 182 0 182
Liberacion de pedidos planeados 4.095 0 3.185 0 182 0 182
Requerimientos brutos 4.095 0 3.185 0 182 0 182
Recepciones programadas
TADH 2 1ROLLO 10 o 0 o 0.0455 Proyecsiér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 4.095 0 3.185 0 182 0 182
Recepcion de pedidos planeados 4.095 0 3.185 0 182 0 182
Liberacidn de pedidos planeados 4.095 0 3.185 0 182 0 182
Requerimientos brutos 0.54 0 042 0 024 0 024
Recepciones programadas
MX 4 45 5 o 0 o 0.006 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.54 0 0.42 0 024 0 024
Recepcion de pedidos planeados 0.54 0 042 0 024 0 024
Liberacidn de pedidos planeados 0.54 0 042 0 024 0 024
Requerimientos brutos 90 0 70 0 40 0 40
Recepciones programadas
FLOR a PL 5 o 0 o 1 Proyecc_i(')l_'\ de disponibilidad
Requerimientos netos 90 0 70 40 40
Recepcion de pedidos planeados 90 0 70 0 40 0 40
Liberacion de pedidos planeados 90 0 70 0 40 0 40
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Requerimientos brutos 6.3 0 49 0 2.8 0 2.8
Recepciones programadas

cF 145 5 0 0 0 0.07 Proyectfidh de disponibilidad
Requerimientos netos 6.3 0 49 0 2.8 0 2.8
Recepcion de pedidos planeados 6.3 0 49 0 28 0 28
Liberacién de pedidos planeados 6.3 0 49 0 28 0 28
Requerimientos brutos 360 280 0 160 0 160
Recepciones programadas

R 1000 1 0 0 0 4 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 360 0 280 0 160 0 160
Recepcion de pedidos planeados 360 0 280 0 160 0 160
Liberacion de pedidos planeados 360 0 280 0 160 0 160
Requerimientos brutos 10.8 0 8.4 0 48 0 48
Recepciones programadas

PO 60 1 0 0 0 012 Proyeccjér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 10.8 0 8.4 0 4.8 0 4.8
Recepcion de pedidos planeados 10.8 0 84 0 48 0 48
Liberacion de pedidos planeados 10.8 0 84 0 48 0 48
Requerimientos brutos 243 0 189 0 108 0 108
Recepciones programadas

U 1 5 0 0 0 0.027 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 243 0 189 0 1.08 0 108
Recepcion de pedidos planeados 2.43 0 189 0 108 0 108
Liberacion de pedidos planeados 2.43 0 189 0 1.08 0 1.08
Requerimientos brutos 90 0 70 0 40 0 40
Recepciones programadas

o 100 10 0 0 0 1 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 920 0 70 0 40 0 40
Recepcion de pedidos planeados 90 0 70 0 40 0 40
Liberacion de pedidos planeados 90 0 70 0 40 0 40
Requerimientos brutos 243 0 189 0 1.08 0 1.08
Recepciones programadas

LAC 1 1 0 0 0 0.027 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 243 0 189 0 1.08 0 1.08
Recepcion de pedidos planeados 2.43 0 189 0 108 0 108
Liberacion de pedidos planeados 2.43 0 1.89 0 1.08 0 1.08
Requerimientos brutos 243 0 189 0 1.08 0 1.08
Recepciones programadas

PIN 1 1 0 0 0 0.027 Proyectfiér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 243 0 189 0 1.08 0 108
Recepcion de pedidos planeados 2.43 0 189 0 108 0 108
Liberacion de pedidos planeados 2.43 0 189 0 1.08 0 1.08
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Anexo F. MRP del codigo 478

Codigo del Codigo del Tamaiio del [Plazode entrega| Ala |Existenciade Asignados Qpara unidad
articulo nivel lote (dias) mano | seguridad nivel superior
4| 3| 2] -1 1 2 3 4 5 6 7 8
Requerimientos brutos 0 35 0 37 0 110 0 60
Recepciones programadas
478 0 PL 5 0 0 0 0 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 0 35 0 37 0 110 0 60
Recepcion de pedidos planeados 35 0 37 0 110 0 60
Liberacion de pedidos planeados 35 0 37 0 110 0 60
Requerimientos brutos 35 0 37 0 110 0 60
Recepciones programadas
™1 1 LPL ) 0 0 0 1 Proyeccﬁc’)r\ de disponibilidad
Requerimientos netos 35 0 37 0 110 0 60
Recepcion de pedidos planeados 35 0 37 0 110 0 60
Liberacion de pedidos planeados 35 0 37 0 110 0 60
Requerimientos brutos 35 0 37 0 110 0 60
Recepciones programadas
7 2 PL 2 0 0 0 1 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 35 0 37 0 110 0 60
Recepcion de pedidos planeados 35 0 37 0 110 0 60
Liberacion de pedidos planeados 35 0 37 0 110 0 60
Requerimientos brutos 35 0 37 0 110 0 60
Recepciones programadas
7 2 LPL 2 0 0 0 1 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 35 0 37 0 110 0 60
Recepcion de pedidos planeados 35 0 37 0 110 0 60
Liberacion de pedidos planeados 35 0 37 0 110 0 60
Requerimientos brutos 35 0 37 0 110 0 60
Recepciones programadas
PT 3 LPL 1 0 0 0 1 Proyeccjc’)r\ de disponibilidad
Requerimientos netos 35 0 37 0 110 0 60
Recepcion de pedidos planeados 35 0 37 0 110 0 60
Liberacion de pedidos planeados 35 0 37 0 110 0 60
Requerimientos brutos 5.95 0 6.29 0 187 0 102
Recepciones programadas
BAD 4 1ROLLO 5 0 0 0 017 Proyectfidh de disponibilidad
Requerimientos netos 5.95 0 6.29 0 187 0 102
Recepcion de pedidos planeados 5.95 0 6.29 0 187 0 102
Liberacion de pedidos planeados 5.95 0 6.29 0 187 0 102
Requerimientos brutos 2.45 0 259 0 7.7 0 42
Recepciones programadas
R 4 1ROLLO 2 0 0 0 0.07 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 2.45 0 259 0 7.7 0 42
Recepcion de pedidos planeados 2.45 0 259 o 77 0 42
Liberacion de pedidos planeados 2.45 0 259 0 77 0 42
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Requerimientos brutos 2.45 0 259 0 7.7 0 42
Recepciones programadas
X 1ROLLO 1 0 0 0 0.07 Proyecc_ic')l_'\ de disponibilidad
Requerimientos netos 2.45 0 259 0 7.7 0 4.2
Recepcion de pedidos planeados 2.45 0 259 o 77 0 42
Liberacion de pedidos planeados 2.45 0 259 0 7.7 0 42
Requerimientos brutos 700 0 740 0 2200 0 1200
Recepciones programadas
cu LPL 2 0 0 0 2 Proyecc‘ié{'\ de disponibilidad
Requerimientos netos 700 0 740 0 2200 0 1200
Recepcion de pedidos planeados 700 0 740 0 2200 0 1200
Liberacion de pedidos planeados 700 0 740 0 2200 0 1200
Requerimientos brutos 3.5 0 3.7 0 11 0 6
Recepciones programadas
ST 1 5 0 0 o 01 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 3.5 0 3.7 0 11 0 6
Recepcion de pedidos planeados 3.5 3.7 0 11 0 6
Liberacion de pedidos planeados 3.5 0 3.7 0 11 0 6
Requerimientos brutos 0.21 0 0.222 0 0.66 0 036
Recepciones programadas
ADH 5 5 o 0 o 0.006 Proyecc_iél_'\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.21 0 0.222 0 0.66 0 0.36
Recepcion de pedidos planeados 0.21 0 0.222 0 0.66 0 036
Liberacion de pedidos planeados 0.21 0 0.222 0 0.66 0 036
Requerimientos brutos 196 0 207.2 0 616 0 336
Recepciones programadas
HI 1000 1 0 0 0 65 Proyecc_iél_'\ de disponibilidad
Requerimientos netos 196 0 207.2 0 616 0 336
Recepcion de pedidos planeados 196 0 207.2 0 616 0 336
Liberacién de pedidos planeados 196 0 207.2 0 616 0 336
Requerimientos brutos 1.593 0 1.684 0 5.005 0 273
Recepciones programadas
£L2 1ROLLO 10 o 0 o 0.0455 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 1.593 0 1.684 0 5.005 0 273
Recepcion de pedidos planeados 1.593 0 1.684 0 5.005 0 273
Liberacion de pedidos planeados 1.593 0 1.684 0 5.005 0 273
Requerimientos brutos 0.21 0 0.222 0 0.66 0 0.36
Recepciones programadas
MIX 45 5 o 0 o 0.006 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 0.21 0 0.222 0 0.66 0 0.36
Recepcién de pedidos planeados 0.21 0 0.222 0 0.66 0 036
Liberacion de pedidos planeados 0.21 0 0.222 0 0.66 0 036
Requerimientos brutos 0.105 0 0.111 0 033 0 018
Recepciones programadas
HL 1 5 o 0 0 0.003 Proyecc_ic')l_'\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.105 0 0.111 0 033 0 0.18
Recepcion de pedidos planeados 0.105 0 0.111 0 033 0 018
Liberacion de pedidos planeados 0.105 0 0.111 0 033 0 018
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Requerimientos brutos 35 0 37 0 110 0 60
Recepciones programadas
LETRAS 2 pL 5 0 0 0 1 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 35 0 37 0 110 0 60
Recepcion de pedidos planeados 35 0 37 0 110 0 60
Liberacién de pedidos planeados 35 0 37 0 110 0 60
Requerimientos brutos 0.735 0 0.777 0 231 0 126
Recepciones programadas
cp 4 1ROLLO 2 0 0 0 0.021 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 0.735 0 0.777 0 231 0 126
Recepcion de pedidos planeados 0.735 0 0.777 0 231 0 126
Liberacion de pedidos planeados 0.735 0 0.777 0 231 0 126
Requerimientos brutos 140 0 148 0 440 0 240
Recepciones programadas
&R 4 1000 1 0 0 0 4 Proyeccjc’)r\ de disponibilidad
Requerimientos netos 140 0 148 0 440 0 240
Recepcion de pedidos planeados 140 0 148 0 440 0 240
Liberacion de pedidos planeados 140 0 148 0 440 0 240
Requerimientos brutos 4.2 0 444 0 132 0 7.2
Recepciones programadas
PO 2 60 1 0 0 0 012 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 4.2 0 444 0 132 0 7.2
Recepcion de pedidos planeados 4.2 0 444 0 132 0o 72
Liberacion de pedidos planeados 4.2 0 444 0 132 0 7.2
Requerimientos brutos 0.945 0 0.999 0 297 0 162
Recepciones programadas
U 4 1 5 0 0 0 0.027 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 0.945 0 0.999 0 297 0 162
Recepcion de pedidos planeados 0.945 0 0.999 0 297 0 162
Liberacion de pedidos planeados 0.945 0 0.999 0 297 0 162
Requerimientos brutos 35 0 37 0 110 0 60
Recepciones programadas
o 2 100 10 0 0 0 1 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 35 0 37 0 110 0 60
Recepcion de pedidos planeados 35 0 37 0 110 0 60
Liberacion de pedidos planeados 35 0 37 0 110 0 60
Requerimientos brutos 0.945 0 0.999 0 297 0 162
Recepciones programadas
LAC 2 1 1 0 0 0 0.027 Proyectfiér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.945 0 0.999 0 297 0 162
Recepcion de pedidos planeados 0.945 0 0.999 0 297 0 162
Liberacion de pedidos planeados 0.945 0 0.999 0 297 0 162
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Anexo G. MRP del codigo 472

Cédigo del Cédigo del Tamafiodel [Plazode entrega| Ala |Existenciade Asignados Q para unidad
articulo nivel lote (dias) mano seguridad nivel superior 4 3 2 1 1 2 3 a 5 6 P 8
Requerimientos brutos [o] 61 [o] 53 [o] 35 [o] 30
Recepciones programadas
472 0 LPL 5 o o 0 o Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 0 61 0 53 0 35 0 30
Recepcidn de pedidos planeados 61 0 53 0 35 0 30
Liberacion de pedidos planeados 61 0 53 0 35 0 30
Requerimientos brutos 61 0] 53 o] 35 0] 30
Recepciones programadas
™2 1 L 2 o o 0 1 Proyecrfic’)h de disponibilidad
Requerimientos netos 61 [o] 53 [o] 35 o] 30
Recepcion de pedidos planeados 61 0 53 0 35 0 30
Liberacion de pedidos planeados 61 0 53 0 35 0 30
Requerimientos brutos 61 [o] 53 [o] 35 [o] 30
Recepciones programadas
s 5 LPL 5 o o o 1 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 61 0 53 0 35 0 30
Recepcion de pedidos planeados 61 0 53 0 35 0 30
Liberacion de pedidos planeados 61 0 53 0 35 0 30
Requerimientos brutos 61 0 53 0 35 0 30
Recepciones programadas
18 2 L 2 o o 0 1 Proyecz?iéh de disponibilidad
Requerimientos netos 61 0 53 o] 35 o] 30
Recepcion de pedidos planeados 61 0 53 0 35 0 30
Liberacion de pedidos planeados 61 0 53 0 35 0 30
Requerimientos brutos 61 0 53 [o] 35 [o] 30
Recepciones programadas
oT 3 LPL 1 o o 0 1 Proyeccié.n de disponibilidad
Requerimientos netos 61 [o] 53 [o] 35 [o] 30
Recepcion de pedidos planeados 61 0 53 0 35 0 30
Liberacion de pedidos planeados 61 0 53 0 35 0 30
Requerimientos brutos 10.37 0 9.01 0 5095 0 5.1
Recepciones programadas
BAD 4 1ROLLO 5 o o 0 017 Proyect?iéh de disponibilidad
Requerimientos netos 10.37 0 9.01 0 5095 (0] 51
Recepcion de pedidos planeados 10.37 0 9.01 0 5.95 0 5.1
Liberacion de pedidos planeados 10.37 0 9.01 0 5.95 0 5.1
Requerimientos brutos 4.27 0 371 0 245 21
Recepciones programadas
I a 1ROLLO 2 o o 0 0.07 Proyecc‘iél.w de disponibilidad
Requerimientos netos 4.27 0 371 0 245 [o] 21
Recepcion de pedidos planeados 4.27 0 371 0 245 0 2.1
Liberacion de pedidos planeados 4.27 0 371 0 245 0 2.1
Requerimientos brutos 4.27 0 371 0 245 2.1
Recepciones programadas
X 2 1ROLLO 1 o o 0 0.07 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 4.27 0 371 0 245 0 2.1
Recepcion de pedidos planeados 4.27 0 371 0 245 0 2.1
Liberacion de pedidos planeados 4.27 0 371 0 245 0 2.1
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Requerimientos brutos 1220 0 1060 0 700 0 600
Recepciones programadas
cu PL 20 o 0 0 20 Proyecc_idh de disponibilidad
Requerimientos netos 1220 0 1060 0 700 0 600
Recepcion de pedidos planeados 1220 0 1060 0 700 0 600
Liberacion de pedidos planeados 1220 0 1060 0 700 0 600
Requerimientos brutos 6.1 0 5.3 0 3.5 0 3
Recepciones programadas
sT 1 5 0 0 0 01 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 6.1 0 53 0 35 0 3
Recepcion de pedidos planeados 6.1 0 5.3 3.5 0 3
Liberacion de pedidos planeados 6.1 0 53 0 35 0 3
Requerimientos brutos 341.6 0 296.8 196 0 168
Recepciones programadas
HI 1000 1 0 0 0 65 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 341.6 0 296.8 0 19 0 168
Recepcion de pedidos planeados 341.6 0 296.8 0 19 0 168
Liberacién de pedidos planeados 341.6 0 296.8 0 19 0 168
Requerimientos brutos 2.776 0 2412 0 1.593 0 1.365
Recepciones programadas
L2 1ROLLO 10 0 0 0 0.0455 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 2.776 0 2412 0 1.593 0 1.365
Recepcion de pedidos planeados 2.776 0 2412 0 1.593 0 1.365
Liberacion de pedidos planeados 2.776 0 2412 0 1.593 0 1.365
Requerimientos brutos 0.366 0 0.318 0 021 0 018
Recepciones programadas
ADH 5 5 0 0 0 0.006 Proyecc_iéh de disponibilidad
Requerimientos netos 0.366 0 0.318 0 021 0 018
Recepcion de pedidos planeados 0.366 0 0.318 0 021 0 018
Liberacion de pedidos planeados 0.366 0 0.318 0 021 0 0.18
Requerimientos brutos 222 0 192.9 0 127.4 0 109.2
Recepciones programadas
HCR 100 1 0 0 0 364 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 222 0 1929 0 127.4 0 109.2
Recepcién de pedidos planeados 222 0 1929 0 127.4 0 109.2
Liberacion de pedidos planeados 222 0 1929 0 127.4 0 109.2
Requerimientos brutos 0.366 0 0.318 0 021 0 018
Recepciones programadas
VX 45 5 0 0 0 0.006 Proyeccﬁér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.366 0 0.318 0 021 0 0.18
Recepcion de pedidos planeados 0.366 0 0.318 0 021 0 018
Liberacion de pedidos planeados 0.366 0 0.318 0 021 0 018
Requerimientos brutos 0.183 0 0.159 0 0.105 0 0.09
Recepciones programadas
HL 1 5 o 0 0 0.003 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.183 0 0.159 0 0.105 0 0.09
Recepcion de pedidos planeados 0.183 0 0.159 0 0.105 0 0.09
Liberacion de pedidos planeados 0.183 0 0.159 0 0.105 0 0.09
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Requerimientos brutos 61 0 53 0 35 0 30
Recepciones programadas
LETRAS 2 pL 5 0 0 0 1 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 61 0 53 0 35 0 30
Recepcion de pedidos planeados 61 0 53 0 35 0 30
Liberacién de pedidos planeados 61 0 53 0 35 0 30
Requerimientos brutos 1.281 0 1.113 0 0.735 0 063
Recepciones programadas
cp 4 1ROLLO 2 0 0 0 0.021 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 1.281 0 1113 0 0.735 0 0.63
Recepcion de pedidos planeados 1.281 0 1.113 0 0.735 0 063
Liberacion de pedidos planeados 1.281 0 1.113 0 0.735 0 0.63
Requerimientos brutos 122 0 106 0 70 0 60
Recepciones programadas
&R 4 1000 1 0 0 0 2 Proyeccjc’)r\ de disponibilidad
Requerimientos netos 122 0 106 0 70 0 60
Recepcion de pedidos planeados 122 0 106 0 70 0 60
Liberacion de pedidos planeados 122 0 106 0 70 0 60
Requerimientos brutos 7.32 0 636 0 42 0 3.6
Recepciones programadas
PO 2 60 1 0 0 0 012 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 7.32 0 6.36 0 42 0 3.6
Recepcion de pedidos planeados 7.32 0 6.36 0 42 0 36
Liberacion de pedidos planeados 7.32 0 6.36 0 42 0 3.6
Requerimientos brutos 1.647 0 1.431 0 0.945 0 081
Recepciones programadas
LAC 4 1 1 0 0 0 0.027 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 1.647 0 1431 0 0.945 0 o081
Recepcion de pedidos planeados 1.647 0 1431 0 0.945 0 o081
Liberacion de pedidos planeados 1.647 0 1431 0 0.945 0 081
Requerimientos brutos 1.647 0 1431 0 0.945 0 081
Recepciones programadas
U 2 1 5 0 0 0 0.027 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 1.647 0 1431 0 0.945 0 081
Recepcion de pedidos planeados 1.647 0 1431 0 0.945 0 o081
Liberacion de pedidos planeados 1.647 0 1.431 0 0.945 0 0381
Requerimientos brutos 61 0 53 0 35 0 30
Recepciones programadas
o 2 100 10 0 0 0 1 Proyectfiér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 61 0 53 0 35 0 30
Recepcion de pedidos planeados 61 0 53 0 35 0 30
Liberacion de pedidos planeados 61 0 53 0 35 0 30
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Anexo H. MRP del codigo 470

Codigo del Codigo del Tamafio del |Plazo de entrega| Ala [Existenciade Asignados Q para unidad
articulo nivel lote (dias) mano seguridad nivel superior
4| 3| 2| 1| 1] 2] 3 a4 5| e 7 s
Requerimientos brutos 0 35 0 75 0 60 0 0
Recepciones programadas
470 o L 5 o o o o Proyecc'iérj de disponibilidad
Requerimientos netos 0] 35 0 75 0 60 0 0
Recepcidn de pedidos planeados 35 0 75 0 60 0 0
Liberacidn de pedidos planeados 35 0 75 0 60 0 0
Requerimientos brutos 35 0 75 0 60 0 0
Recepciones programadas
™3 1 LPL 5 o o 0 1 Proyecc'iétm de disponibilidad
Requerimientos netos 35 0 75 0 60 0 0
Recepcién de pedidos planeados 35 0 75 0 60 0 0
Liberacidn de pedidos planeados 35 0 75 0 60 0 0
Requerimientos brutos 35 o] 75 0 60 0 0
Recepciones programadas
s9 5 L 5 0 o o 1 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 35 [o] 75 [o] 60 0 0
Recepcion de pedidos planeados 35 [o] 75 [o] 60 0 0
Liberacién de pedidos planeados 35 0 75 0 60 0 0
Requerimientos brutos 35 0] 75 0] 60 0 0
Recepciones programadas
19 5 L 5 o o o 1 Proyecc.io'r_1 de disponibilidad
Requerimientos netos 35 [o] 75 0 60 0 0
Recepcidn de pedidos planeados 35 0 75 0 60 0 0
Liberacidn de pedidos planeados 35 0 75 0 60 0 0
Requerimientos brutos 35 [o] 75 [o] 60 0 0
Recepciones programadas
pT 3 L 1 o o o 1 Proyecc.iérf de disponibilidad
Requerimientos netos 35 0 75 0 60 0 0
Recepcidn de pedidos planeados 35 0 75 0 60 0 0
Liberacidn de pedidos planeados 35 0 75 0 60 0 0
Requerimientos brutos 5.95 0 12.75 0 102 0 0
Recepciones programadas
BAD 4 1ROLLO 5 o o o 017 Proyecc'iéfl de disponibilidad
Requerimientos netos 5.95 0 12.75 0 102 0 0
Recepcidn de pedidos planeados 5.95 0 12.75 0 102 0 0
Liberacidn de pedidos planeados 5.95 0 12.75 0 10.2 0 0
Requerimientos brutos 2.45 0 525 0 4.2 0 0
Recepciones programadas
TR 2 1ROLLO 5 o o 0 0.07 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 2.45 0 5.25 [o] 4.2 0 0
Recepcién de pedidos planeados 2.45 0 5.25 0 4.2 0 0
Liberacién de pedidos planeados 2.45 0 525 0 4.2 0 0
Requerimientos brutos 2.45 0 525 0 4.2 0 0
Recepciones programadas
X a 1ROLLO 1 o o o 0.07 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 2.45 0 525 0 4.2 0 0
Recepcion de pedidos planeados 2.45 0 525 0 4.2 0 0
Liberacidn de pedidos planeados 2.45 0 5.25 0 4.2 0 0
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Requerimientos brutos 700 0 1500 0 1200 0 0
Recepciones programadas
cu PL 20 o 0 0 20 Proyecc_idh de disponibilidad
Requerimientos netos 700 0 1500 0 1200 0 0
Recepcion de pedidos planeados 700 0 1500 0 1200 0 0
Liberacion de pedidos planeados 700 0 1500 0 1200 0 0
Requerimientos brutos 3.5 0 75 0 6 0 0
Recepciones programadas
sT 1 5 0 0 0 01 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 3.5 0 75 0 6 0 0
Recepcion de pedidos planeados 3.5 0 7.5 0 6 0 0
Liberacion de pedidos planeados 3.5 0 75 0 6 0 0
Requerimientos brutos 196 0 420 0 336 0 0
Recepciones programadas
HI 1000 1 0 0 0 65 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 196 0 42 0 336 0 0
Recepcion de pedidos planeados 196 0 420 0 336 0 0
Liberacion de pedidos planeados 196 0 420 0 336 0 0
Requerimientos brutos 1.593 0 3413 0 273 0 0
Recepciones programadas
L2 1ROLLO 10 0 0 0 0.0455 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 1.593 0 3413 0 273 0 0
Recepcion de pedidos planeados 1.593 0 3.413 0 273 0 0
Liberacion de pedidos planeados 1.593 0 3.413 0 273 0 0
Requerimientos brutos 0.21 0 045 0 036 0 0
Recepciones programadas
ADH 5 5 0 0 0 0.006 Proyecc_iéh de disponibilidad
Requerimientos netos 0.21 0 045 0 036 0 0
Recepcion de pedidos planeados 0.21 0 045 0 036 0 0
Liberacion de pedidos planeados 0.21 0 045 0 0.36 0 0
Requerimientos brutos 127.4 0 273 0 2184 0 0
Recepciones programadas
HCR 100 1 0 0 0 364 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 127.4 0 273 0 2184 0 0
Recepcién de pedidos planeados 127.4 0 273 0 2184 0 0
Liberacion de pedidos planeados 127.4 0 273 0 218.4 0 0
Requerimientos brutos 0.21 0 045 0 036 0 0
Recepciones programadas
VX 45 5 0 0 0 0.006 Proyeccﬁér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.21 0 045 0 0.36 0 0
Recepcion de pedidos planeados 0.21 0 045 0 036 0 0
Liberacion de pedidos planeados 0.21 0 045 0 036 0 0
Requerimientos brutos 0.105 0 0.225 0 018 0 0
Recepciones programadas
HL 1 5 o 0 0 0.003 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.105 0 0.225 0 018 0 0
Recepcion de pedidos planeados 0.105 0 0.225 0 018 0 0
Liberacion de pedidos planeados 0.105 0 0.225 0 018 0 0
Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle 164




t"q?;%

UNIVERSIDAD DE CUENCA

Requerimientos brutos 35 0 75 0 60 0 0
Recepciones programadas
LETRAS pL 5 0 0 0 1 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 35 0 75 0 60 0 0
Recepcion de pedidos planeados 35 0 75 0 60 0 0
Liberacién de pedidos planeados 35 0 75 0 60 0 0
Requerimientos brutos 0.735 0 1.575 0 126 0 0
Recepciones programadas
cp 1ROLLO 2 0 0 0 0.021 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 0.735 0 1575 0 126 0 0
Recepcion de pedidos planeados 0.735 0 1.575 0 126 0 0
Liberacion de pedidos planeados 0.735 0 1.575 0 126 0 0
Requerimientos brutos 70 0 150 0 120 0 0
Recepciones programadas
&R 1000 1 0 0 0 2 Proyeccjc’)r\ de disponibilidad
Requerimientos netos 70 0 150 0 120 0 0
Recepcion de pedidos planeados 70 0 150 0 120 0 0
Liberacion de pedidos planeados 70 0 150 0 120 0 0
Requerimientos brutos 4.2 0 9 0 7.2 0 0
Recepciones programadas
PO 60 1 0 0 0 012 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 4.2 0 9 0 7.2 0 0
Recepcion de pedidos planeados 4.2 0 9 0 72 0 0
Liberacion de pedidos planeados 4.2 0 9 0 7.2 0 0
Requerimientos brutos 0.945 0 2.025 0 162 0 0
Recepciones programadas
LAC 1 1 0 0 0 0.027 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 0.945 0 2.025 0 162 0 0
Recepcion de pedidos planeados 0.945 0 2.025 0 162 0 0
Liberacion de pedidos planeados 0.945 0 2.025 0 162 0 0
Requerimientos brutos 0.945 0 2.025 0 162 0 0
Recepciones programadas
U 1 5 0 0 0 0.027 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 0.945 0 2.025 0 162 0 0
Recepcion de pedidos planeados 0.945 0 2.025 0 162 0 0
Liberacion de pedidos planeados 0.945 0 2.025 0 1.62 0 0
Requerimientos brutos 35 0 75 0 60 0 0
Recepciones programadas
o 100 10 0 0 0 1 Proyectfiér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 35 0 75 0 60 0 0
Recepcion de pedidos planeados 35 0 75 0 60 0 0
Liberacion de pedidos planeados 35 0 75 0 60 0 0
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Anexo |. MRP del cédigo 472

Co’di’go del Cadigo del Tamafio del (Plazo de’ entrega| Ala [Existenciade Asignados Q para unidad
articulo nivel lote (dias) mano seguridad nivel superior 4 3 2 P 1 2 3 a 5 6 p s
Requerimientos brutos 0 50 0 18 0 200 0 50
Recepciones programadas
477 o LPL 5 o o o o Proyecc‘iél.-l de disponibilidad
Requerimientos netos [o] 50 [o] 18 0 200 o] 50
Recepcion de pedidos planeados 50 0 18 0 200 0 50
Liberacion de pedidos planeados 50 0 18 0 200 0 50
Requerimientos brutos 50 0 18 0 200 o] 50
Recepciones programadas
™A 1 LPL 5 o o o 1 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 50 [o] 18 0 200 [o] 50
Recepcion de pedidos planeados 50 0 18 0 200 0 50
Liberacion de pedidos planeados 50 0 18 0 200 0 50
Requerimientos brutos 50 o] 18 0 200 o] 50
Recepciones programadas
510 5 LPL 5 o o 0 1 Proyeccion de disponibilidad
Requerimientos netos 50 0 18 0 200 [o] 50
Recepcion de pedidos planeados 50 0 18 0 200 0 50
Liberacion de pedidos planeados 50 0 18 0 200 0 50
Requerimientos brutos 50 o] 18 0 200 [o] 50
Recepciones programadas
110 5 LPL 5 o o 0 1 Proyec?iéh de disponibilidad
Requerimientos netos 50 0 18 0 200 0 50
Recepcion de pedidos planeados 50 0 18 0 200 0 50
Liberacion de pedidos planeados 50 0 18 0 200 0 50
Requerimientos brutos 50 [o] 18 0 200 [o] 50
Recepciones programadas
pT 3 LpL 1 o o 0 1 Proyecz?iéh de disponibilidad
Requerimientos netos 50 0 18 0 200 0 50
Recepcion de pedidos planeados 50 0 18 0 200 0 50
Liberacion de pedidos planeados 50 0 18 0 200 0 50
Requerimientos brutos 8.5 0 3.06 [o] 34 [o] 8.5
Recepciones programadas
BAD 2 1ROLLO 5 o o 0 017 Proyecrfiél.w de disponibilidad
Requerimientos netos 8.5 0 3.06 o] 34 o] 8.5
Recepcion de pedidos planeados 8.5 0 3.06 0 34 0 8.5
Liberacion de pedidos planeados 8.5 0 3.06 0 34 0 8.5
Requerimientos brutos 3.5 0 1.26 0 14 3.5
Recepciones programadas
I a 1ROLLO 2 o o 0 0.07 Proyecc.iél.q de disponibilidad
Requerimientos netos 3.5 0 126 [o] 14 [o] 3.5
Recepcion de pedidos planeados 3.5 0 126 0 14 0 3.5
Liberacion de pedidos planeados 3.5 0 1.26 0 14 0 3.5
Requerimientos brutos 3.5 0 126 (o] 14 3.5
Recepciones programadas
X 4 1ROLLO 1 o o o 0.07 Proyect?iél.-l de disponibilidad
Requerimientos netos 3.5 0 126 [o] 14 [o] 3.5
Recepcion de pedidos planeados 3.5 0 126 0 14 0 3.5
Liberacion de pedidos planeados 3.5 0 1.26 0 14 0 3.5
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Requerimientos brutos 1000 0 360 0 4000 0 1000
Recepciones programadas
cu PL 20 o 0 0 20 Proyecc_idh de disponibilidad
Requerimientos netos 1000 0 360 0 4000 0 1000
Recepcion de pedidos planeados 1000 0 360 0 4000 0 1000
Liberacion de pedidos planeados 1000 0 360 0 4000 0 1000
Requerimientos brutos 5 0 18 0 20 0 5
Recepciones programadas
sT 1 5 0 0 0 01 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 5 0 18 0 20 0 5
Recepcion de pedidos planeados 5 0 1.8 0 20 0 5
Liberacion de pedidos planeados 5 0 1.8 0 20 0 5
Requerimientos brutos 280 0 100.8 0 1120 0 280
Recepciones programadas
HI 1000 1 0 0 0 65 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 280 0 100.8 0 1120 0 280
Recepcion de pedidos planeados 280 0 100.8 0 1120 0 280
Liberacién de pedidos planeados 280 0 100.8 0 1120 0 280
Requerimientos brutos 2.275 0 0.819 0 9.1 0 2275
Recepciones programadas
L2 1ROLLO 10 0 0 0 0.0455 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 2.275 0 0.819 0 9.1 0 2275
Recepcion de pedidos planeados 2.275 0 0.819 0 91 0 2.275
Liberacion de pedidos planeados 2.275 0 0.819 0 91 0 2.275
Requerimientos brutos 0.3 0 0.108 0 1.2 0 0.3
Recepciones programadas
ADH 5 5 0 0 0 0.006 Proyecc_iéh de disponibilidad
Requerimientos netos 0.3 0 0.108 0 1.2 0 0.3
Recepcion de pedidos planeados 0.3 0 0.108 0 12 0.3
Liberacion de pedidos planeados 0.3 0 0.108 0 12 0 03
Requerimientos brutos 182 0 65.52 0 728 182
Recepciones programadas
HCR 100 1 0 0 0 364 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 182 0 65.52 0 728 0 182
Recepcién de pedidos planeados 182 0 65.52 0 728 0 182
Liberacion de pedidos planeados 182 0 65.52 0 728 0 182
Requerimientos brutos 0.3 0 0.108 0 1.2 0 0.3
Recepciones programadas
VX 45 5 0 0 0 0.006 Proyeccﬁér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.3 0 0.108 0 1.2 0 0.3
Recepcion de pedidos planeados 0.3 0 0.108 0 12 0 03
Liberacion de pedidos planeados 0.3 0 0.108 0 12 0 03
Requerimientos brutos 0.15 0 0.054 0 0.6 0 015
Recepciones programadas
HL 1 5 o 0 0 0.003 Proyecc_iér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 0.15 0 0.054 0 0.6 0 0.15
Recepcion de pedidos planeados 0.15 0 0.054 0 06 0 0.15
Liberacion de pedidos planeados 0.15 0 0.054 0 0.6 0 0.15
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Requerimientos brutos 50 0 18 0 200 0 50
Recepciones programadas
LETRAS 2 pL 5 0 0 0 1 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 50 0 18 0 200 0 50
Recepcion de pedidos planeados 50 0 18 0 200 0 50
Liberacién de pedidos planeados 50 0 18 0 200 0 50
Requerimientos brutos 1.05 0 0.378 0 42 0 105
Recepciones programadas
cp 4 1ROLLO 2 0 0 0 0.021 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 1.05 0 0.378 0 42 0 105
Recepcion de pedidos planeados 1.05 0 0.378 0 42 0 105
Liberacion de pedidos planeados 1.05 0 0.378 0 42 0 105
Requerimientos brutos 100 0 36 0 400 0 100
Recepciones programadas
&R 4 1000 1 0 0 0 2 Proyeccjc’)r\ de disponibilidad
Requerimientos netos 100 0 36 0 400 0 100
Recepcion de pedidos planeados 100 0 36 0 400 0 100
Liberacion de pedidos planeados 100 0 36 0 400 0 100
Requerimientos brutos 6 0 216 0 24 0 6
Recepciones programadas
PO 2 60 1 0 0 0 012 Proyectfiéh de disponibilidad
Requerimientos netos 6 0 216 0 24 0 6
Recepcion de pedidos planeados 6 0 216 0 24 0 6
Liberacion de pedidos planeados 6 0 216 0 24 0 6
Requerimientos brutos 1.35 0 0.486 0 5.4 0 135
Recepciones programadas
LAC 4 1 1 0 0 0 0.027 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 1.35 0 0.486 0 54 0 135
Recepcion de pedidos planeados 1.35 0 0.486 0 54 0 135
Liberacion de pedidos planeados 1.35 0 0.486 0 54 0 135
Requerimientos brutos 1.35 0 0.486 0 5.4 0 135
Recepciones programadas
U 2 1 5 0 0 0 0.027 Proyeccién de disponibilidad
Requerimientos netos 1.35 0 0.486 0 5.4 0 135
Recepcion de pedidos planeados 1.35 0 0.486 0 54 0 135
Liberacion de pedidos planeados 1.35 0 0.486 0 54 0 135
Requerimientos brutos 50 0 18 0 200 0 50
Recepciones programadas
o 2 100 10 0 0 0 1 Proyectfiér\ de disponibilidad
Requerimientos netos 50 0 18 0 200 0 50
Recepcion de pedidos planeados 50 0 18 0 200 0 50
Liberacion de pedidos planeados 50 0 18 0 200 0 50

Autor: Adrian Vladimir Cusco Calle 168




t"q?;%

UNIVERSIDAD DE CUENCA

Anexo J. Plan de materiales del 395

SEMANAS
Codigo de la -4 -3 -2 1 2 3 4 5 6 7 8

pieza Fabricar _|Comprar _|Fabricar _[Comprar _|Fabricar __|Comprar Comprar __|Fabricar _ |Comprar _ [Fabricar  [Comprar _ |Fabricar |Comprar _ |Fabricar |Comprar [Fabricar [Comprar _|Fabricar [comprar _|Fabricar  |Comprar _[Fabricar |Comprar
395 60 0 120 0 116 0 122

E1 60 0 120 0 116 0 122

S2 60 0 120 0 116 0 122

12 60 0 120 0 116 0 122

PT 60 0 120 0 116 0 122

BAD 4.2 8.4 8.12 8.54

LX 0| 0 0|

ADH 0.48| 0.96| 0.928 0.976

MX 0.36 0.72 0.696| 0.732

CcuU 1200 2400 2320] 2440

ELA 7.2 14.4] 13.92 14.64
ADH 0.48 0.96| 0.928 0.976

HI 342 684 661.2 695.4
ELS 2.73 5.46 5.278] 5.551]

TADH 2.73] 5.46] 5.278 5.551
WALLY 60 120 116 122]

CF 4.2 8.4 8.12 8.54

GR 240 480 464 488
PO 7.2 14.4] 13.92 14.64
LI 1.62 3.24 3.132] 3.294]

LAC 1.62] 3.24 3.132 3.294
PIN 1.62] 3.24 3.132 3.294
@] 60 120] 116 122]
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Anexo K. Plan de materiales del 2512

SEMANAS
Cédigo de la -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8

pieza Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar [Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar
2512 30 0 60 0 107 0 85

M3 30 0 60 0 107 0 85

S3 30 0 60 0 107 0 85

13 30 0 60 0 107 0 85

PT 30 0 60 0 107 0 85

BAD 2.1 0 4.2 0 7.49] 0 5.95

LX 2.1 0| 4.2 0| 7.49 0 5.95

Cu 600 1200 0 2140 0 1700

TAF 300 0| 600 0| 1070 0| 850

ELA 3.6 0 7.2 0 12.84] 0| 10.2

ADH 0.24 0| 0.48 0| 0.856 0| 0.68

HI 168 0 336 0 599.2] 0| 476

EL5 1.365] 0 2.73 0 4.8685] 0 3.8675]
TADH 1.365 0 2.73 0 4.8685 0 3.8675

HCR 18 0 36 0 64.2 0 51

MX 0.18 0| 0.36 0| 0.642 0| 0.51

BLAZ 30) 0| 60| 0| 107, 0| 85,

CF 2.1 0 4.2 0 7.49] 0 5.95

GR 120 0 240 0 428 0| 340

PO 3.6 0 7.2 0 12.84 0 10.2

LAC 0.81 0 1.62 2.889] 2.295

LI 0.81 1.62 2.889] 2.295

@] 30) 60) 107 85
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Anexo L. Plan de materiales del 811

SEMANAS
Cddigo de la -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8
pieza Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar [Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar
811 20 55 18 53
FO1 20 55 18 53
sS4 20 55 18 53
14 20 55 18 53
PT 20 55 18 53
BAD 1.4 3.85 1.26 371
LX 1.4 3.85 1.26 3.71
CcuU 400 1100 360 1060
TAF 200 550 180 530
ELA 1.6 4.4 1.44 4.24
ADH 0.16 0.44 0.144 0.424
HI 224 616 201.6 593.6
EL5 0.91 2.5025 0.819] 2.4115
TADH 0.91 2.5025 0.819] 2.4115
HCR 4.8 13.2 4.32, 12.72]
CIE 4 11 3.6 10.6
LCI 20| 55 18 53
MX 0.12 0.33 0.108, 0.318]
NIKO 20| 55 18] 53,
CF 1.4 3.85 1.26 3.71
GR 80| 220 72 212
Ll 0.54 1.485 0.486 1.431
PO 2.4 6.6 2.16 6.36)
LAC 0.54] 1.485 0.486] 1.431]
PIN 0.54] 1.485 0.486 1.431]
@] 20, 55 18 53]
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Anexo M. Plan de materiales del 9008

SEMANAS
Cédigo de la -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8
pieza Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar [Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar
9008 70 20 88 74
DP1 70 20 88 74
S5 70 20 88 74
15 70 20 88 74
PT 70 20 88 74
BAD 4.9 1.4 6.16) 5.18
LX 4.9 1.4 6.16 5.18
Cu 1400 400 1760 1480
TAF 700 200 880 740
ELA 8.4 2.4 10.56 8.88|
HI 324.8] 92.8 408.32 343.36
EL5 3.185] 0.91 4.004 3.367]
TADH 3.185 0.91 4.004] 3.367
ADH 0.56 0.16 0.704 0.592]
MX 0.42 0.12 0.528 0.444
CHESTER 70| 20 88 74
CF 4.9 1.4 6.16 5.18
GR 280 80 352 296
PO 8.4 2.4 10.56 8.88
L 1.89 0.54] 2.376 1.998
LAC 1.89 0.54] 2.376] 1.998|
PIN 1.89 0.54] 2.376 1.998
@] 70) 20, 88, 74
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Anexo N. Plan de materiales del 424

SEMANAS
Cédigo de la -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8
pieza Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar [Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar
424 90 70 40 40
EM1 90 70 40 40
S6 90 70 40 40
16 90 70 40 40
PT 90 70 40 40
BAD 6.3 4.9 2.8 2.8
FX 6.3 4.9 2.8 2.8
Cu 1800 1400 800 800
TELA 9 7 4 4
BO 180 140 80 80|
HI 504 392 224 224
EL2 4.095 3.185] 182 182
TADH 4.095 3.185 1.82 1.82
ADH 0.72 0.56 0.32 0.32
MX 0.54 0.42 0.24 0.24]
FLOR 90 70| 40 40
CF 6.3 4.9 2.8 2.8
GR 360 280 160 160
Ll 243 1.89 1.08 1.08
PO 10.8 8.4 4.8 4.8
LAC 2.43 1.89 1.08 1.08
PIN 2.43 1.89 1.08 1.08
@] 90) 70) 40 40
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Anexo O. Plan de materiales del 478

SEMANAS
Cddigo de la -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 8
pieza Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar [Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar
478 35 37 110 60
™1 35 37 110 60
S7 35 37 110 60
17 35 37 110 60
PT 35 37 110 60
BAD 5.95 6.29] 18.7 10.2
TRI 2.45 2.59 7.7 4.2
FX 2.45 2.59 7.7 4.2
MX 0.21 0.222 0.66 0.36
CcuU 700 740 2200 1200
ST 3.5 3.7 11 [3
HI 196 207.2 616 336
EL2 1.5925 1.6835 5.005 2.73
ADH 0.21 0.222 0.66 0.36
HL 0.105! 0.111 0.33 0.18
LETRAS 35 37| 110 60
CP 0.735 0.777, 231 1.26
GR 140 148 440 240
PO 4.2 4.44] 13.2 7.2
LAC 0.945 0.999 2.97 1.62
Ll 0.945 0.999 297 1.62
a 35, 37, 110 60)
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Anexo P. Plan de materiales del 472

SEMANAS
Cédigo de la -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8
pieza Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar [Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar
472 61 53 35 30
™2 61 53 35 30
S8 61 53 35 30
18 61 53 35 30
PT 61 53 35 30
BAD 10.37| 9.01] 5.95 5.1
TRI 4.27 3.71 2.45 2.1
FX 4.27 3.71 2.45 2.1
MX 0.366 0.318, 0.21 0.18
CcuU 1220 1060 700 600
ST 6.1 53 3.5 3
HI 341.6] 296.8] 196 168
EL2 2.7755] 2.4115] 1.5925 1.365]
ADH 0.366 0.318, 0.21 0.18
HCR 222.04 192.92 127.4] 109.2
HL 0.183] 0.159 0.105! 0.09
LETRAS 61] 53 35 30
cP 1.281] 1.113 0.735 0.63!
GR 122 106 70| 60
PO 7.32 6.36 4.2 3.6
LAC 1.647 1.431 0.945] 0.81
LI 1.647| 1.431] 0.945 0.81
@] 61 53, 35 30)
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Anexo Q. Plan de materiales del 470

SEMANAS
Cédigo de la -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8
pieza Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar [Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar
470 35 75 60 0
™3 35 75 60 0
S9 35 75 60 0
19 35 75 60 0
PT 35 75 60 0
BAD 5.95 12.75 10.2 0
TRI 2.45 5.25 4.2 0
FX 2.45 5.25 4.2
MX 0.21] 0.45 0.36) 0
CcuU 700 1500 1200 0|
ST 3.5 7.5 6 0|
HI 196 420 336
EL2 1.5925 3.4125 2.73 0
ADH 0.21 0.45 0.36) 0
HCR 127.4 273 218.4] 0|
HL 0.105 0.225 0.18 0|
LETRAS 35 75 60 0
CP 0.735] 1.575 1.26 0
GR 70 150 120
PO 4.2 9 7.2
LAC 0.945] 2.025] 1.62
LI 0.945 2.025 1.62 0
a 35 75, 60) 0|
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Anexo R. Plan de materiales del 477

SEMANAS
Cédigo de la -4 -3 -2 -1 1 2 3 4 5 6 7 8
pieza Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar Fabricar [Comprar Fabricar Comprar Fabricar Comprar
477 50 18 200 50
™4 50 18 200 50
S10 50 18 200 50
110 50 18 200 50
PT 50 18 200 50
BAD 8.5 3.06) 34 8.5
TRI 3.5 1.26 14 3.5
FX 3.5 1.26 14] 35
MX 0.3 0.108 12 0.3
CcuU 1000 360 4000 1000
ST 5 1.8 20| 5
HI 280 100.8; 1120 280
EL2 2.275] 0.819] 9.1 2.275]
ADH 0.3 0.108, 12 0.3
HCR 182 65.52 728 182
HL 0.15 0.054 0.6 0.15
LETRAS 50 18, 200 50
CP 1.05 0.378, 4.2 1.05
GR 100 36, 400 100
PO [3 2.16 24 6
LAC 135 0.486] 5.4 135
LI 1.35 0.486 5.4 135
a 50) 18 200 50)
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Anexo S. Plan de compras del conjunto de productos

TOTAL A UNIDAD DE
ITEMS CODIGO NIVEL COMPRAR MEDIDA COSTO UNITARIO COSTO TOTAL
Cuero CU 4 51640.00 DMC $0.32 $16,524.80
Ojalillo OJ 4 5360.00 UNIDAD $0.01 $ 53.60
Adheplast ADH 4 16.16 GAL $13.40 $216.52
Hilo HI 4 16550.68 ML $0.01 $165.51
Endurlite 500 EL5 4 65.20 MC $3.87 $252.33
Endurlite 200 EL2 4 52.28 MC $3.87 $202.32
Termoadherible 301C TADH 4 76.12 MC $5.27 $401.16
Pan de oro PO 4 309.84 ML $0.20 $61.97
Corddén CD 4 335.00 PAR $0.25 $ 83.75
Limpiador R22 LI 4 69.71 GAL $12.81 $ 893.04
Caja CJ 4 2582.00 UNIDAD $ 0.08 $ 206.56
Elastico ELA 4 125.92 ML $ 1.00 $ 125.92
Hilo corrugado HCR 4 2632.12 ML $0.09 $ 247.42
Cierre CIE 4 29.20 ML $0.10 $2.92
Llave cierre LCI 4 146.00 UNIDAD $0.04 $5.84
Boton BO 4 480.00 UNIDAD $0.01 $4.80
Sintético ST 4 90.90 MC $ 2.00 $181.80
Celfil - Texon CF 4 117.11 MC $2.74 $ 320.88
Grapas GR 4 8994.00 UNIDAD $ 0.00 $2.43
Badana BAD 4 271.64 MC $3.44 $934.44
Latex LX 4 47.60 MC $1.00 $47.60
FOmix FX 4 80.43 MC $ 1.00 $80.43
Halégeno HL 4 2.73 GAL $ 5.00 $13.64
Cartén piedra CP 4 19.09 MC $2.74 $52.30
Tricot TRI 4 63.63 MC $ 1.00 $ 63.63
Tafilete TAF 4 10150.00 DMC $0.14 $1,421.00
Laca LAC 4 60.67 GAL $ 5.00 $ 303.35
Pintura PIN 4 28.51 GAL $10.00 $285.12
Tela TELA 4 24.00 MC $ 1.00 $ 24.00
Maxon MX 4 15.49 GAL $13.40 $ 207.59
Planta BLAZ 4 617.00 PAR S 8.00 $ 4,936.00
Planta WALLY 4 418.00 PAR S 8.00 S 3,344.00
Planta NIKO 4 146.00 PAR S 8.00 $ 1,168.00
Planta CHESTER 4 252.00 PAR $ 8.00 $ 2,016.00
Planta FLOR 4 240.00 PAR $ 8.00 $1,920.00
Planta LETRAS 4 909.00 PAR $ 8.00 $7,272.00
Produccién Total 2582
Costo total S 44,042.66
Precio por par $17.06
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Anexo T. Formato para latoma de tiempos

descripcion productc

OPER

Descripcion operacion

1 2

Total pro

TN (calif)

% suplem

TE(s)

10

Corte cuero

20

Destallado cuero

30

Manipulado

40

Cosido

50

Empastado 2

60

Troquelado 1

70

Troquelado 2

80,

Armado e inspeccidn

90,

Secado (Horno)

100|

Marcar

110

Pulido base

120

Empastado planta

130

Empastado del armado

140

Plantado

150

Prensado

160

Quitado de la horma (descalzado)

170

Terminado

180

Plantilla de terminado

190

Lacado

200

Armar caja

210

Empacado
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Anexo U. Cdédigos con mayores ventas

Calzado de Hombre - Ventas enero - julio 2013 Calzado de Mujer - Ventas enero - julio 2013
FRECUENCIA FRECUENCIA
cobico EN PARES % % ACUMULADO CODIGO | EN PARES % % ACUMULADO
2508 465 11.46% 11.46% 424 355 10.45% 10.45%
395 298 7.34% 18.80% 478 296 8.71% 19.16%
2512 267 6.58% 25.38% 472 276 8.12% 27.28%
811 251 6.18% 31.56% 470 212 6.24% 33.52%
9008 227 5.59% 37.15% 477 162 4.77% 38.29%
1617 211 5.20% 42.35% 3057 155 4.56% 42.85%
1063 196 4.83% 47.18% 420 140 4.12% 46.97%
1613 141 3.47% 50.65% 408 138 4.06% 51.03%
9006 138 3.40% 54.05% 461 133 3.91% 54.94%
389 120 2.96% 57.01% 481 129 3.80% 58.74%
1062 117 2.88% 59.89% 415 122 3.59% 62.33%
9512 108 2.66% 62.55% 450 113 3.33% 65.66%
9002 105 2.59% 65.14% 3040 103 3.03% 68.69%
1061 102 2.51% 67.65% 3038 % 2.83% 71.51%
2509 99 2.44% 70.09% 931 87 2.56% 74.07%
1032 90 2.22% 72.31% 486 81 2.38% 76.46%
1071 %0 2.22% 74.53% 3044 72 2.12% 78.58%
9003 88 2.17% 76.69% 479 69 2.03% 80.61%
9011 78 1.92% 78.62% 4507 65 1.91% 82.52%
9013 76 1.87% 80.49% 482 63 1.85% 84.37%
1612 74 1.82% 82.31% 471 60 1.77% 86.14%
2501 74 1.82% 84.13% 3059 59 1.74% 87.88%
1614 73 1.80% 85.93% 473 56 1.65% 89.52%
1616 63 1.55% 87.48% 4511 51 1.50% 91.02%
9012 60 1.48% 88.96% 484 44 1.29% 92.32%
9016 59 1.45% 90.42% 4510 Zy) 1.24% 93.56%
2519 54 1.33% 91.75% 483 39 1.15% 94.70%
9505 54 1.33% 93.08% 3035 38 1.12% 95.82%
396 52 1.28% 94.36% 4506 32 0.94% 96.76%
1069 48 1.18% 95.54% 489 30 0.88% 97.65%
1048 47 1.16% 96.70% 45038 29 0.85% 98.50%
9516 47 1.16% 97.86% 485 27 0.79% 99.29%
2515 44 1.08% 98.94% 463 24 0.71% 100.00%
408 43 1.06% 100.00% TOTAL | 3308]  100.00%]
TOTAL [ 4059]  100.00%]
Pareto calzado hombre Pareto calzado mujer
500 _f-— 100.00% 400 ~"-._._-.--— 100.00%
w 450 90.00% @ - 90,
£ 100 —_ 80.00% B £ 350 e H :g.gg: 2
g 350 — 70.00% 3 g 300 el - 7000% 2
S 300 — 60.00% 5 & 250 7 - 6000% 3
8 250 Pl 5000% < € 200 5000% <
2 200 / 4000% § 3 150 T 4000% @
f 150 4 : 3000% § ﬁ 100 T F Zg.ggj g
510 N1 ITTTTTTS 2000 % 8 50 Hitt ~ looox £
"% T 2o LI RLRLERLEE LI AL T TTTTTTT gy
N RO SN NERaNE NG B@n IRRSEgugRIbERIBLee
LYY PEINIILTINITNTEgYY §SSIIIRIIZISTSTERERBR
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