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RESUMEN

El siguiente trabajo de titulacidon, esta enfocado en proponer la implementacion
de un MRP en la Empresa Fabricaciones Institucionales Lizano Torres, para la
linea de produccion de ropa civil, especificamente para la chaqueta tipo sastre,

mediante la utilizacién de distintas herramientas.

Se realiz6 el estudio preliminar de la situacion actual de la empresa,
conociendo su razon de ser , inicios , mercados en el cual esta ubicada , asi
mismo se explicd la estructura administrativa y productiva de la empresa , esto

nos sirvio para conformar los puntos clave para la toma de decisiones.

También analizan los histéricos de ventas, las demandas del producto de
manera mensual y anual para conformar los plazos de espera, tiempos de
entrega de las adjudicaciones, conocidos estos datos, generamos una serie de
cifras para estructurar los prondsticos matematicos, aplicando el analisis
numeérico y grafico de los distintos métodos, ya sea promedio simple,

ponderado y suavizado exponencial.

Posteriormente con los datos arrojados por los pronésticos, seleccionamos los
resultados tanto graficos como numéricos, que estén acorde a las necesidades
a evaluarse, la siguiente instancia fue realizar el disefio del Plan Maestro de
Produccion para esta linea, y también la lista de materiales que conforman la
elaboracién de la chaqueta tipo sastre , generandonos los respectivos valores
para los inventarios iniciales y la demanda pronosticada que va a tener la
organizacién en el siguiente afio y mantener existencias de seguridad para

cumplir la entrega de los lotes de produccion justo a tiempo.

Con todos estos datos numéricos que constituyen las entradas para el MRP,
precedimos con la estructura y el disefio del MRP, para conocer de manera
clara los recursos necesarios de cada elemento para la confeccion del producto

estrella que fue objeto de nuestro analisis.



Finalmente se realizd un analisis financiero el mismo que iniciando con el costo
de produccion de una chaqueta, y comparando con las existencias necesarias
gue debe tener la empresa para cumplir con los requerimientos que exige cada
uno de los contratos adjudicados, se concluye que es indispensable el manejo

de un MRP en la linea de produccion de ropa civil.



ABSTRACT

The present work of the titration, was carried out in the city of Quito, in the
company Institutional Fabrications Lizano Torres, the company is possessed in
the textile industry, the study for the realization of the implementation of an
MRP was carried out in the clothing line Civil, for the product jacket type tailor.

The main objective was to improve inventory control for the tailor-made jacket,
stars by developing and designing an Material Requirements Planning (MRP),
firstly developed a production master plan, was design the forecast system to

evaluate the demand for the product.

The Bill of Materials (BOM), was designed, and generated an explosion of
materials to control inventories of the materials needed for this production line
such as fabrics, threads and buttons, was finally developed an economic

analysis to evaluate the benefit of this proposal in the organization.
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1. Capitulo I. Introduccion
1.1 Antecedentes

La industria textil en el Ecuador ha tenido una dinAmica muy importante para
poder generar cambios en la estructura de las empresas textiles, por la
apertura de nuevos mercados y nuevas tendencias, en nuestro pais los
cambios han sido perjudiciales por los impuestos y costos de la materia prima y

por las relaciones comerciales fracturadas con ciertos paises.

En el campo textil las empresas necesitan estar actualizadas para cumplir los
disefios y requerimientos de los clientes, ya que es necesario poseer
magquinarias tanto eléctricas, neumaticas y también maquinas que brindan la
posibilidad de realizar un planchado a vapor para conservar la estructura y
textura caracteristica de cada tela que se utilizan para confeccionar los distintos

modelos.

Las necesidades del cliente y los diferentes mercados existentes, han permitido
que se fabrigue una gran variedad de productos textiles en el Ecuador,
definiendo que los hilados y los tejidos son los que sobresalen en el volumen

de producciodn textil.

Debemos tomar en cuenta que la produccidn textil esta aumentando
considerablemente el mercado tanto nacional como internacional, con prendas

de vestir, y también de manufacturas para el hogar.

“La industria afronté un 2015 complicado por el entorno econdémico del pais, lo
cual se manifestd en la caida de las exportaciones e importaciones de materia
prima y productos textiles. Sin embargo, mantuvo su aporte al PIB y una
considerable participacibn en la generacion de plazas de trabajo, 2.400
millones de délares destinan los hogares ecuatorianos para la compra de
productos textiles (hilados y tejidos) y sus confecciones (hogar, vestimenta,
calzado y productos elaborados con cuero). (Revista Vistazo, 2016).

Esta industria posee un mercado muy amplio, tomando en cuenta las diferentes

ramas que existen, desde las lineas basicas, hasta las lineas de disefiadores



que realizan modelos exclusivos llevando como referencia una marca

mundialmente conocida.

El mundo de la industria textil evoluciona constantemente tanto en la calidad
de las telas, materiales , procesos productivos que sean sustentables con el
medio ambiente, y en el caso especifico de las chaquetas de vestir tipo sastre
son utilizadas generalmente como uniformes corporativos, en este caso existen
telas que facilitan el desempefio comodo del personal de trabajo, para que
puedan realizar sus actividades laborales con normalidad y se adapten a las

condiciones climaticas y ergondmicas adecuadas.

La empresa Fabricaciones Institucionales Lizano Torres , es una marca situada
ya en el mercado publico privado con productos y familia de productos
identificados por su calidad y precio , debido al incremento en sus ventas se
generaron productos tanto para el mercado civil y el mercado militar , por medio
de los cuales se ha tecnificado la planta de produccion , pero no existe un
control adecuado de los recursos y materiales que tienen que ver con el
producto final , por lo cual es necesario analizar los volumenes de ventas de la
chaqueta tipo sastre que es el producto a evaluar , y realizar un prondstico de
las ventas para el préximo afio , obteniendo como resultado los datos
necesarios para programar un plan maestro de produccion , generar una lista
de materiales , analizar numéricamente los resultados arrojados , generar el
stock de seguridad necesario y definir el programa exacto para la explosion de
un MRP, el mismo que es propuesto como solucién para manejar de forma

profesional los contratos adjudicados previa licitacién y cumplirlos a tiempo .

Debemos tomar en cuenta que la elaboracién de productos textiles, son muy
importantes para la economia nacional y sus diferentes lineas productivas,
tejidos, telares, hilados, y en otros casos los diferentes tipos de telas
importadas.

Después de conocer la situacion de la linea productiva de la chaqueta de vestir
tipo sastre en la Empresa Fabricaciones Institucionales Lizano Torres , se

determind el problema que existe para este producto , los plazos definidos por



el sistema de contratacion publica no se estan cumpliendo , razén por la cual
es necesario realizar un estudio en la cadena de abastecimiento para esta linea
productiva, por tanto es necesario definir un sistema claro para el manejo de

materiales para la produccion de la chaqueta de vestir tipo sastre .

La Organizacion Lizano Torres inicid operaciones productivas conformadas
como una empresa familiar, con la experiencia adquirida en el mercado textil la
empresa ha ganado mercado a nivel nacional, razon por la cual las lineas de
productos han sido diversificadas y modernizadas, manteniendo un producto

competitivo y de calidad.

La empresa fundamenta sus actividades en la fabricacion y comercializacion de
prendas de vestir en general, entre las cuales se destacan uniformes militares,
prendas de proteccion y seguridad industrial, prendas de alta visibilidad,
prendas de aislamiento térmico, lenceria hospitalaria, accesorios bordados y

calzado de seguridad industrial.

Como por ejemplo ternos camuflaje, camisetas de todo tipo, ropa deportiva,
overoles. Los plazos que tiene la empresa para entregar los lotes de
produccién, bordean los 30 y 60 dias, para entregar la demanda adjudicada; es
importante que por la importancia de este tipo de contratos, la empresa mejore
la planificacion de la cadena de suministro para mantener inventarios activos,
de acuerdo al volumen planificado de produccién y no se acumulen inventarios
que son poco Utiles y que perjudican a la situacién financiera de la

organizacion.

A inicios de los ochentas se planifica la nueva linea de produccién con los
siguientes productos: prendas militares, uniformes a cuarteles, destacamentos
y similares, lo cual les permiti6 adquirir experiencia en la confeccién vy

distribucion de prendas para el mercado militar.

La empresa posee problemas en el area de produccion, por la falta de
planificacion y control en el manejo de recursos para manufactura, debido a
este problema se evidencia una serie de incumplimientos en la entrega de

pedidos, lo que genera un alto pago en multas, puesto que cada contrato que



se adjudica es auditado previa licitacion , la propuesta de implementacion de un
MRP para la linea de produccion de la chaqueta de vestir tipo sastre es
elemento importante para minimizar la inversion de inventario de este producto
, también el MRP es un sistema dinamico y sensible al cambio, al ser una linea
en constante crecimiento la organizacion se beneficiara en el futuro para
mejorar el control de componentes , al mantener un control detallado de
materiales , podremos organizar un inventario enfocado en las acciones , las
ordenes de produccion ya no se realizaran de manera empirica , por el
contrario podremos mantener O6rdenes que estén en conjunto con los

requerimientos.

Debido al calculo y manejo empirico de los materiales que se requieren en la
empresa Yy al no llevar un inventario real de las existencia para poder cumplir
con los plazos acordados mediante licitacion en la SERCOP (Secretaria de
Regulacion y Contratacion Publica), de cada uno de los contratos adjudicados
tanto en los productos para el mercado civil , como también para el mercado
militar se han generado una serie de atrasos en la entrega planificada y
acordada bajo clausulas y normativas legales , generando sobrevalores a
causa de estos continuos problemas en los procesos productivos y de
proveedores , estos inconvenientes aumentan el costo de produccion para la
empresa y disminuye el valor de las utilidades , las mismas que se originan por

no mantener una programacion adecuada de materiales.

La lista de materiales de un producto debe estar manejada de manera que nos
permita conocer de forma clara el inventario que tenemos es decir las
existencias de los materiales que se requieren para fabricar un producto,
definiendo el tiempo de produccion y el plazo de entrega que tenemos
planificado, este tipo de informacién debe estar en conjunto con la orden de
produccion que se genera , para manejar cantidades adecuadas de los
materiales requeridos de acuerdo al producto que este en proceso de
manufactura, si se mantiene un cronograma con los periodos de produccion
tenemos listo el proceso productivo completo , desde el inicio hasta obtener lo

planificado, que es un producto de calidad , y en el momento preciso.



Existe un proceso logistico poco eficiente, durante el proceso productivo como
también para el producto terminado, por lo cual hay incumplimientos en la

entrega del producto terminado.

Para lo cual se debe manejar una planificacion productiva definida en el
desarrollo de planes estratégicos, basandose en establecer un nivel conjunto
de manufactura y otras actividades para cumplir con los requerimientos

terminados de acuerdo a las érdenes de produccién previamente definidas.

Partiendo de estas necesidades es necesario también definir un plan de
produccion , o plan agregado , en este caso al desarrollar la propuesta para un
producto es relevante realizar un prondstico con los histéricos de ventas de la
chaqueta , seleccionar el método que nos proporcione el menor error para
asumir el siguiente nivel que es el MPS , que de manera escalonada en el
tiempo , especifica cuando esta planificado realizar cada chaqueta , detallando
el modelo y que caracteristicas posee el disefio para alcanzar el producto

terminado con éxito.
1.2 Alcance

El alcance de este trabajo de titulacion es proponer la implementacion de un
MRP, en la Empresa Fabricaciones Institucionales Lizano Torres, para la
chaqueta de vestir tipo sastre, en sus distintos procesos productivos: disefo,
corte, fusionado, confeccién, planchado y pulido, tomando como punto

especifico la linea de produccion de ropa civil.
1.3 Limites
1.3.1 Limites Geogréficos

La matriz de la empresa esta ubicada en el sur de la ciudad de Quito, en el
sector de la Villa Flora, parroquia Santa Ana, en la provincia de Pichincha, en la

calle Francisco Gémez S9-412.



1.4 Fases

Proponer la implementacion de un MRP, en la linea de produccién de la
chaqueta de vestir tipo sastre, realizando un levantamiento de procesos,
analizando inventarios, y también el histérico de compras y ventas de los
materiales para la manufactura de este producto y definir los problemas
existentes, y las soluciones que se reflejaran con la implementacion de un MRP
en la cadena de abastecimiento de la chaqueta de vestir tipo sastre.

1.5 Areas
1.5.1 Disefio de la chaqueta de vestir tipo sastre.

Partimos de una adjudicacion contractual, el jefe de compras entrega las
especificaciones del cliente a la disefiadora, se realizan los estudios técnicos y
los requerimientos de costura, para ser disefiados.

1.5.2 Corte de la chaqueta de vestir tipo sastre.

Ya escalado por tallas el molde base, de acuerdo al pedido procedemos con el
corte, se generan los tendidos de tela, en este caso el maximo de tendidos es

de 75 pares.

1.5.3 Fusionado de la chaqueta de vestir tipo sastre.

El fusionado empieza a partir de las piezas numeradas del conjunto.
1.5.4 Confeccidn

Las piezas fusionadas del area de corte son transportadas hasta el area de
confeccion y se distribuye de manera personalizada el trabajo para cada

operaria.
1.5.5 Planchado y pulido

Se retiran los hilos sobrantes y se procede al empaque del producto terminado,

de acuerdo a las necesidades del cliente.



1.6 Justificacién

Durante los ultimos afios la Empresa Fabricaciones Institucionales Lizano
Torres ha tenido una serie de inconvenientes con la entrega de los pedidos,
generando problemas con los inventarios, y el incumplimiento del contrato
adjudicado en la SERCOP, por lo cual es necesario gestionar el recurso de
fabricacion de materiales, mano de obra, maquinaria ,capital y herramientas, e
integrar en un Unico sistema las diferentes areas de la empresa , que de alguna
forma actian sobre estos recursos,(produccion, compras finanzas
,contabilidad, inventarios), aunque pertenezcan a diferentes niveles de

decision(plan maestro de produccion, calculo de necesidades).
1.7 Objetivos
1.7.1 Objetivo General

Optimizar el inventario de materiales en la linea de produccion de ropa civil;
para la Empresa Fabricaciones Institucionales Lizano Torres, mediante la

propuesta de implementacién de un MRP.
1.7.2 Objetivos Especifico

% Proyectar el volumen de ventas y fabricacion de la chaqueta de vestir
tipo sastre mediante la metodologia de pronésticos.

% Realizar un Plan Maestro de Produccién, en la Linea de Ropa civil, para
la chaqueta de vestir tipo sastre.

% Implementar soluciones en el proceso de compras, para la fabricacion
de la chaqueta de vestir tipo sastre.

% Realizar una explosién de materiales para la fabricacion de la chaqueta

de vestir tipo sastre.



2. Capitulo Il. Marco Teoérico
2.1 MRP
2.1.1 Definicion

El MRP esta definido como un sistema de planificacion de componentes de
fabricacion, que mediante un conjunto de procedimientos Idgicamente
relacionados, traduce un programa maestro de produccién en necesidades

reales de componentes, con fechas y cantidades.

Con un MRP, tenemos muchas ventajas, desarrolla una disminucién en los
stocks, que en algunos casos han llegado al 50 %, aunque regularmente es de

menor cantidad, también mejora el nivel de servicio al cliente.

¢Cuando se quiere?

{Qubse uiere? ¢Cudnto se quiere?

Figura 1. Preguntas esenciales del MRP

Los beneficios que nos proporciona el MRP incluyen , una mejor respuesta a
las 6rdenes de los clientes , como resultado de apegarse mas a los programas
, ademas nos proporciona una respuesta mas rapida a los cambios en el

mercado , podemos utilizar de mejor manera las instalaciones de la



organizacion y la mano de obra , también obtenemos niveles mas bajos de
inventario. (Heizer, 2014, p. 554).

Dentro de la estructura de un MRP se constituye el sistema integrado de
planeacion, en el cual estan integrados los periodos de tiempo, seleccionando
cantidades de cada producto, la demanda de manera directa que tenemos,

secuencias de fabricacion, necesidades de inventario, lotes recepcion.

En el MRP la demanda de articulos es dependiente cuando se puede
determinar la demanda entre ellos. Por lo tanto una vez que la gerencia recibe
un pedido o pronostica la demanda para el producto final, es posible calcular
las cantidades requeridas de todos los componentes, porque todos son

articulos con demanda dependiente. (Heizer J. , 2014, p. 554).

Tabla 1.

Aplicaciones industriales y beneficios del MRP.

TiPO DE INDUSTRIA EIEMPLOS BENEFICIOS ESPERADOS

Ensamble a existencias  Combina mutiples partes componentes en un producto terminado, que se guarda en inventario  Grandes
para satisfacer la demanda de los clientes. Ejemplos: relojes, herramientas, electrodomésticos.

Fabricacion a existencias ~ Los articulos se maquinan, mas que armarse. Son existencias generalmente guardadas en Escasos
anticipacion de la demanda de los clientes. Ejemplos: anillos de pistones, alternadores eléctricos.

Ensamble apedidos ~ Se hace un ensamble final de opciones estandares que escoge el cliente. Ejemplos: camiones,  Grandes
generadores, motores.

Fabricacion apedidos  Las piezas se maquinan sobre pedido de los clientes. En general se trata de pedidos industriales. Escasos
Ejemplos: cojinetes, engranes, cinturones.

Manufactura a pedidos  Las piezas se fabrican o arman completamente segun las especificaciones del cliente. Ejemplos: ~ Grandes
generadores de turbinas, maquinas herramientas pesadas.

Proceso Incluye industrias como fundiciones, caucho y plasticos, papel especial, productos quimicos,  Regulares
pintura, medicina y procesadoras de alimentos.

Durante el procedimiento que corresponde a la instalacion pueden suscitarse
una serie de problemas en la organizacion debido a los cambios que esto

representa y mucho mas si se trata de una organizacion en crecimiento, dentro
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de los cuales pueden crearse problemas con los directivos de las empresas,
que toman las decisiones, ademas el no tener claro el concepto de lo que
representa un MRP puede ser un inconveniente para la implementacion ya que
el mismo, es solamente una herramienta para manejar los materiales dentro de
la empresa para evolucionar en el manejo de materiales para el proceso de
produccion, también es importante que tanto el MRP y la entrega justo a
tiempo, funcionen de manera conjunta para cumplir de manera eficiente los
objetivos planificados , el tiempo de entrega en una empresa es muy
importante ya sea de servicios o de manufactura porque el cumplir a tiempo lo
requerido por el cliente nos permite mejorar constantemente y ampliar nuestro
mercado, el tiempo de entrega del producto terminado suele ser un problema
con la instalacion de un MRP , debido a la relacion estrecha que este tiene con
el lote de fabricacion , por otro lado la lista de materiales estructurada para la
fabricacion de un producto o una familia de productos suele tener ciertos

desfases con la secuencia de fabricacion.

Los conceptos basicos inherentes al sistema MRP se han conocido desde hace
muchos afos, incluso antes de que se les utilizara efectivamente. Con
anterioridad al surgimiento del MRP, casi todas las empresas empleaban
variaciones del sistema de punto de reorden, donde se permitia que el
inventario se redujera hasta alcanzar una cantidad especifica, considerada el
punto minimo admisible antes de ordenar el reabastecimiento de un nimero
estandar de unidades. (Chapman, 2006,p.126)

Al mencionar el control de materiales que realiza un MRP, el cambio en estos
causa diferencias entre los departamentos administrativos y de la planta de
produccion, el cambio en los tiempos de entrega ocasiona un cambio drastico
en las rutas que vamos a utilizar para la entrega del producto terminado, el
pensar que vamos a tener una capacidad de produccion infinita es un problema

porque cada planta tiene una capacidad establecida.

“‘MRP, también podria definirse asi: es un sistema de planificacion de la
produccion y de gestion de stocks, basado en un soporte informatico que
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responde a las preguntas ¢qué?, ¢cuanto?, ¢cuando? se debe lanzar el lote a

fabricar o pedir el lote a aprovisionar”. (Velasco y Campins, 2013, p.124).
2.1.2 Objetivos del MRP

« Optimizar el servicio al cliente cumpliendo el plazo de entrega en el
tiempo planificado.

¢+ Disminuir inventarios , programando las compras y produccién de cada
uno de los materiales necesarios .

« Coordinar los diferentes departamentos organizacionales y los puestos
de trabajo por las cuales avanza el producto en elaboracion.

Las entradas a la MRP (el programa maestro, la BOM , los tiempos de entrega ,
las compras y el inventario ) cambian con frecuencia , de manera conveniente
una de las fortalezas de la MRP es su capacidad para replantear de manera
oportuna y precisa .Sin embargo muchas empresas simplemente no desean
responder a cambios menores en la programacion o la cantidad incluso

teniendo conocimientos de ellos . (Heizer , 2014,p.563)

Cuando los sistemas kanban y JIT fueron comprendidos y se implementaron
por primera vez fuera de las compafias japonesas en que se habian originado ,
mucha gente pensé que Kanban era tan diferente de MRP que la eleccién de
uno claramente excluiria al otro.Por supuesto , kanban se basa en la reaccién
y, por lo tanto"jala" el material con base en la utilizacion en los procesos de
nivel superior .Por otro lado , MRP se anticipa y planea la utilizaciébnes decir
"empuja” el material al proceso en prevision de una necesidad de corto
plazo.(Chapman, 2006, p.207 )

2.1.3 Caracteristicas del MRP

+« Mantiene un enfoque en los productos , sabiendo que si partimos de los
requerimientos de cada producto o familia de productos, planificamos y
prondsticamos los componentes necesarios.

% Se basa en las necesidades que se tendran en el futuro.
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% Es un histérico de datos , que sirve como soporte para los demés

departamentos de la organizacion .

Informes de produccion

Lista estructurada de FHDGHJ"-WHEDE
materiales PRODUCCION
MAESTRO

Tiempos de entregs
|archivo magstro del

Programas para |3

Datos de inventario planeacion de los

requerimientos de
materizles

Datos de compras A

Informe de MRF por
pedido

| Informe de MRP por

fecha

Informe de ordenes

planeadas

Azesoria de
Compras

# Ordenes
retrasadss o Que no soN

Informes de excepcion.

por  adelantade,

necesarias

Figura 2. Vista general de los elementos que componen un programa general

de planeacion de necesidades y los informes que se generan.

Tomado de: ( Chase ,Jacobs y Alquilano ,2009,p.594)
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2.1.4 Ventajas del MRP

% Brindar un mejor servicio al cliente

% Mantener un comportamiento dinamico para cambiar el programa
maestro.

« Agilizar o retardar las fechas de los pedidos .

% Reduccion de inventario.
2.2 Elementos necesarios para el MRP

Un MRP estd compuesto por un plan maestro de producciéon , con el cual
definimos que productos finales vamos a tener y en que plazo , también
encontramos la lista de materiales , en la cual consta la estructura completa de
produccion , otro elemento fundamental es el hiostorial de inventarios de
ordenes planificadas , cantidad de lote a producir , y en que tiempo deben ser

entregados aquellos lotes ya calculados.

Planificacion
Agregada —
Ordenes Pronostico
en firme de Demanda
A 4 v v
Plan Maestro T -
"ambi = ransacciones
Cambios de de Produccion :
Diserio en Inventario
Lista Materiales } ! Archivo Control
2 >
Inventario (IRF
A Programa MRP L
Programacion Progx‘amacidn v Control

v Control de la »| de las Compras (OC)

Produccion

Figura 3. Entradas de un MRP.
Tomado de: (Mora Garcia Luis Anibal, 2013, p.127)
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2.3Salidas del MRP

Las sélidas del MRP constituyen los resultados que obtuvimos después de
procesar todos los datos de la empresa , para el producto o de las lineas de

productos con los que se esten trabajando.
2.3.1 Salidas primarias

Son informes basicos que reportan los pedidos de los articulos que hacen
referencia al programa maestro de produccion resaltados en el plan de

materiales y en los informes de accion.

Explosidin
MRP
Plan de requerimientos de materiales
Avisos de accitn Informes de prioridad | | Informes de capacidad
* Expedicidn de nuevos | |  Listas de remision * Planificacion de requerimientos
pedidos * Programas del e capacidad
* Ajuste de fechas de proveedor * Programacion de capaciad finita
vencimiznto + (ontrol de entradas y salidas
Rutas y
estandares I
e fiempo
Plan de recursos de manufactura
i 4 ) Datos de costos
nformes e desempeno Y pecios

Figura 4. Salidas de un MRP.

Tomado de: ( Krajewski, Ritzman, y Malhotra, 2010, p.642)
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2.3.2 Salidas secundarias

Estas dependen del software que se este empleando , generalmente se definen
movimientos de inventarios, proveedores potenciales , informes de los
articulos, documentacion en la cual se detalle si tenemos materiales sobrantes,

no aptos para la produccion o existencias poco Uutiles.
2.4 Cadena de Suministro

La cadena de suministro esta constituida por todos los elementos que
conforman el cumplimiento de los requerimientos que desea un cliente. Al
mencionar la cadena de suministro estamos involucrando a los fabricantes,
también a quienes proveen de la materia prima para empezar el proceso
productivo, ademas constituyen también los elementos de transporte, quienes
almacenan materia prima y producto terminado, los vendedores, inclusive a los

propios clientes. (Copra y Mendel, 2008, pp.3-6)

En la cadena de suministro los diferentes bloques que la conforman, tienen una
secuencia légica con el flujo grama década producto elaborado o familia de
productos, dependiendo de la organizacion que sea objeto de andlisis.

2.4.1 La cadena de suministro y sus objetivos

El objetivo general en el cual se enfoca la cadena de suministro es el de
aumentar el volumen total que se generd, dejando en claro que el valor
generado por la cadena de suministro es el resultado de restar el costo final del
producto que es entregado al cliente, y los costos de produccion que involucran

tener un producto de calidad.
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e

Proveedor Fabricante Distribuidor Detallista Cliente

Cliente

Proveedor | Fabricante —»| Distribuidor X Detallista
-X» X

P P

Distyibuidor

Figura 5. Etapas de la cadena de suministro

Proveedor Fabricante Detallista Cliente

Tomado de: ( Chopra y Meindl, 2008, p. 5)

Mientras mas alta sea la rentabilidad de la cadena de suministro, mas exitosa
ser& esta .Dicho éxito debe medirse en términos de rentabilidad y no en funcién
de la ganancia de cada etapa .habiendo definido el éxito de una cadena de
suministro en términos de su rentabilidad el siguiente paso l6gico es buscar las

fuentes de ingresos y costos. (Chopra y Meindl, 2008, pp.5-6).

Una vez fijados los precios en el producto o familia de productos, es necesario
conformar la cadena de suministro para el futuro, es decir para los afios
siguientes, asi como los procesos que van a ser utilizados, cambios, manejo de
materiales y recursos. Existen empresas en las cuales esto se maneja
internamente o también estos servicios pueden ser subcontratados, rutas y
sistemas de transporte, también para estructurar una cadena de suministro de
calidad, se deben formar cronogramas de tiempo decidiendo trimestralmente o
anualmente, de la misma manera debemos plantear las limitaciones,
pronosticando la produccién en base a la demanda del producto, la ubicacion y
métodos de distribucién son necesarios para planear la cadena de suministro.
(Chopra y Meindl, 2008, pp.7-10).

2.5 Prondsticos

Los prondsticos de la demanda forman la base de toda planeacién de la

cadena de suministro. Para los procesos de empuje, el gerente debe planear el
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nivel de actividad, ya sea en la produccién, el transporte o en cualquier otra
actividad planeada .Para los procesos de tiron, el gerente debe planear el nivel
de capacidad disponible y el inventario, pero no la cantidad real que sera
ejecutada .En ambos ejemplos, el primer paso que el gerente debe tomar es

pronosticar cual sera la demanda del cliente. (Chopra y Meindl, 2008, pp. 3-4)

La planeacion y el control de las actividades de logistica y de cadena de
suministro requieren estimados precisos de los volumenes de producto y de
servicio que seran manejados por la cadena de suministro, estos estimados de
ordinario se presentan en la forma de pronésticos y predicciones (Ronald,
2004,pp.286-287)

2.5.1 Requerimientos irregulares frente alos requerimientos regulares

El personal encargado de la logistica definen los niveles de los productos en
funcion del servicio que prestan , deacuerdo a la necesidad que tenga el cliente
si hablamos de una demanda regular estamos mencionando tendencias,
estacionales y aleatorias , para lo cual sera necesario utilizar métodos que nos
pronostiquen cual sera la demanda siguiente para estar preparados y cumplir

los lotes de produccién.

WVIRPIPIEANIEICAGION IPUSHBASAUAEN IPREVISIONIDEWENTAS

PRODUCCION | 2222 Push 2P MERCADO

—p  plan maestro de produccion ———F

sV E PRODYUCCION] PULE SOy FILOSOFIN L2 (A JUSTAD)

PRODUCCION «@«« Pull @««« MERCADO

— tarjetas w-w—

Figura 6. Planificacion con filosofia Push y Pull

Tomado de: ( Cuatrecasas, 2012, p. 390)
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Si tenemos un volumen pequefio , estamos hablando sobre necesidades poco
frecuentes , por lo cual estamos teniendo mucha irregularidad , entonces se
generan una serie de incertidumbres en la organizacion, los tiempos son
desiguales en este punto estamos visualizando productos que se estan
retirando del mercado o introduciendolos en una linea de productos , se genera

un aumento desproporcionado del producto .

Si mencionamos un sistema Push , las necesidades son alcanzadas antes de
que estas se produzcan, los productos y componentes tienen que estar
completamente listos antes de que los mismos sean demandados, de esta
manera se produce un desfase entre lo que se tenia como necesidades
programadas y la demanda efectiva, teniendo como resultado un aumento en
las existencias , tanto de productos terminados como también de productos en
proceso de produccion .Para dar una solucién técnica a este desfase debemos

mantener actualizado constantemente el MRP.

2.5.2 Requerimientos derivados frente a los requerimientos

independientes.

Cuando la demanda de un producto es independiente y es comprado o
adquirido por un numero importante de clientes cierto lote del producto
tenemos una demanda independiente, pero si tenemos volumenes de
produccion ya planificados y programados , tenemos una demanda

dependiente.
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Figura 7. Patrones para una demanda regular.
Tomado de: ( Ballou, 2004, p. 289)

2.5.3 Métodos utilizados para calcular los prondsticos de ventas.

2.5.3.1 Promedio mévil simple

Se calcula el promedio de la n datos de los ultimos periodos.

(Ecuacion 3)

x;=Demanda

t= Periodo Actual

S
1

Numero de periodos con base en el cual se realiza el pronéstico
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2.5.3.2 Promedio mévil ponderado

En este pronostico cada demanda tiene un mismo valor o ponderacion en el
promedio, pero cuando hablamos de ponderaciones la suma de las mismas
deben sumar 1, debemos analizar que el periodo que sea mas actual debe

poseer la mayor ponderacion, para este caso tomaremos cada tres meses.

Fiyq =0,5D +0,3D,_4 + 0,2D;_, (Ecuacion 4)

2.5.3.3 Suavizado Exponencial (SES)

En este caso los valores mas recientes reciben una mayor ponderacion, el
nuevo pronostico es similar al anterior sumado una porcion del error del

pronoéstico pasado.

Fiy1 =X Ry + (1—x)F;
(Ecuacion 5)
Fepq = Retoc (1= Re_ g+ (1=)?Re_p + -
(Ecuacion 6)
t = Periodo de tiempo actual
«= Constante de suavizamiento exponencial
R; = Demanda real en el periodo t
F. = Prondstico para el periodo t

Fi4+1 = Pronostico para el periodo t+1
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La constante o« tiene valores entre 0 y 1, el rol fundamental de este valor es

tratar de minimizar el error del prondstico.

Lugo de aplicar estos métodos de prondsticos , debemos conocer los errores
pronésticos para analizar la demanda del producto que ha tenido
mensualmente como minimizar sesgos, minimizar errores MAPE ,MAD y MSE,

ademas podemos minimizar el error de prondstico del altimo periodo.
+ Para evaluar el sesgo de produccion, utilizamos:

CFT=)E, Suma acumulada de errores de prondstico.

(Ecuacioén 7)
Accumulative Sum of Forecast Errors

% Error cuadratico para medir dispersion en los errores utilizamos:

YE 2

MSE= Error cuadratico medio.

(Ecuacion 8)
Mean Squared Error.

« Para medir la desviacién media absoluta utilizamos:

MAD= Desviacion Media Absoluta.

ZIE,|
n

(Ecuacion 9)
Mean Absolute Desviation.

« Para ubicar el comportamiento del pronostico utilizamos el error

porcentual medio absoluto.

MAPE= (ZlEtrll/*loo

Error Porcentual Medio Absoluto.

(Ecuacion 10)
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Los métodos anteriormente explicados y las ecuaciones matematicas citadas ,
seran utilizadas en el Capitulos IV para el disefio de la propuesta de
implementacion de un MRP en la cadena de abastecimiento de la chaqueta tipo
sastre , evaluando la demanda del producto y pronosticando las ventas para el
siguiente afno , identificando las diferencias en los errores que obtengamos con
los diferentes métodos y los sesgos existentes , las tendencias graficas de
cada uno, para identificar el método que mas se ajuste a las necesidades que
tenemos en la empresa Lizano Torres e iniciar la propuesta para optimizar el

control de materiales .
2.6 Plan Maestro de Produccion

Reune todos los aspectos técnicos y ordenados que conciernen a la fabricacion

de productos o servicios.

Plan de Probable programa B
produccion — maestro de L < ¢Hay recursos No
autorizado produccion disponibles?

" si
Planificacion de Programa maestro
requerimientos — de produccion
de materiales autorizado

Figura 8. Proceso de elaboracién del Plan Maestro de Produccion.
Tomado de:(Krajewski, Ritzman, y Malhotra, 2010, p.632)

Para desarrollar un MPS, primero debemos usar la informacién obtenida en la
planificacion agregada y tener una idea clara de cuales son los pronésticos de
la demanda, pedidos de los clientes, la cantidad de inventario inicial del
producto a evaluar, y si esta definido por lotes este establece la cantidad en el

MPS. Es necesario definir el inventario final, que es la proyeccién del volumen
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de inventario que tenemos en existencia en un periodo de una semana, y para

calcular el inventario final debemos utilizar la siguiente formula.

La planificacion de produccion a corto plazo pretende transformar las ventas
previstas a corto plazo, pero teniendo en cuenta también los pedidos reales de
los clientes en un plan maestro de produccion (MPS), en cantidades ajustadas
de los diversos productos a producir en los diferentes intervalos de tiempo,
teniendo en cuenta los recursos, criticos y que resulte lo mas econdémico
posible. Y a partir de este MPS y otras informaciones indicadas a continuacion,
obtener asimismo en los diferentes intervalos de tiempo las cantidades a
producir y pedir a proveedores de los materiales (subconjuntos, componentes y

materias primas) necesarios. (Velasco, 2013, pp. 124-125).

Inventario Final = Inventario inicial +MPS - (Max (Prondstico, Pedido))
(Ecuacion 11)

Tabla 2.

Ejemplo de un MPS

Mes
Semana 1 2 3 4

Inventario inicial

Prondstico
Pedido
Inventario final
MPS
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2.6.1 Planificacién de la Produccién

Los sistemas de planificacion de productos y gestion de materiales de los
procesos de produccién deben ocuparse de que los productos ,componentes y
materiales de dichos procesos estén disponibles siempre en la clase , cantidad
y momento en que se precisen , lo cual realizan tratando de reducir al maximo
el nivel de stock , gestionando los aprovisionamientos para disponer de ellos
justo cuando se necesiten.(Cuatrecasas ,2012, p. 389)

El objetivo principal de un MRP es el de operar la planificacién de necesidades
de materiales ,funcionando a partir de un plan maestro de produccion , con ely
la lista de materiales , las rutas que poseemos para fabricar el producto,
también datos de las islas de trabajo, inventarios , apartir de este punto

realizaremos la explosion de necesidades .

Al finalizar la etapa de planificacion , debemos definir los planes que sean
realistas y que puedan ser alcanzados , es importante realizar un control de

input/output, controlar las compras , y mantener un control de retrasos.
2.6.2 Factores a decidir en la planificacién de la produccion.

Para tomar una decisibn en la cual podamos mantener y aumentar la
produccion en una empresa , €s necesario manejar que requisitos maneja el
producto, personal , ademas los requisitos que tiene la maquinaria y el equipo ,
ya que este recurso en una empresa es importante para evitar los tiempos
muertos y paras en la produccién , por eso toda empresa debe poseer un plan
de mantenimiento para la maquinaria , los componentes son importantes
cuando planificamos la produccion de una empresa para satisfacer las

necesidades del cliente y cubrir la demanda exigida en el mercado .
2.7 Lista de Materiales

Esta definida como el arbol de un producto, se detalla numéricamente los
componentes necesarios para la elaboracion de un producto, también nos
indica la secuencia y la relacion logica de los elementos que conforman el

producto final. EI mantener en una organizacion una adecuada lista de
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materiales, para cada producto que elaboremos es de mucha importancia
dentro de un departamento de produccion, ya que mediante la lista de
materiales tendremos una buena programacion de materiales y podremos

mantener un control técnico y detallado de la produccion.

D(1) E(4) F(2) G(5) (H4)

Figura 9. Lista de Materiales

Mediante la Figura 9, podemos observar los niveles de los materiales
requeridos para la elaboracién del producto final, de la misma manera los
nameros ubicados en los paréntesis nos indican el nUmero de componentes
gue se necesitan, en este caso posee tres niveles 0,1 y 2, para lo cual se
representa por medio de colores.

La lista de materiales de un producto debe estar manejada de manera que nos
permita conocer de forma clara el inventario que tenemos es decir las
existencias de los materiales que se requieren para fabricar un producto,
definiendo el tiempo de produccion y el plazo de entrega que tenemos
planificado, este tipo de informacion debe estar en conjunto con la orden de
produccién que se genera , para manejar cantidades adecuadas de los
materiales requeridos de acuerdo al producto que este en proceso de
manufactura, si se mantiene un cronograma con los periodos de produccion
tenemos listo el proceso productivo completo , desde el inicio hasta obtener lo
planificado, que es un producto de calidad , y en el momento preciso.
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Es importante tener el andlisis de stocks, de esta forma podremos cubrir
imprevistos que se generen con los clientes que requieran un producto, es
decir cuando exista una demanda externa, al mencionar la lista de materiales,
estamos describiendo el volumen de produccién el mismos que se efectia por
lotes , los tiempos de abastecimiento también son necesarios ya que de estos
tiempos dependen el correcto funcionamiento del cronograma, porque se basa
en los lapsos de tiempo desde que empieza una orden hasta que los materiales

estan listos para ser utilizados en los niveles superiores de produccion.

La necesidad de generar una lista de items para un producto o familia de
productos es beneficioso para una empresa, porque de esta forma podemos
identificar existencias, inventarios y caducidad o faltantes de materia prima,

frente a panoramas futuros.

El mantener bajo niveles de produccién, cada material que es requerido para
producir cierto producto, es una necesidad obligada en una empresa de
manufactura , ya que de estos inventarios depende el éxito o fracaso de la
linea de produccién para satisfacer la demanda y el requerimiento que tiene el
cliente. Para ordenar la lista de materiales partimos de la siguiente tabla:

Tabla 3.

Lista de Materiales

Item Cantidad Lead Time
A

I @ M m 9O O W
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2.8 Inventariode seguridad

Es aquel que se mantiene para satisfacer la demanda que sobrepasa la
contidad pronosticada para un periodo determinado.El inventario de seguridad
se mantiene debido a que la demanda es incierta y puede existir un faltante en

el producto si la demanda real excede la pronosticada.
La formula para determinar el inventario de seguridad es la siguiente:
SS =kvVLT*oD (Ecuacionl3)
k=distribucién normal
LT=Tiempo de entrega
oD=desviacion estandar de la demanda historica

La férmulas que van ha ser utilizadas para el sistema MRP es la siguiente , y a
partir de esta se derivan las demas ecuaciones que son automatizadas en el

software .

Requerimiento neto (i)=Requerimiento Bruto (i)-Inventario disponible (i)-

Inventario de sguridad (i) (Ecuacionl4)

Ademas el Requerimiento Bruto (periodo i): se relaciona con el MPS vy el
periodon del tiempo del articulo i-1 , y del la estructura de materiales se

relaciona con la cantidad

Dentro del inventario pueden existir diferentes tipos de existencias |,

dependiedo el producto a elaborar .

+ Materia Prima .- Corresponden a todos los elementos que se requieren
para el proceso productivo .

« Productos Semiterminados .- Se definen como a quellos productos
gue no han sido terminados en su totalidad para la entrega final al

cliente , debido a que falta algtn proceso productivo.
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% Productos terminados .- Son aquellos que estan terminados en su
totalidad y estan listos para ser entregados al cliente deacuerdo a las
especificaciones y requerimientos previamente establecidos .

% Mercaderia .- Son los materiales que la empresa adquiere para
comercializarlos , pero que no son suceptibles a cambios .El mantener
actualizado el inventario en una organizacion , nos permite tener un
control en los stocks , para evitar el crecimiento del inventario y tener

problemas de logistica .

Dentro del grupo de inventarios es importante conocer lo siguiente :

% Stock méaximo.- Constituyen el inventario mas elevado de productos
almacenados .

% Stock Minimo .-Hace referencia al minimo nimero de unidades que
puede mantener en bodega una organizacion , es denominado también
stock de seguridad.

% Plazo de entrega .- Representa el tiempo en el cual se debe entregar el
producto , el mismo que empieza desde que se realiza un pedido ,
también es definido como lead time .

% Punto de pedido.- Consiste en la realizaciébn de un aprovisionamiento
correcto , manejando un tiempo de entrega responsable , para no

quedarse por debajo del stock de seguridad.
2.9 Lote de Pedido

La funcion del lote de pedido , es el mantener un lote adecuado dependiendo
de la capacidad de la empresa , el cual reduzca los costos de

reabastecimiento.

Las reglas para manejar el tamafo del lote empieza como el ejemplo anterior ,
generar lote por lote , el cual tiene el fundamento de ordenar o pedir
exactamente lo necesario , para obtener los requerimientos netos , en el tiempo
examinado , en otros casos podemos tener el término cantidad fija el cual

indica ordenar el mismo lote en cada pedido que realizamos , tomando en
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cuenta que hablamos del menor costos total de produccién o que estan en un
proceso de empacado en el cual ya se conoce los datos exactos que debemos
empacar , es decir esta bajo un cliente conocido , en muchas organizaciones
por medio del analisis financiero se utiliza el costo minimo unitario el cual
realiza la orden a partir del proporcional de las necesidades de algunos
periodos y obtener descuentos , otro tema que debemos conocer es el costo
minimo por periodo el cual esta relacionado con el minimo unitario , en este
caso hacemos el estudio en base al costo por periodo , no como en el anterior

sistema que se realizaba tomando en cuenta el costo por unidad .

*

« Cantidad optima Q.- Cantidad necesaria para cumplir el requerimiento
del cliente .

% Inventario medio disponible Q/2.- Define la mitad de la cantidad que
se tiene en inventario.

% Lead Time .- Es el tiempo que transcurre a partir que se realiza el

pedido , hasta que llegue el pedido a la empresa

Q

Cantidad de
pedido 4
Cantidad 6ptima Q*
\
Inv. Medio
disponible %
Punto de s
reorden
> T

LT L Tiempo

Figura 10. Representacion del lote econémico de pedido
Tomado de: ( Chapman, 2006,p.128)

« Punto de Reorden .- Producto en stock.
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La formula que se utiliza para calcular la cantidad optima de pedido es :

V2*xS*D

Q= g

(Ecuacion 15)
S= Costo fijo
D= Demanda
g= Costo de almacenamiento
2.10 Explosion del Sistema MRP

El requerimiento de materiales en una empresa de manufactura es un punto
muy importante para alcanzar la produccion de los lotes previstos, dependiendo
de los cronogramas que cada organizacién tiene, partiendo de la razon
econdmica a la cual este ligada, el mantener un sistema computarizado para el
requerimiento de materiales nos permite aumentar paulatinamente el nivel
productivo de la empresa y alcanzar en menor tiempo el objetivo visualizado

con anterioridad.

Tabla 4.

Ejemplo practico para una lista de materiales.

Elemento disponibilidad | Tiempo de espera | Tamafo del
(semanas) lote

X 50 2 Lote por lote

A 75 3 100

B 35 1 50

C 100 2 300

D 20 2 300

Nota: X, Primer nivel de calculo; B, Segundo elemento a calcular.
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TN

A(lz) | 8(11)

, | 1
| <= =) | I D(sS) |

Figura 11. Ejemplo practico de una lista de Materiales
Tomado de: ( Chapman, 2006, p.132)

Cuando se administra un sistema MRP, cada registro debe ser tomado en

cuenta para las estimaciones futuras, los registros que tomamos en cuenta son

los siguientes:

X/
L X4

X/
L X4

X/
°

Requerimientos Brutos: Partimos de una idea base por semana, y los
requerimientos brutos significa la cantidad global que requerimos del
producto base, la misma que va a ser utilizada durante el periodo
establecido, es muy comdn que estos requerimientos sean los insumos
0 materiales principales para fabricar el producto.

Recepciones Programadas: Corresponde los pedidos que ya han sido
acordados, en este caso pueden ser mediante una orden de compra o
mediante un documento de produccion, son de mucha importancia por
gue comprende un acuerdo legal de los recursos de la organizacion, el
tiempo y el volumen, corresponden al material a recibir, para lo cual se
requiere el control humano para mantener actualizados estos datos.
Proyeccion de disponibilidad: Al mantener periodos por semana, esta
proyeccion corresponden a los datos que mantenemos disponibles en
nuestro inventario.

Requerimientos netos: Son definidos como la cantidad requerida para
la semana, cuando los requerimientos brutos ya estan organizados
respectivamente para el periodo semanal.

Liberaciones planificaciones de pedidos: Son el volumen de

necesidades netas, las cuales seran pedidas al iniciar el periodo segun
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el cronograma estudiado, analizando tiempos de espera y los tamafios
del lote, en este caso si sin calculados por un software los pedidos y los

tiempos de espera.

Tabla 5.

Explosion de un sistema MRP

item: Tamafio de lote:

Periodo

Nivel: Lead Time:

2

3

Requerimientos brutos

Requerimientos programadas

Inventario disponible

Inventario de seguridad

Requerimientos netos

Recepciones de ordenes planificadas

Emision de 6rdenes planificadas

2.10.1Explicacion sobre la explosiéon de un sistema de MRP

Primeramente procedemos a desarrollar el registro del MRP, para esto

utilizamos la informacién anteriormente detallada, debemos empezar por el

nivel mas alto de la lista. Para este ejemplo empezamos por el nivel X

Tabla 6.

Ejemplo préactico explosion de un MRP.

Elemento: X  Disponibilidad: 50 Tamafio de lote: lote por lote  Tiempo de espera: 2
Semana 1 2 6 7 8
Requerimiento bruto 20 20 20 40

Recepciones programadas
Proyeccion de disponibilidad 50

Requerimientos netos

Liberacion planificada del pedidt\

Tomado de: ( Chapman, 2006, p.134)
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Mediante esta tabla la informacion de la demanda se ha finalizado, asi también
tenemos listos los datos de las existencias que posee en realidad la
organizacién, no hay recepciones programadas.

Tabla 7.

Desarrollo de un MRP ejemplo practico.
Elemento: X  Disponibilidad: 50 Tamano de lote: lote por lote ~ Tiempo de espera: 2

Semana | 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Requerimiento bruto 2020 20 10 10 20 40 40
Recepciones programadas

Proyeccion de disponibilidad 50 30 10 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos nefos 00 10 10 10 20 0 40 0 40

Liberacion planificada del pedido
Tomado de: (Chapman, 2006, p.135)

En la primera semana podemos analizar que tenemos un emplazamiento de
20 unidades y ademas el inventario con el que se empieza es de 50 unidades ,
al analizar , si utilizamos 20 unidades de las existencias que tenemos ,
guedaran 30 unidades al finalizar la semana no existen necesidades en ese
instante , debido a la existencia en inventario que nos respalda si existe otro
requerimiento el mismo criterio nos ayuda para la tercera semana , cuando
termina la semana 2 tenemos solo 10 unidades en existencias , lo importante
para resaltar es que para la tercera semana tenemos veinte unidades |,
entonces el inventario que teniamos anteriormente seria insuficiente para cubrir
las demandas , porque se terminarian las existencias para la tercera semana
teniendo en ese instante un emplazamiento de 10 unidades adicionales sobre
lo que mantenemos disponible , debido a que fabricamos solo lo que
necesitamos la proyeccién que manejamos es de 0 .)(Chapman, 2006,pp.134-
136)
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La demanda de los productos de manufactura se mueven constantemente ,
razén por la cual es indispensable pensar en el cambio que esto representa en
todos los departamentos que conforman una organizacion , por lo cual siempre
debemos pensar en un inventario de respaldo , después de analizar los datos

en la tabla anterior , procedemos con las liberaciones planificadas .

Tabla 8.

Desarrollo de un MRP con dos semanas de espera
Elemento: X Disponibilidad: 50  Tamanio de lote: lote por lote ~ Tiempo de espera: 2

Semana 1 2 3 4 5 6 7 &8 910
Requerimiento bruto 200 20 10 10 20 40 40

Recepciones programadas

-
[
[
o
[
—_
[

Proyeccion de disponibilidad 50 00 0 0
Requerimientos nefos 0 0 10 10 10 20 0 40 0 4
Liberacion planificada del pedido 10 10 10 20 40 40

Tomado de: (Chapman, 2006, p.136)

En este punto el sistema de un MRP utiliza la misma informacién generada
para la liberacion planificada en los requerimientos netos, pero
numéricamente para dos semanas antes , las dos semanas corresponden al
tiempo de espera , por este motivo debemos producir en la semana uno , si

deseamos utilizarlo para el requerimiento neto en la semana tres .

Para entender de manera clara este ejemplo a continuacién se detalla las

especificaciones de cada lote.
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Tabla 9.

Explosion de un MRP de tres componentes

Elemento: B Disponibilidad: 35 Tamano de lote: 50 Tiempo de espera: |

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Requerimiento bruto 10 10 10 20 HI 40

Recepciones programadas
Proyeccion de disponibilidad 3/ 025 15 5 35 3 45 45 5 5 5
Requerimientos netos 0 0 015 0 5 0 0 0 0

Liberacion planificada del pedido 50 50

Nota: B, Elemento a calcular.
Tomado de: (Chapman, 2006, p.137)

Para el componente C, tenemos el siguiente arbol de necesidades.

[ A(2) [B(1)
|

[c@)]

Figura 12. Arbol de materiales MRP

Tomado de : (Chapman, 2006,p.132)

Para tener valores claros y actuales de A y B, los cuales se convierten en las
necesidades brutas de C, utilizamos los registros de A y B, de esta manera

reproducimos los requerimientos brutos de C



Tabla 10.

Explosion de un MRP para el elemento A

Elemento:A  Disponibilidad: 75  Tamano de lote: 100 Tiempo de espera: 3

Semana i 2 3 4 §y & T & % 40

Requerimiento bruto 20 20 20 40 80 80
Recepciones programadas

Proyeccion de disponibilidad NSy B BDH BB B I8 LS
Requerimientos netos 0O 0 02 0 5 0 0 0 0
Liberacion planificada del pedido 100 100

Nota: A, Elemento a calcular.

Tomado de: (Chapman, 2006, p.137)

Tabla 11.

Explosion de un MRP para los elementos A, By C

Elemento: B Disponibilidad: 35  Tamafio de lote: 50  Tiempo de espera: |

Semana | 2 3 4 5 6 7T 8 9 10
Requerimiento bruto 10 10 10 20 40 40
Recepciones programadas

Proyeccion de disponibilidad 35 25 15 5 35 35 45 45 5 5 5
Requerimientos netos o o0 0 15 0 5 0 0 0 0
Liberacion planificada del pedido 50 50

Elemento: C  Disponibilidad: 100 Tamanio de lote: 300  Tiempo de espera: 2

Semana | 2 3 4 5 6 7 B 9 10
Requerimiento bruto 300 400 100

Recepciones programadas 300

Proyeccion de disponibilidad 100 100 100 0 O 200 200 200 200 200 200
Requerimientos netos 0 0300 0 W0 o 0 0 0 O
Liberacion planificada del pedido 300 300

Tomado de: (Chapman, 2006, p.138)

36
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Como se establecié antes, para obtener los requerimientos brutos necesitamos
los registros de Ay B .el requerimiento de 300 unidades del componente C en
la semana proviene de la necesidad de fabricar 100 componentes A en esa
semana. Recuerde que se requiere 3 unidades de C por cada A .El
requerimiento de 400 unidades del componente C en la semana 3 proviene de
la necesidad de fabricar 100 unidades de A (requiriéndose 300 unidades de C)
, 'y de la necesidad de fabricar 50 unidades de B (para lo que se requiere 100
unidades de C),Lo que se planifica recibir en este ejemplo es 300 unidades de
C en la primera semana , las cuales son utilizadas de manera inmediata para
satisfacer las necesidades brutas , de tal manera que las existencias iniciales
de 100 unidades , tenemos seguro al finalizar la semana uno .(Chapman,
2006,p.138)

Tabla 12.

Explosién de un MRP, para el elemento D

Elemento: D Disponibilidad: 20  Tamano de lote: 300  Tiempo de espera: 2

Semana ] 2 3 4 5 b 7 8§ 9 10

Requerimiento bruto 250 250

Recepciones programadas

Proyeccion de disponibilidad 20 20 20 70 70 120 120 120 120 120 120
Requerimientos netos 0 0 230 0 180 0 O 0 O 0
Liberacion planificada del pedido 300 300

Tomado de: (Chapman, 2006, p.132)

Con los registros que se necesitan de los materiales que se emplean para
producir un articulo , es importante definir una cultura organizada en relacién a
la importancia de estructurar inventarios coherentes con la razon social de una
empresa , mediante el acertado criterio en los inventarios , podemos
anticiparnos a la demanda que vamos a tener , programar tiempos de trabajo ,
adquirir el volumen de materia prima adecuado , seleccionar los proveedores
idéneos para cumplir con los requerimientos del cliente , inclusive al poseer un

programa real de materiales la organizacion crecera productivamente
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3. Capitulo Ill. Estructura Organizacional
3.1 Direccionamiento Estratégico
3.1.1 Misibn

Fabricaciones Institucionales Lizano Torres es una Empresa manufacturera,
socialmente responsable, enfocada en satisfacer las necesidades de sus
clientes; a través de la fabricacion de toda clase de prendas de vestir, prendas
de trabajo, indumentaria hospitalaria, ofreciendo rentabilidad a sus accionistas

mediante la excelencia en el servicio y la calidad de sus operaciones.
3.1.2 Vision

En el 2018 ser una Empresa competitiva del sector manufacturero textil a nivel

nacional y regional.
3.1.3 Mapa de Proceso

El mapa de procesos es una manera técnica de representar la relacion que

tienen los procesos en una organizacion.

Ademas muestra una jerarquia de cada proceso productivo, los mismos que

estan divididos en procesos estratégicos, claves y de soporte.
3.1.4 Organigrama Estructural

La Empresa fabricaciones Institucionales Lizano Torres, posee  cuatro
departamentos: comercial , finanzas y contable , produccién , logistica y
bodega , cada departamento posee sus actividades funcionales , pero también
tienen una interrelacion productiva , para cumplir con los clientes de acuerdo al

requerimiento que posean .

De manera jerarquica la empresa posee una estructura organizacional vertical,
la misma que esta definida mediante lineas de autoridad, que va desde arriba
hacia abajo.
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Gerente

Departamento

Departamento
Financiero y

Departamento de
Produccion

Departamento de

Comercial Logistica y Bodega

Figura 13. Organigrama Estructural de
Institucionales Lizano Torres

la Empresa Fabricaciones

3.1.5 Organigrama Funcional

Gerente

Buena toma de decisiones para el

funcionamiento correcto de la empresa.

Departamento
Comercial

-Gestionar las wentas
para cumplir con el

objetivo anual.
Vendedores

-Megociar con los
clientes.

-Abrir nuewvos campos de
wentas

-Megociacidn con los
proveedores

Departamento Financiero y
Contable.

-Planificar y controlar todo lo
concerniente al efectivoy sus
equivalentes

Administrador financiero y
contador

-Llevarla contabilidad de la
empresa.

-Pagar a proveedores.
-Pagarla némina de sueldos.
-Declaracion de impuestos.
Auxiliar contable

-Soporte del administrador
financiero y contador

-Ingresa datos contables al
sistema

Departamento de
Produccidn

-Dirigir gestionar y
controlary mejorar sus
sistemnas productivos
para la elaboracién de
los productos.

Jefe de produccién
-Planificar la produccion.

-Controlarla
de tareas

ejecucion

-Verificar procesos._.
-Controlar calidad.
Operarios

-Ejecutar tareas de
manufactura

Departamento de
Logistica y Bodega

-Controlar la cadena
de abastecimiento
desde proveedores
hacia los clientes.

Responsable de
Logistica y Bodega.

-Control de M.P

-Abastecer a la linea
de produccién de
M.P

-Despacho de
pedidos y control de
inventario.

Figura 14. Organigrama Estructural de
Institucionales Lizano Torres.

la  Empresa Fabricaciones

3.2 Levantamiento de Procesos

Para evaluar el proceso productivo dentro de la Empresa Fabricaciones
Institucionales Lizano Torres, partimos de los procesos fundamentales dentro
de linea de produccién: disefio, corte, confeccidn, acabado y pulido; de esta

manera, respetamos el alcance anteriormente planteado, el cual se enfoca en
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la linea de ropa civil , para la chaqueta de vestir tipo sastre , estableciendo que
para producir la chaqueta , los procesos son los siguientes: fusionado,
confeccion de espalda, confeccién de delanteros , confeccion de mangas ,

confeccion de cuellos, y se elabora el ensambile.

Con el fin de analizar el proceso productivo, se realiza la separacion de cada

isla de produccion para evaluar en cual seccion, tenemos problemas.

CONFECCION
DE CUELLOS

CONFECCION
DEMANGAS

CONFECCION
O
DELANTEROS

CONFECCION
ESPALDA

FUSIONADO ENSAMBLE

Figura 15.Proceso de confeccibn Empresa Fabricaciones Institucionales
Lizano Torres

3.3 Procesos productivos

Empezamos con el andlisis del proceso productico, para evaluar la secuencia
de produccion de la chaqueta de vestir tipo sastre, la cual es el producto
estrella de la Empresa Fabricaciones Institucionales Lizano Torres.

3.3.1 Proceso productivo de la chaqueta de vestir tipo sastre.

Para la propuesta de implementacién de un MRP, en linea de produccion de la
chaqueta de vestir tipo sastre, es necesario conocer la secuencia l6gica que se
utiliza para obtener un producto terminado de calidad.
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Iniciamos con un diagrama de procesos global, luego podremos mirar de
manera gréfica los elementos y controles que forman parte del proceso y

también la secuencia de cada uno.

AFINADD ESPALDA

ARMADD POSTERIOR

AFINADD DELANTERD
ENSAMELE DE DHADUETA

ARMADD DELANTERD
BOTOINES

Figura 16. Diagrama de procesos global para la produccion de la chaqueta
tipo sastre.

El proceso productivo de la chaqueta tipo sastre empieza con la adjudicacion
del contrato con el cliente; al tener este documento se inicia la planificacion del
volumen y los plazos a entregar; la empresa no opera con un prongstico de
materiales, tampoco utiliza un inventario de materiales y existencia que son de
gran aporte en un caso de emergencia.
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De esta manera se empieza el proceso de produccion; el tiempo de entrega de
materiales por parte de los proveedores es de 15 dias, en los cuales la
empresa debe tener telas, hilos y botones, que son los elementos que
requieren en el bloque de produccion para obtener un producto terminado. Los
plazos que tiene la empresa para entregar los lotes de produccion, bordean los
30 y 60 dias, para entregar la demanda adjudicada; es importante que por la
importancia de este tipo de contratos, la empresa mejore la planificacion de la
cadena de suministro para mantener inventarios activos, de acuerdo al
volumen planificado de produccion y no se acumulen inventarios que son poco

Gtiles y que perjudican a la situacion financiera de la organizacion.
3.3.2 Disefio de la chaqueta de vestir tipo sastre

La Empresa Fabricaciones Institucionales Lizano Torres a partir de la
legalizacion del contrato adjudicado; planifica un proceso productivo liderado
por el jefe del departamento de compras; el mismo que entrega a la disefiadora
los pliegos con las especificaciones que solicito el cliente. Con las
caracteristicas técnicas y de costura del producto, se inicia el disefio de la
chaqueta tomando en cuenta el siguiente diagrama.

Los moldes escalados en este punto son de gran utilidad, porque con estos
elementos inicia la produccion de la chaqueta, manteniendo los tipos de
costuras, cortes y disefio de acuerdo al pedido del cliente y de todas las
especificaciones técnicas de las telas a utilizar, razon por la cual se desarrollan
controles de calidad de las telas a seleccionadas y de las caracteristicas de la

madquinaria disponible.
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Figura 17. Proceso de disefio Chaqueta de vestir tipo sastre
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Verificando y controlando las especificaciones de la tela , se procede de la

siguiente manera como se ilustra en la figura 18.
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REQUERIMIENTOS DEL CLIENT M

PROCESO DE CORTE
-

Figura 18. Diagrama de flujo proceso de disefio.

3.3.3 Proceso de corte de la chaqueta de vestir tipo sastre

Para proceder con el proceso de corte es necesario que el molde base que
vamos a utilizar se encuentre escalada y conforme a la orden de pedido que se
encuentre listo, el nimero de tendidos de tela, nuestra empresa maneja 75
pares como numero de tendidos por mesa, en base a esto tenemos 150
chaquetas por corte de manera industrial.
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Figura 19. Proceso de corte chaqueta de vestir tipo sastre
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RECIBIR MATERIA PRIMA

COLOCAR MOLDE BASE

CORTAR BLOQUES

ENUMERAR BLOQUES

FUSIONADO

o
+

Figura 20. Diagrama de flujo proceso de corte.

3.3.4 Proceso de fusionado de la chaqueta de vestir tipo sastre

Este proceso inicia con el transporte de las piezas, las cuales llevan un nimero
por blogues hasta llegar al area de fusionado, en esta seccion se unen
delanteros, espaldas, cuellos y mangas.
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Figura 21. Proceso de fusionada chaqueta de vestir tipo sastre.
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FUSIONADO

G
-+

RECIBIR MATERIA PRIMA

FUSIONAR DELANTEROS
ENUMERAR DELANTEROS
FUSIONAR ESPALDAS
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ENUNMERAR CUELLOS

PRODUCCION
C ]

Figura 22. Diagrama de flujo proceso de produccién

3.3.5 Proceso de confeccién de la chaqueta de vestir tipo sastre

Con el proceso de fusionado listo se transportan las mismas del area de corte
hacia la confeccion, luego distribuimos las tareas de manera individual para
cada operario. Para las tareas complicadas y que requieren mayor tiempo el
trabajo es realizado con 2 6 4 operarios por operacion, para que el movimiento
de la materia prima sea continuo, es necesario resaltar que para cada operaria

se entrega bloques de 50 o 100 unidades.
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Figura 23. Proceso de confeccidn chaqueta de vestir tipo sastre

3.3.6 Proceso de planchado y pulido de la chaqueta de vestir tipo sastre.
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Se finaliza la fabricacion de la chaqueta de vestir tipo sastre con el pulido, que

consiste en retirar los hilos sobrantes y empacar de acuerdo a las

especificaciones que requiere el cliente.
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Figura 24. . Proceso de pulido chaqueta de vestir tipo sastre.
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PRODuUcCcIiond

A ABADO Y PULIDO
(]

Figura 25. Diagrama de flujo para el acabado y pulido.

A continuacion, se detallan los tiempos de produccion para cada actividad que,
en conjunto estructura cada uno de los procesos mencionados para este
producto; los tiempos detallados son de mucha relevancia para evaluar cada
uno de los puestos de trabajo y establecer los puestos mas eficientes para
evaluar el proceso productivo de la chaqueta tipo sastre, de tal manera que se

estudie el uso de los materiales y generar el menor desperdicio posible.

Los tiempos de produccién son una herramienta fundamental para analizar la
capacidad real productiva que tiene la empresa, y utilizar estos datos en el
disefio del MPS y posteriormente del MRP.

Tabla 13.

Tiempos de produccién de espaldas

PROCESO ACTIVIDAD TIEMPO ESTANDAR EN SEGUNDOS
Unir brefel a espalda X2 14
Abrir costuras espalda 130
Unir espalda y forro 43
Abrir costuras espalda y forro 98
Afinar espalda 49
Afinar forro 138
Planchar espalda y forro 89
Acentar espalda y forro 160
Coser abertura en espalda 327
Armar espalda y pegar etiqueta de talla 500
TIEMPO PARA RETIRAR MATERIAL +TRANSPORTE 21




Tabla 14.

Tiempos de produccién de espaldas
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PROCESO ACTIVIDAD

TIEMPO ESTANDAR EN SEGUNDOS
Unir brefel a espalda X2 14
Abrir costuras espalda 130
Unir espalda y forro 43
Abrir costuras espalda y forro 98
Afinar espalda 49
Afinar forro 138
Planchar espalda y forro 89
Acentar espalda y forro 160
Coser abertura en espalda 327
Armar espalda y pegar etiqueta de talla 500
TIEMPQC PARA RETIRAR MATERIAL +TRANSPORTE 21

Tabla 15.

Tiempos de produccion delanteros

PROCESQO ACTIVIDAD

TIEMPO ESTANDAR EN SEGUNDOS
Senalar ribete 75
Ribetear frente x2 3cm 28
Picar ribetes x2 250
Unir solapa de forro 98
Recortar y voltear delantero 131
Afinar delantero 88
Abrir costuras delantero 159
Planchar delantero 55
Hacer pinzas contrapecho x2 365
Coser pinzas contrapecho x2 25
Viviar bolsillos delantero 15
Planchar bolsillos x2 185
Acentar bolsillos x2 76
TIEMPO PARA RETIRAR MATERIAL +TRANSPORTE 28

Tabla 16.

Tiempos de produccion Mangas, Cuellos y ensamble

PROCESQ ACTIVIDAD TIEMPO ESTANDAR EN SEGUNDOS
Embolsado de manga derecha 218
Embolsado de manga izquierda 404
Afinar mangas x2 700
Planchar mangas x2 216
TIEMPO PARA RETIRAR MATERIAL +TRANSPORTE 38

PROCESO ACTIVIDAD TIEMPO ESTANDAR EN SEGUNDOS
Preparar cuello 483
Planchar cuello 63
TIEMPO PARA RETIRAR MATERIAL +TRANSPORTE 12
Unir hombros y costado 316
Unir hombros y forro 286
Ensamblar solapa con delanteros 103
Ensamblar espalda y frentes 109
Unir cuello con espalda +delanteros 133
Acentar costados 92
Embolsado de toda la chaqueta 856
Qjaiilar boton delantero x2 22
Ojalar boton mangas x6 42
Pegar boton delantero x2 17
Pegar boton mangas x6 32
TIEMPO PARA RETIRAR MATERIAL +TRANSPORTE 22
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Tabla 17.

Tiempos de produccién para el planchado y pulido

Pulido de chaqueta 29
planchado de cuerpo de chaqueta 238
Planchado de cuello y hacer quiebre 208
Empaquetado 34
Tiempo de ciclo 7910

3.4 Planta de produccion

La distribucién de la planta en la Empresa Fabricaciones Institucionales Lizano
Torres, tiene un disefio lineal: las maquinas estan ubicadas una tras otra, con el
fin de que el flujo de la planta sea secuencial; la planta cuenta con 35

operarios.
3.5 Equipos y maguinaria

La organizacion estd estructurada con 228 maquinas; entre maquinas para
coser, cortadoras rectas, ojaladeras, botoneras, y cuenta con maquinas tanto
eléctricas como a vapor para planchar las prendas de vestir previo a la entrega
a los clientes. Es necesario puntualizar que en una empresa de manufactura
textil, debemos contar con maquinas a vapor y eléctricas por que las telas a
tratar no tienen todas las mismas caracteristicas, también por los colores y el

tipo de tejido que se realizan.

Para este producto es necesario tener las maquinas adecuadas por el disefio
de la chaqueta y por el uso que va a tener: oficinas ministeriales, bancos,
mutualistas, aseguradoras, empresas consultoras, que mantienen una imagen
ejecutiva frente a sus clientes; entonces, debemos tener en cuenta que el
equipo con el que cuenta la organizacion es actualmente de los ultimos en el
mercado, para de esta manera poder cumplir con profesionalismos las

necesidades y requerimientos de nuestro mercado.

Las maquinas dentro de toda organizacion de manufactura son recursos muy

importantes al momento de evaluar tiempos de produccion y adquisicion de
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materia prima para fabricar un producto ya que de esto depende el
cumplimiento en la entrega del producto terminado , y de acuerdo a las
especificaciones para las cuales estan disefiadas las maquinas, podemos
saber el tipo de tela que vamos a utilizar; los acabados para los cuales son
aptas las maquinas; el tipo de hilos que van a ser utilizados; y un punto muy
importante, es conocer el tipo de operario que requiere el producto; por lo cual,
es necesario que el personal operativo este capacitado para operar las

magquinas que posee en su inventario la organizacion de manufactura

Tabla 18.

Maquinaria y equipos Empresa Lizano Torres
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3.6 Planeacion de la produccion

FILT es una empresa enrolada en el campo textil, la misma que realiza el
proceso de manufactura basadas en comercializar y fabricar prendas de vestir

en general las mismas que son detalladas en las tablas 19 y 20

respectivamente.

Tabla 19.

Clientes Representativos del mercado militar

Empresa/ Cliente

Productos

Fuerza Area Ecuatoriana

Uniformes Reglamentarios.

Infanteria de Marina

Uniformes Reglamentarios.

Escuela de la Armada Nacional

Uniformes Reglamentarios.

Escuela Superior del Ejercito

Uniformes Reglamentarios.

Cuerpo de Ingenieros

Uniformes Reglamentarios.

Comando Conjunto

Uniformes Reglamentarios.

Direccion de Movilizaciéon

Uniformes Reglamentarios.

Esforse

Uniformes Reglamentarios.

Tabla 20.

Clientes Representativos del mercado civil

Empresa/ Cliente

Productos

Flopec

Ropa de trabajo

Municipio de Guayaquil

Ropa de trabajo

Corporacion Nacional de
Telecomunicaciones

Ropa de trabajo

Coca codo Sinclair

Ropa de trabajo

Municipio de Sucumbios

Ropa de trabajo

Aeropuerto de Quito

Ropa de Vestir tipo sastre.

Consejo Nacional Electoral

Ropa deportiva y Ropa de trabajo.

Ministerio de Cultura

Ropa de Vestir tipo sastre.

Municipio de Quito

Ropa de Vestir tipo sastre.

Policia Metropolitana

Ropa de trabajo

Ministerio de Educacion

Ropa de trabajo
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Tabla 21.

Productos representativos del mercado civil

PRENDAS ACCESORIOS CALZADO INSIGNIAS Y
Y BORDADOS
MALETAS
e Ternos e Maletas e Bota cafna e Bordados
Empresariales e Mochilas baja de
(Chaquetay simples * Botade nombres
pantalon) e Bolsos * trabajo e Bordados
e Overoles * Bota punta Parches y
e Chompas * Carteras de acero distintivos
Térmicas * Botines institucion
e Chompas e Botines ales
Impermeables dieléctricos e Banderas
e Calentadores e Zapatos y
e Camisetas
e Zapatos de s
e Camisas )
mujer e Placas
e Blusas
e Gorras
e Chalecos
bordadas

e Ternos para

Hospitales
e Jean de trabajo

A continuacion, se detallan los diagramas de produccién de la chaqueta de
vestir tipo sastre, definiendo el pre-ensamble y el ensamble propiamente dicho
del producto final, para lo cual también se definen tiempos de produccion por
puesto de trabajo para analizar antes, durante y después que finaliza la linea
de produccion.
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El establecimiento de los estandares de tiempo pueden determinarse mediante
el uso de estimaciones, registros historicos y procedimientos de medicion del
trabajo; en el pasado, los analistas confiaban mas en las estimaciones como un
medio de establecer estandares .Sin embargo, la experiencia ha demostrado
que ningun individuo puede establecer estandares consistentes y justos sélo
con ver un trabajo y juzgar el tiempo requerido para terminarlo. Con el método
de registro historico, los estandares de produccion se basan en los registros de

trabajos similares, realizados anteriormente. (Niebel y Freivalds, 2009,p.327)

Las operaciones del pre ensamble, definidas en la figura 26 , son
secuencialmente relacionadas con el ensamble de la figura 27 , debido a la
numeracion en bloques que tienen los diferentes elementos, como son las
mangas , espalda , bolsillos, elementos fisionados y las tallas especificas para

cada chaqueta.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PRE-TIPO SASTRE
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Figura 26. Diagrama de Pre-ensamble tipo sastre.
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Figura 27. Diagrama de Ensamble Chaqueta Tipo sastre
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Figura 28. Explosién de elementos chaqueta tipo sastre.
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4. Capitulo IV. Disefo del Sistema MRP
4.1 Propuesta de disefio del MRP

Debemos partir analizando los problemas que tiene la organizacion y realizar
un esquema gréfico de las soluciones a estos inconvenientes, que tiene la
empresa, los mismos que fueron mencionados en la justificacion de la

propuesta.
4.2 Planificacion Maestra de Producciéon

En la organizacién FILT hablar de un plan maestro de produccion es un tema
nuevo dentro de la planificacion de la produccién. Los procesos involucrados
en esta propuesta, para la implementacion de un MRP, son los procesos de

fusionado, confeccion y el ensamble de la chaqueta tipo sastre.
Para lo cual se utilizan codigos para abreviar los procesos productivos.

Tabla 22.

Documentos y procesos para el Plan Maestro de Produccion

PROCESOS DE PLANIFICACION MAESTRA DE PRODUCCION
Chaqueta tipo sastre

PROCESO CcODIGO
Planificacion de requerimientos de materiales |PMPT-01
Planificacion de recursos de manufactura PMPT-02

DOCUMENTOS DEL PROCESO DE PLANIFICACION MAESTRA
Chaqueta tipo sastre
DOCUMENTO CODIGO
Orden de compra planificada F-CM-01

4.3 Prondsticos

En la planificacion de requerimientos de materiales empieza con la elaboracion
de prondsticos, con los datos de los histéricos de ventas del producto a
evaluar; como siguiente paso debemos analizar con cual método tenemos un

menor error el mismo que lo utilizaremos para el MPS.
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Mediante el prondstico de demanda podremos tener una ayuda significativa en
la adquisicion de materiales, para no tener inventarios acumulados vy
existencias poco Uutiles; servira para satisfacer los volimenes de produccion,
gue solicita el cliente justo a tiempo y evitar las penalizaciones econémicas de

las licitaciones.

En logistica empleamos prondsticos a corto plazo, que ayudan al control de
inventarios, transporte, programacion y planeacion de la carga de almacenes,
entre otras cosas ya que los pronésticos de mediano y largo plazo usualmente

se enfocan en actividades de mercadeo, planeacién o analisis econémico.

Frecuentemente un prondstico se emplea en el area de operaciones, para
estructurar las actividades de planificacion y programacion del lote a producir,
asi como del inventario y de las lineas de distribucion del espacio productivo,
es decir de los lineamientos técnicos de la planta de produccion.

Encontrar la manera de pronosticar el volumen de produccién en una empresa,
es un objetivo muy importante, porque en muchos casos la necesidad de un
producto o servicio puede cambiar debido a elementos externos a la empresa,
razén por la cual la organizacion debe estar preparada para planificar los
lineamientos necesarios de la demanda, a partir de un histérico de datos para

descubrir la dinAmica que tiene en el mercado.
4.3.1 Disefio del prondstico

En el caso especifico de la empresa Lizano Torres, vamos a tomar los datos de
produccion de la chaqueta de vestir tipo sastre, los mismos que detallamos en

la siguiente tabla.

Los pronésticos permiten mantener un control adecuado y matematico de los
materiales que vamos a necesitar; también controla numéricamente la
tendencia en ventas que la organizacion va a tener en un siguiente periodo, en

este caso especifico esta desarrollado en afos.

En este punto se requiere utilizar los métodos de promedio simple, promedio

ponderado y suavizado exponencial, tomando en cuenta que este ultimo
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necesita que los valores de alfa varien de acuerdo a los requerimientos del

disefo.

Con estos datos obtenemos las respectivas gréficas, los errores y sesgos para
cada prondstico; se evalla cual posee el menor error y seleccionamos el
mismo para trabajar el MPS, y ademas analizamos el sesgo y la grafica en
funcion de la demanda para apreciar que tendencia se asemeja a la demanda

del producto.

A continuacion, se detallan los contratos adjudicados previa licitacion, para la

chaqueta tipo sastre.

Tabla 23.

Ventas 2015 con codigo de adjudicacion

PROCESO MES UNIDADE S
SIE-EFS-022-2015 EMERO 359
SIE-EFS-022-2015 FEERERO 359
SIE-EFS-022-2015 MARZO 339
SIE-MDMQ-AG-T4-2015 | ABRIL 300
SIE-MDMQ-AG-74-2015 [ MAY O 300
SIE-CZEZ3-048-2015 JUMNIOD 354
SIE-CZEZ3-048-2015 JULIO 354
SIE-CAEZ3-048-2015 AGOSTO 354
SIE-CZEZ3-048-2015 SEPTIEMBRE 354
SIE-ESMA-2015 OCTUBRE 164
SIE-MIESS-075 MOVIEMBRE 455
SIE-UCE-1614 DICIEMBRE 387
TOTAL 4109
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Figura29. Dispersion ventas chaqueta tipo sastre.

Con el pronéstico realizado con los datos de la demanda por mes del producto
a evaluar y aplicando las ecuaciones y conceptos matematicos explicados en el
literal numero 2.5.3; que hace referencia a los métodos aplicables para
pronosticar las ventas en un periodo futuro, obtuvimos los siguientes

resultados.

En la Tabla 24, podemos apreciar los resultados obtenidos mediante el método
de promedio mdévil simple, la demanda de la chaqueta para el mes de
diciembre sera de 328 chaquetas, de la misma manera el error pronosticado
para el productos es de 59.33, también podemos apreciar los siguientes
errores: MSE=9729.93, MAD=76.29, MAPE=28.30



Tabla 24.

Resultados Promedio Moévil Simple, seleccionada para el disefio del MPS

65

Figura 30. Prondstico movil simple.

PROMEDIC MOVIL SIMPLE
PERIODO | DEMANDA [PRONOSTICO IMESES ~ ERRORet Imeses |CFE 3 meses ERROR [el 3 meses |ERROR ef* I meses [led { Yt 3 meses
| E
] ki
] E
4 30 00 500 500 7900 JB100 147
h 0 A 3.1 5.3 3.3 ] [EA
b E 347 FT¥E H400 U3 .8 510
{ e 3800 B0 400 300 196,00 [
§ F 36,00 1800 00 1800 3400 508
] E Bl 0,00 000 0,00 000 U,Eﬂ’gl
M W gl T T T 13
1 465 57 11K A4 T3 03921 4
[} W PN 5.3 B N3 Ha 4 b33
4109 bi0.33 T 12041
MSE 7.9
MAD 16,43
MAPE %830
J34.52 ERROR
PRONOSTICO MOVIL SIMPLE PARA LA
CHAQUETA TIPO SASTRE
@ 900
g 800
o 700 e/ A
= 600 —
z 500
E(J 400 | 7\I—
2 300
<§E 200 V
LIDJ 100
0 T-’-TTTTTT 9 10 11 T
PRONOSTICO 3 MESES 359,0|339,3|319,6/318,0(336,0/354,0|354,0/290,6/327,6
e=ji==DEMANDA 359 | 359 | 359 | 300 | 300 | 354 | 354 | 354 | 354 | 164 | 465 | 387
@@= PERIODO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
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La Tabla 25, representa la grafica del método promedio mévil ponderado para
la chaqueta tipo sastre en el mismo que la dindmica de la demanda del
producto disminuyen en relacion a la demanda del historico de ventas, teniendo
un pronéstico para diciembre de 400 chaquetas, con un sesgo de 61.50 los
errores en este método son los siguientes: MAD=77.31, MSE=11102.6
MAPE=28.28 respectivamente.

Tabla 25.
Promedio movil ponderado
PONDERADO
PECIDD |DEMANDA  [PRONOSTICO SMESES [ERROR et Sweses  |CFESmeses | emor Jetl tres meses|Euror at' 3 meses Jetlite 3 meses
i kit
2 kit
3 kit
| 300 35 53,00 53,00 53,00 81,00 19,67
§ 00| EM ) 23,50 48,50 850 810,25 18
b k| L i1 A040 {8 233,61 1359
i k| kH]] 21,00 340 | 123,00 1,63
§ k| 48,6 50 51,00 5d 2316 15
3 k| kit 0,00 4,00 0 0,00 0,00
0 11} kit 140,00 4,00 190 36100,00 15,85
i 465 25 206,00 8,00 206 2436,00 W30
12 k] 3R] 53,50 b1.50 535 2862,25 13,82
b18,50 fasa2t 226,22
MSE 11102 66
MAD 11 3125
MAPE 23|EB

En la Figura 32, se analiza la tendencia gréfica utilizando promedio mdvil
ponderado, en esta gréfica se observa la relacién del prondéstico en funcién de
la demanda para el producto estudiado, que para nuestro caso de estudio es la

chaqueta tipo sastre.
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PRONOSTICO MOVIL PONDERADO
PARA LA CHAQUETA TIPO SASTRE
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=fii== PRONOSTICO 3 MESES 359 1329,5(305,9| 327 |348,6| 354 | 354 | 259 |333,5
e DEMANDA 359 | 359 | 359 | 300 | 300 | 354 | 354 | 354 | 354 | 164 | 465 | 387

Figura 29. Promedio mévil ponderado

Como podemos observar en la tabla 26 para el suavizado exponencial con
a=0.1, el pronéstico de demanda para diciembre es de 400 chaquetas,
teniendo como resultado un error de -2.95 y un sesgo de -744.66, los errores
para este método son los siguientes: MAD=105.27, MSE=14849, MAPE=37.77

respectivamente.

El analisis numérico nos permite definir cuadl método tiene el menor error y los
valores del sesgo, también son importantes para analizar, ya que de estos
valores depende el prondstico de la demanda que va a tener el producto en el
siguiente afio, y estos datos numéricos, constituyen las entradas para el Plan
Maestro de Produccion, el mismo que nos genera la realidad pronosticada para
la demanda del producto analizado, distribuido en 4 semanas que constituye un

mes calendario.



Tabla 26.

Suavizado exponencial con a =0,1
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SUAVIZADO EXPONENCIAL Alafa={,
PEDIDD  {DEMANDA |PRONDSTICD ERROR et Imeses=0,] |CFE 3 meses=01 | error [ef tres meses |Error et Imeses  |letiYt J meses
| B 503,20
2 B 488,78 9.1 19,18 19,18 1684285 3.5
] B {580 116,80 -246.58 1630 16421 M
{ 0 4641 412 40,10 1o, 128 BB B
5 0 Win Wi 4 0% A 9.4
b B} 13294 -8 0757 78530658 (Y[ 23
i B} 254 il §15H 10412 5047 36 A0
§ B} 17 $34 08400 6394031298 40883 13,06
y B} 15 A5 $2988) 5754628068 3N 1h.26
0 ] 405,71 40 68 41790653 5846220 W4
1 465 W16 i35 5851 8338710 §353.48 [
|/ Eii 30955 2.5 JHR6 2951239346 §.11 0,76
MSE 4942
MAD 2
MPE i
SUAVIZADO EXPONENCIAL a= 0,1
600
%)
u 500 A
<
% 400 Av_,_
=)
& 300 — \ /
é 200 \ /
< ‘
= 100
a
0 | s
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
@@= PEDIDO 1 2 3 4 5 6 8 9 10 11 12
e=il==DEMANDA 359 359 359 300 300 354 354 354 354 164 465 387
PRONOSTICO |503,20|488,78|475,80|464,12|447,71|432,94|425,04|417,94|411,55|405,79|381,61| 389,95

Figura 30. Suavizado exponencial con a=0,1



Tabla 27.

Suavizada exponencial a =0,5
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SUAVIZADO EXPONENCIAL
PEDIDD  [DEMANDA [PRONGSTICO ERROR et 3 meses=05 |CFE 3 meses=05 | error letf tres meses |Error et? 3 meses  |letliYt 3 meses
1 39 503,20
? 359 431,10 210 20 720 5198.41 20,08
3 359 395,05 -36.,05 -108.1 36.05 1299.60 10.04]
L) 300 30 -11.03 -185,18 7.0 5932.85 25,58
H] 300 338,51 -38.51 -223.69 35 183,21 1284
] 354 319,26 Wi -116.84 M1 1200.13 9.4
7 354 336,63 1737 -188.94 1737 01.78 491
8 354 15,31 8,69 -NA7 869 545 245
9 354 9,66 14 -158,54 L3 10.86 1.23
0 164 35183 -187.83 36,37 147.93 357213.55 114,53
1l 465 79 207.09 5719 207.09 42084.50 4.5
12 307 36146 25,54 -89 25,54 bh2.44 6,60
utilizamos este error

Para el suavizado exponencial con a= 0.5, que se puede observar en la tabla

27 ,se pronostica para el mes de diciembre 436 chaquetas, estimando un error

de -49.8 y un sesgo de 36, cuyos errores son los siguientes: MSE=8575.80
MAD=64.48 , MAPE=22.97.

SUAVIZADO EXPONENCIAL a=0,5

600
%
L
Q 500 |—
g ’\',
% 400 /
> 300 ._._.\'—F \
LU \ /
< 200
g M
< 100
=
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
@@= PEDIDO 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
e=il==DEMANDA 359 359 359 300 300 354 354 354 354 164 465 387
PRONOSTICO 503,20/431,10(395,05|377,03|338,51(319,26|336,63|345,31|349,66(351,83|257,91|361,46

Figura 31. Suavizado exponencial con a =0,5
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El pronostico de la demanda para la chaqueta tipo sastre mediante el
suavizado exponencial de con a=0.9, que se puede observar en la tabla 27,
arrojo los siguientes resultados pronosticando 437 chaquetas, con un sesgo de
36 y se estimo los siguientes errores: MSE=11338, MAD=60.2, MAPE=21.1

respectivamente para todos los datos obtenidos.

Tabla 28.

Suavizado exponencial a =0,9

SURVIZADO EXPONENCIAL
Alfa=03
PEDIDD  [DEMANDA [PRONOSTICO EFROH et 3 meses=03 |CFE Imeses=0, | error [ell tres meses |Error e Imeses  |letlYt 3 meses
] 9 803.2
| %]1 9 WA -4 - 14 PR i
9 3604 -14 - 14 21 04
] 30 RN 91 - Al HR0 11
p 30 054 -3 E by 30 2
b 3 005 B4 -3 ] 525 ]
i 4 187 54 -2 53 25 15
i 14 133 05 -2 05 03 02
] 3 133 0] -2 0] 00 00
1 1 B0 9010 -1 1900 360980 [E]
1 46 1830 LI [ LI 195243 i 6
1 BT 4364 434 3 48 1300 123
M5E 113384 7] 147268 12
MAD b2
MPE pik]
]

SUAVIZADO EXPONENCIAL a=0,9

600
wn
B 500
<
8 N
= 400
5 — _m—n—r—n— [ -
z 300 N \\ /
é 200 ‘/
Z
s 100
&

0 1 ¢ = <> <> > <> ¢ ¢ 002

2 3 4 5 6 7 9 10 11 12

e=g=== PEDIDO 1 2 3 4 5 6 7 9 10 11 12

=== DEMANDA 359 | 359 | 359 | 300 | 300 | 354 | 354 | 354 | 354 | 164 | 465 | 387
PRONOSTICO | 503,2 | 373,4 | 360,4 | 359,1 | 305,9 | 300,6 | 348,7 | 353,5 | 353,9 | 354,0 | 183,0 | 436,8

Figura 32. Suavizado exponencial con a =0,9
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la

variabilidad que existe entre los resultados obtenidos con 0=0,1 a=0,5 y a=0,9

de la misma manera analizamos las graficas con los diferentes valores y se

puede concluir que los resultados con alfa =0.9, son éptimos; los mismos que

seran utilizados para el disefio del MPS, y posteriormente para el disefio y

automatizacion del MRP para la chaqueta tipo sastre.

Tabla 29.

Comparacion numérica método suavizado exponencial

PEDIDO |DEMANDA ([PRONOSTICO a=0,1 |PRONOSTICO |PRONOSTICO a=0,9
1 K] 503 503 K]
2 K] 489 503 K]
K] K] 476 496 K]
4 300 464 436 4497)
5 300 445 475 487
[ 30 433 461 476
T 30 425 447 453
g 30 48 436 449
9 30 412 427 437
10 164 406 419 428
11 465 382 413 420
12 387 Ja0 a7 3
COMPARACION SUAVIZADO EXPONENCIAL
[9)]
L
ol 600
<
) 500
Z
]
> 400
L
<
< 300
<Zt 200
S
(]
) 100
0
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
e DEMANDA 359 359 359 300 300 354 354 354 354 164 | 465 387
il PRONOSTICO a=0,1 | 503 | 489 | 476 | 464 | 448 | 433 | 425 | 418 | 412 | 406 | 382 | 390
PRONOSTICO a=0,5| 503 | 503 | 496 | 486 | 475 | 461 | 447 | 436 | 427 | 419 | 413 397
=t PRONOSTICO a=0,9| 503 | 503 | 503 | 497 | 487 | 476 | 463 | 449 | 437 | 428 | 420 | 413

Figura 33. Comparacion grafica método suavizado exponencial
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4.4 Disefio del programa maestro de produccion

El desarrollo del MPS en este trabajo de titulacion sera disefiado para un solo
producto de FILT (Fabricaciones Institucionales Lizano Torres), el cual fue
explicado en capitulos anteriores y es la chaqueta sastre, la cual es el producto
més vendido de la empresa vy lidera la lista de los productos de ropa civil.
Mediante los pronosticos realizados a partir del punto 4.3.1, y obteniendo los
datos mas idéneos para el sistema MRP, seleccionamos el prondstico de
suavizado exponencial con a =0.9, y también por su tendencia grafica que

mantiene cierta similitud con la grafica de la demanda de la chaqueta tipo

sastre.
Tabla 30.

Suavizado exponencial a =0,9, para el Plan Maestro de Produccién

SUAVIZADOQ EXPONENCIAL
Alfa=09
PEDIDD  [DEMANDA |PRONDSTICO ERROR et 3 meses=03 |CFE 3 meses=09 | error [ef tres meses |Errorel® Jmeses  |[etiYt 3 meses
1 39 i3z
\ %][ i) 4 U4 A W4 il 4
39 04 14 b 14 21 04
{ 300 3 51 - 01 U980 7
] 30 053 43 4l h Rl 2l
b i} 04 hi4 1 hA 2525 B
i 4 M7 53 -2 7 ik 15
§ b} 335 05 -4 05 0] 0!
y i} 133 01 -2 01 0 0
0 T FiL1 ] 000 - 1900 J60%.0 13
1l 45 30 020 f o 7% 3 hl6
1 W [¥] 498 3 454 24800 1}
MSE 13384 b62.1 147266 JiT¥]
MAD il
MPE 21
[

En la tabla 30, se observa que el pronéstico que el producto analizado para el
mes de diciembre tendra una demanda de 436.8 chaquetas para diciembre del
siguiente afo, definimos este dato como la base para el disefio del MPS,
debido a que los datos de error y sesgo respectivamente son menores a los

otros métodos aplicados.
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En este caso tomamos el dato pronosticado de 436.8 unidades y planificamos
gue debe ser dividido para cuatro semanas que compone un mes, en tal virtud
el valor es de 109.2 chaquetas; de tal manera que tendremos nuestras

entradas para el MPS; los mismos que pueden apreciarse en la tabla 28.

Tabla 31.

Produccion mensual de la chaqueta tipo sastre

PRODUCCION MENSUAL

Valor unidades
Tiempo de ciclo (min) 121,08 min
Jornada laboral 480 min
N° operarias 24 personas
Produccion Dia 40 unidades
Produccion Hora d unidades
Produccion Mensual 800 unidades

La empresa durante el levantamiento de datos posee un inventario inicial de
150 chaquetas; cuyo lote es el inventario inicial utilizado en el disefio del plan
maestro de produccion, ademas el dato asignado para el pedido de la chaqueta
tipo sastre en el MPS, corresponde al pedido que se tenia en documentacion
en el proceso de levantamiento de datos y de informacion referente al producto

analizado.

El resultado de la capacidad productiva de la empresa para esta linea de
produccién, nos permitird realizar el andlisis financiero para evaluar los

beneficios de la propuesta de implementacion del MRP para este producto.

Para el calculo del inventario final utilizamos la Ecuacién 1, la misma que esta

explicada en el capitulo .

Para realizar el plan maestro de produccién utilizamos los datos obtenidos del
pronéstico realizado; los mismos que seran el fundamento para estructurar los

calculos para el inventario de seguridad y también para la explosion del MRP.
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Manteniendo los conceptos claros de que tomamos 4 semanas para evaluar el

prondstico obtenido para el mes de diciembre.

Los valores utilizados para el dato de los pedidos; son obtenidos del mes con
mayor demanda como estan indicados en la tabla 33. En el caso puntual de la
semana 1, la cantidad mas grande es la del pedido, estos valores los utilizamos
para tener el dato exacto del inventario final de la semana 1, es necesario
explicar que tanto para la semana 2 como también para la semana 4, el dato de
los pedidos son realmente asignados con los resultados del prondstico, al
hablar de los inventarios también es necesario aclarar que el inventario final del
periodo anterior es el inventario inicial del siguiente periodo; como los valores
arrojados por el MPS fueron negativos, se realiz6 una estimacion de 200

chaquetas para
Tabla 32.

Disefio del MPS para cuatro semanas

MPS PARA LA CHAQUETA TIPO SASTRE
Mes DICIEMBRE
Semana 1 2 3 4
Inventario inicial 150 34 124 8 156
Prondstico 108,2 1082 108,2 108,2
Pedido 116 0 ] ]
Inventario final 34 124 8 15,6 106.4
MPS 0 200 0 200

Mediante la tabla 32, se mantiene una idea clara que la produccién de la
chaqueta tipo sastre para la semana 2 correspondiente al mes de diciembre del
2017; debe ser de 200 chaquetas, y para la semana 4 una produccion de 200

chaquetas mas.

El plan maestro de produccion es la base fundamental para la elaboracién del
requerimiento de materiales, ya que a partir del mismo se generan las unidades
requeridas de cada material que se debe utilizar para la obtencion del producto

terminado.
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Tabla 33.

Licitacion del producto con mayor demanda

PROCESO MES UNIDADES
SIE-EF5-022-2016 ENERO 359
SIE-EF5-022-2016 FEBRERO 359
SIE-EF5-022-2016 MARZO 359
SIE-MDMQ-AG-74-2016 ABRIL 300
SIE-MDMQ-AG-T74-2016 MAYD 300
SIE-CZEZ3-048-2016 JUNID 354
SIE-CZEZ3-048-2016 JuLIO 354
SIE-CZEZ3-048-2016 AGOSTO 354
SIE-CZEZ3-048-2016 SEPTIEMBRE 354
SIE-ESMA-2015 OCTUBRE 164
SIE-MIES5-075 NOVIEMBRE 465
SIE-UCE--1614 DICIEMBRE 387
TOTAL | 4109

Los valores de lead time son de 15 dias, partiendo de la aprobacion en la
licitacion, es este tiempo que los proveedores se demoran en entregar las telas
para empezar el proceso productivo, dependiendo de la tela que se requiera,
llega a la empresa y en ese instante se generan las actividades y se empieza

con el proceso de corte.

Una vez obtenidos los resultados de los prondsticos y los resultados obtenidos
en el MPS, ya tendemos las entradas para la explosién del MRP; es importante
gue se estructure de manera eficiente la lista de materiales para este producto,
porque de este depende el funcionamiento éptimo del sistema MRP para el

producto evaluado.

Para el caso de la chaqueta de vestir tipo sastre las unidades de medida para
las telas es en metros, tanto para las telas principales, como también para las
telas de forros y bolsillos respectivamente, en el tema de los botones son

clasificados como unidades.

En este caso se establecen los niveles de acuerdo a los materiales que se van
a ocupar, para este producto se definen los niveles 0 y 1, tomando en cuenta
gue ingresan las telas a area de produccion y de ahi ya parte el proceso

productivo.
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4.5 Lista de materiales

La lista de materiales en una empresa de manufactura textil como es el caso de
la empresa Fabricaciones Institucionales Lizano Torres esta disefiada de
manera que se tengan claros todos los requerimientos que debe tener el
departamento de produccion segun la orden que se esté operando .Para el
disefio de la lista de materiales de este caso de estudio se establece que el
producto final que obtenemos es LA CHAQUETA DE VESTIR TIPO SASTRE
,la misma que es el producto con mayor rentabilidad y el cual genera un mayor

numero de licitaciones.

Tabla 34.

Lista de materiales para la produccion de la chaqueta tipo sastre

LISTA DE NATERIALES PARA FABRICAR LA CHAQUETA TIPO ASTRE

SO0 O3 i fh

(010
(0060 TN (ANTIOAD ETRDS) | PRECIO UNITARID TOTAL LEAD I (STANAND DRLLOTE
S70GROE2 CASIMR 2001 15 X ) 1
10825 [FORRO 19 14 Al 1
BRANZAD TELA D BOLSILLOS [} 3 0% 1
(F23H0E |ENTRETELA FUSIONABLE A Al Hil 1
BT36 |BOTONES GRANDES #39 B 2 0 1
128 {BOTONES PEQUENDS #28 ! 06 2 1
9 [ 1 i 1
i

La lista de materiales para la chaqueta tipo sastre, fue estructurada
identificando tres grupos de elementos, TELAS, HILOS Y BOTONES.

Respetando un orden logico para cada elemento, asi como las unidades que

representa a cada material, las telas en (metros), y los botones en unidades.

A continuacion se detalla el arbol de materiales para el producto analizado.
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Figura 34. Arbol de materiales para la chaqueta tipo sastre
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Figura 35. Arbol de Materiales por niveles para producir la chaqueta
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La organizacion tiene politicas propias para la compra de la materia prima,
cuando legalmente se encuentra constituido el contrato con el cliente, se
realiza el respectivo procedimiento con los proveedores, los mismos que
proveen de la materia prima a la empresa, con un tiempo de entrega del
materiales de 15 dias, para empezar a producir; esta materia prima ingresa
directo al area productiva, al proceso de corte para iniciar la produccion.

Los tiempos de espera, fueron explicados y definidos por el departamento de
produccién, los mismos que corresponden al tiempo de espera de los

suministros para iniciar la los procesos de elaboracion.

Necesariamente el arbol de materiales para el producto analizado fue disefiado

para el nivel 0y 1, debido a la naturaleza de la manufactura textil del producto.

Tabla 35.

Lead times y tamafios de lote de los items que estructuran la lista de materiales

LEAD TIME
CODIGO ITEM LEAD TIME (DIAS) [TAMANO DEL LOTE
g706GRO&2 CASIMIR 3001 1
8110823 FORRO 1
BRAN240 TELA DE BOLSILLOS 1
0823HAE ENTRETELA FUSIONABLE 1
BT36 BOTOMNES GRANDES #36 1
BT28 BOTONES PEQUENOS #28 1
58GoW HILOS 15 1

En la empresa Fabricaciones Institucionales Lizano Torres es muy importante
la propuesta para la implementacion de un MRP  para el producto
anteriormente explicado, porque mediante este sistema se podra manejar de
una manera técnica los inventarios de materiles que constan en la lista de
produccion, y afirmar o negar las existencias necesarias dependiendo del lote a
producir; al realizar el MPS con los datos del prondstico se demostré que la
empresa no posee informacion detallada de las necesidades que debe afrontar
la produccion de la chaqueta tipo sastre porque no se maneja un proceso
adecuado de recepcion de la MP y de los elementos necesarios para cumplir

los volumenes de produccion de una manera responsable.
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4.6 Registro de Inventarios

Mediante los datos obtenidos en el MPS vy las listas de materiales detalladas en
la tabla 34 y 35, se demuestra que la empresa deberia mantener un inventario
de los requerimientos brutos,cuyos resultados resultaron de la
programaciondel MPS, lo cual es un tema nuevo para todos los departamentos
de la organizacion, y de la misma manera los requerimientos netos que son
obtenidos por la ecuacién : Requerimiento neto = Requerimiento bruto (i) —
Inventario disponible (i) — Inventario de seguridad (i)

Las recepciones programadas corresponden a los datos obtenidos en los
pronésticos elaborados, las oOrdenes programadas son resultado de la

aplicacion de las formulas

Las politicas de inventarios deben incluir :1)el establecimiento de normas para
el inventario,como niveles maximo y minimo, o tasas meta de rotacion , y 2) la
aplicacion de técnicas y métodos que aseguren el cumplimiento de las normas
planificadas para el inventario .La presupuestacion exige que se establezcan
politicas de inventarios y permite informar sobre las variaciones , de un mes a
otro , de los niveles reales de los inventarios con respecto a los niveles fijados

por las normas.(Glenn, 2005,p.155).

Al proponer la implementacion de un MRP para la cadena de suministro de la
chaqueta de vestir tipo sastre , es importante mencionar que es necesario

llevar un registro actualizado de inventarios.

Los datos importantes para conocer el nivel productivo de esta linea son los
tiempos y unidades de produccion por operario , mediante estudios realizados
en la empresa se estima que en un tiempo de ciclo de 121,08 minutos ,
cumpliendo una jornada de 480 minutos , con 24 operarias se llega a producir
40 unidades diarias y 800 unidades mensuales , llevandonos a sacar
conclusiones totalmente acertadas para los datos disefiados en el prondstico y
en el MPS , debido a la coherencia de los resultados anteriormente explicados ,
en los cuales obtuvimos un prondstico de 436,8 chaquetas para el mes de

diciembre del siguiente afio; asi también en el MPS obtuvimos un resultado de
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200 unidades para la segunda y cuarta semana , lo cual esta acertado ya que
con estos resultados cumplimos los objetivos planificados que fueron disefar
un método para pronosticar demanda de unidades , también el disefio de un
plan maestro de produccion y crear visualmente y numéricamente una lista de
materiales para este producto, y estos datos los utilizaremos como entradas
para el respectivo disefio del MRP.

Para la propuesta de implementacion de un MRP en la linea de ropa civil;se
dividieron en grupos ,las telas de casimir 300, forro, entretela fusionable, tela
de bolsillos; de la misma manera se divide en otro grupo los hilos y en unidades

los botones que son utilizados para la produccién de la chaqueta tipo sastre .
4.7 Desarrollo y disefio de la explosion del MRP

Procedemos a calcular el inventario de seguridad , el mismo que sera nuestro
respaldo para solucionar faltantes en las entregas planificadas , este factor es
indispensable para la solucion en el manejo de inventarios .Existian entregas
planificadas que no se podian cumplir por la falta de existencias en bodega ,
por esta razon la utilidad del MRP va ha tener un valor egregado en los montos
de produccion , generaremos una solucion para eliminar sobrecargos vy

aumento en los costos de produccion.

El disefio del MRP se realizé , manteniendo un lote de 1, un nivel de servicio
del 95%; el disefio esta estructurado para 4 semanas, usando los valores
previamente obtenidos en el método de suavizado exponencial con alfa =0.9
analizado en la tabla 28 , también se utilizé los datos obtenidos en la tabla 32
correspondientes al disefio del MPS, y de manera cuantitativa la tabla 33 y 34,
que representa las cantidades en metros de las telas necesarias,también los
metros de hilos para producir una chaqueta , y las unidades de botones , para

complementarla.

Los resultados se calcularon con los datos de las licitaciones de demanda del
producto estudiado; cuyos valores y codigos de licitacion son indicados en la
tabla 33.
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Cada dato representan los requerimientos necesarios por mes que la empresa
debe tener durante el 2017 para cumplir con la demanda del producto
analizado; de esta manera los valores calculados aportaran el desarrollo del
MRP para cada material; manteniendo un inventario actualizado, el mismo que
permitird cumplir con los acuerdos de entrega del producto terminado y eliminar

paulatinamente las multas que la empresa debe asumir.

Los resultados finales obtenidos para el calculo del inventario de seguridad
correspondiente a cada material requerido para la fabricacion de la chaqueta
tipo sastre, en base al disefio del prondstico, plan maestro de produccion y los
tiempos de entrega de los proveedores al departamento de produccion de la
Empresa Lizano Torres, también es importante mencionar que el plan maestro
de produccion esta disefiado para 4 semanas; ademdas la organizacion de
produccion para el mes analizado,cumpliendo con la demanda pronosticada y
manteniendo un inventario de seguridad acorde con el disefio de planta

estructurado por la empresa.

La explosion del MRP para el Casimir 300; que corresponde a uno de los
materiales necesarios para la fabricacion de la chaqueta tipo sastre, la misma
gue nos genera numericamente la cantidad de metros que se deben tener en
inventario para optimizar la produccién del articulo analizado; iniciando con un

inventario de 85 metros de tela.

De igual forma se genera la identificacion de 450 metros de tela para el dia 15
de cada més, el mismo que previo acuerdo con la empresa es entregado en
este periodo de tiempo; el material entregado con estas especificaciones fue
utilizado para todos los materiales analizados; clasificado en la matriz del MRP

como recepciones programadas.

El departamento financiero y el departamento de produccion, estructuran
ordenes de compra para las telas; cuya compra minima son 450 metros
respectivamente para las telas utilizadas, de igual manera en el disefio del

MRP se generan odrdenes programadas por 450 unidades en botones vy



82

también para hilos, desarrollando un control de inventarios periodico y

dindmico.

La explosion del MRP para la tela tipo Forro; manteniendo las mismas
especificaciones de tiempo para las recepciones programadas,distribucion de
produccion durante las 4 semanas que conforman un mes; al mencionar que es
una tela para producir la chaqueta tipo sastre, se generan las 6rdenes para 164
metros de tela, al mantener pronosticado el abastecimiento oportuno de los
requerimientos tanto de materia prima como también de los elementos de

apoyo se tecnifica la linea productiva.

Al mantener existencias claras de los requerimientos , debemos mantener
tiempos de produccion adecuados y optimizados,mediante la automatizacion

del MRP; con respecto al producto a elaborar.

Para el desarrollo de la explosion del MRP para la entretela fusionable;se
estructurd para 36 metros de este material para la elaboracion de la chaqueta

tipo sastre, segun la demanda mostrada en la tabla 33.

Estas caracteristicas para la linea de ropa civil y para la linea de ropa militar ,
son muy utiles para mantener un control adecuado de los diferentes
requerimientos que mantiene el cliente; con respecto a las especificaciones
tecnicas de cada producto terminado, anteriormente definido en el disefio

respectivo.

La explosion de la tela para bolsillos fue estructurada; manteniendo un
inventario de seguridad de 15 metros de tela; y con las mismas
especificaciones de recepciones programadas, y tiempo de entrega de la

materia prima por parte del proveedor.

El dltimo material programado en el MRP es el hilo de costura; detallando su
inventario de seguridad ; requerido para unir todas las partes de la chaqueta ,
y también dar los acabados técnicos del producto analizado; este material
también se ordena en metros, y se debe mantener un inventario de seguridad
de 18302 metros .
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5. Capitulo V. Andlisis Financiero

5.1 Beneficios

El beneficio que la empresa va a tener con la presentacion de la propuesta de
implementacion de un MRP, es netamente organizacional, es decir con un
MRP no solo la evolucion es econO6mica, también existe un mejoramiento
continuo en cada uno de los departamentos porque se incrementa el nivel de
comunicacion entre los niveles organizacionales; al mejorar la empresa en
estos aspectos, los cambios seran reflejados en cada puesto de trabajo y en
cada orden y pedido de produccion, atendiendo las demandas del cliente y

entregando cada lote de produccion en el tiempo acordado.
5.2 Beneficios econdmicos

Para realizar el andlisis financiero referente a esta propuesta de
implementacion del MRP para la cadena de abastecimiento de la chaqueta tipo
sastre, partimos de los costos de produccién; ademas los costos de cada

elemento que se requiere para fabricar una chaqueta.

Los resultados del costo de produccion son de $ 76,73 por chaqueta, tomando
en cuenta los valores referenciales de cada elemento utilizado para la
fabricacion del producto, los cuales fueron explicados en la Tabla 30 y también
la mano de obra, de acuerdo al andlisis presentado, a partir de este costo de
produccion se debe inicia el estudio del beneficio econdbmico que genera esta

nueva propuesta.

El mantener un inventario de seguridad para cada elemento que forma parte
del ensamble de la chaqueta tipo sastre, genera un beneficio econdémico
representativo para la empresa; primeramente, mantenemos un stock de
seguridad, el mismo que va a generar la eliminacion paulatina de las multas
que tenia la empresa por no entregar a tiempo el lote producido para cada
contrato adjudicado.

En segundo lugar, se reducen los gastos innecesarios al no mantener un

control adecuado de los materiales necesario para cubrir la demanda mensual
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del producto analizado, manteniendo un balance en la linea de produccién, y
eliminar el sobredimensionamiento de la planta de produccion, lo cual genera
pérdidas en la empresa y ocasiona mayores gastos, los mismos que no ofrecen

un beneficio representativo para la empresa.

5.2.1 Beneficios econémicos al pronosticar la demanda de la chaqueta

tipo sastre.

El andlisis financiero se realiza, ademas, calculando los costos que representan
el mantener un inventario de materia prima para la produccion de la chaqueta
tipo sastre ya que en la empresa nunca se tomé esta iniciativa, razén por la
cual este es un gasto mas que debe incurrir la empresa, pero en comparacion
con el pago de multas y con el incumplimiento de los contratos acordados,

representaria una mejora considerable.

Tomando en cuenta que las multas adquiridas por la empresa, las cuales
bordean los 37000 ddlares el beneficio es positivo ya que Tabla 49. Multas

asumidas por la empresa, por atrasos en las entregas del producto terminado.

La empresa cuando incumplia con la entrega de los lotes de produccion
acordados con el cliente; debia asumir estos gastos extras, pagando

adicionalmente 1000 délares por cada dia de atraso.

El sistema financiero de la Empresa Lizano Torres con la implementacién de un
MRP, genera un crecimiento en el nivel productivo de la empresa, existiendo la
oportunidad de adjudicarse nuevos contratos, con mayor volumen de

produccion, lo cual proporciona un aumento en las utilidades de la empresa.

El analisis financiero se estructur6 tomando en cuenta el volumen anual de
produccion que tiene la empresa con la chaqueta de vestir tipo sastre, evaluada

monetariamente; con el costo de 76,73 ddlares por chaqueta.

El beneficio econémico para la empresa es de 37000 délares, analizando
unicamente las adjudicaciones para este producto, porque de acuerdo al plan
maestro de produccion, explosion MRP para cada material requerido para

producir la chaqueta; se puede optimizar los inventarios semanales y
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mensuales, sin producir un desfase de tiempo con las entregas acordadas,
demostrado en la tabla 32, correspondiente al plan maestro de produccion para
el producto analizado, teniendo una capacidad de produccion de chaquetas tipo
sastre de 400 chaquetas; 200 chaquetas en la semana 2, y 200 chaquetas en
la semana 4, con estos resultados el departamento de produccion puede
mantener el inventario de seguridad acorde a los puntos establecidos en los
pronésticos, de esta manera se generan ordenes de adquisicion de materia

prima y ordenes de produccion diarias .

La linea de produccion para la chaqueta tipo sastre; esta sobredimensionada,
razon por la cual se deberia implementar el MRP, para optimizar el control de
materiales; de esta manera se eliminaran gastos no productivos y que

perjudican a la empresa.

El continuo monitoreo de los inventarios de materiales y de producto terminado
de la empresa aumentan el beneficio productivo de la organizacién, definiendo
pardmetros numeéricos en unidades, para cada material, debido a este control
se reducen los desperdicios en un 50%, generando mayor rentabilidad en la
organizacién, es necesario mencionar que los materiales requeridos en la linea
de produccién de ropa civil se diferencian considerablemente en el proceso

productivo.

La optimizacién en esta linea de produccion con la implementacion de un MRP;
disminuird en un 50% los gastos innecesarios, también permitira balancear la
linea manteniendo gastos acorde a la demanda pronosticada que bordea las
400 chaquetas mensuales; generando un ahorro de 30692,17 ddlares; en lugar

de mantener una planificaciéon para 800 chaquetas.

Al tecnificar el control de materiales, evoluciona el control de inventarios y
mediante la explosion de materiales, la empresa controla numéricamente el uso
adecuado de sus recursos; cuidando el flujo mensual de efectivo, generando

mayores ganancias para la organizacion.
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6. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
6.1 Conclusiones

Al proponer la implementacion de un MRP en la Empresa Fabricaciones
Institucionales Lizano Torres y analizando la situacion inicial de la empresa, se
concluye que el problema de fondo en la linea de produccién de la chaqueta
tipo sastre, esta en el manejo deficiente de los materiales que se utilizan para

obtener el producto terminado, causado por no planificar un stock de seguridad.

El pronosticar la demanda futura que la empresa va a tener, nos permite
estructurar las futuras demandas del producto en estudio, también estos datos
corresponden a las entradas que se requieren para la planificacion productiva

de la organizacion.

Al implementar una lista de materiales para la chaqueta tipo sastre, se obtendra
un valor cuantitativo de los materiales que se requieren para la produccién del

producto analizado.

Con la implementacion de un MRP en la Empresa Fabricaciones Institucionales
Lizano Torres,se generara un mejoramiento comunicacional entre los diferentes

departamentos, y el servicio al cliente sera mas eficiente .

El MRP va a permitir incrementar el nivel productivo de la empresa |,
manteniendo un control exacto de inventarios, disminuyendo paulatinamente

los atrasos en la entrega del producto terminado.

El mantener un inventario de seguridad justo, actualizado y automatizado,
permitira que la empresa tenga un reabastecimiento propio de materia prima,
en casos criticos internos o externos y también afrontar de manera tecnificada
contratos futuros que requieran los clientes y aumentar su capacidad
productiva, sin tener problemas de cumplimiento con las ordenes de

produccion.
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6.2 Recomendaciones

Se recomienda implementar el MRP, no solo para la chaqueta tipo sastre,
también es importante implementarlo en las diferentes lineas y familias de

productos que ofrece la organizacion.

La informacién en el MRP debe ser actualizada periédicamente y mantener un
programa maestro de produccion parametrizado, deacuerdo a los

requerimientos actuales de produccion.

Es importante contratar un programador para implementar el MRP , en las
lineas productivas de la empresa para mantener actualizados los
requerimientos de materiales, inventarios y ordenes futuras , debido al

crecimeinto acelerado de la organizacion .

Es necesario analizar los beneficios de la implementacion de un MRP
tomando en cuenta que el costo aproximado del MRP es de 25000 dolares , y
las multas que se generan por el incumplimiento de las entregas del producto
para los clientes es del 1 *1000, por lo cual es indispensable tomar esta

decision .
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Anexo 1: Diagrama de funcionamiento del MRP |

7
H\\ Revisar / Plan maestro ) Capacidad

\, programa produccion (MPS) ) produccion
F 1

L 4
—
cstructura

Estado Planificacion necesidad

[

inventarios de materiales (MRP) producto
(BOM)

& |

Ordenes Ordenes
planificadas en firme

| |
¥

Planificacion necesidad
de materiales (MRF)

Mo #  iCapacidad

disponibile?

Crdenes Ordenes de
aprovisionamiento trabajo

r

Programacion
carga

¥ ¥

Fabricacion

Fabricacion

Froducto




Anexo 2: Especificaciones software INFOR LN, para administrar recursos y
materiales

iMoot Infor ERP LN
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Anexo 3: Especificaciones software INFOR SITE, para administrar recursos y

materiales
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Anexo 4: Especificaciones software ORACLE, para administrar recursos y

materiales

@~/ "W N3 E-Business Suite Machinery Solution
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Facildad de uso | No es una de las cuaidades destacadas del producto.
El sofiware incuye funcionalidades especializadas pam
fabricantes de maquinaria indusirial. Estas son
- Tratamiento indwvidualizado de cada una de |35 unidades
de un productn (numerp de sene)
Médics - Trazabilidad de las ma 3, . -
senecializadgs | - TrAamiento de [as garantias, reparaciones e incidencias
e la5 maquinas
- Gestion detallada de las magunas para un adecuado
SEIVIC0 posventa,
- Planificador grafico para conocer el estado de |a fabrica
{maguinas, operanics, fases, operaciones, nutas, fc.)
Coste software | 73.000 ewros
Disponibilidad de | Dispone de un planificador grafico pam conocer a
recursos. | disiribucion de los recursos. Se pueden congcer [as tareas
que debena estar realizando cada operario
Web hitp:/lorcle abast es/




Anexo 5: Especificaciones software DYNAMIX, para administrar recursos y

materiales

e [

Lista de materiales genenca, donde puede indicarse la

wgti?f:s procedencia de cada articulo
" | Posibilidad de copiar listas de materiales y modfcanias
iﬁﬂgﬁf 51, &5 tratadlo como un recursa mas de | empresa

Planmaesto S puede elaboryr ¢ plan maesto de produccion
ge produccion. | directaments 0 3 raves de un pedido.

Poshiidad de planificacion hacia adelante o hacia atras
Posibilitandy determinar 3 facha de entrega y &l precio de
products personalizados

Ordenes de
produccion

Caleuln Led

Time Mo, s2 debe infroducir come dato.

Personalizable | Es posible cierta personalizacion de las hemamientas.

Al serun programa de Microsoft |3 mterfaz es muy semejants

Fachdad e | a otros programas de k3 compania. Ademas de offecer una
Usg. interfaz personalizada para cada empleado en funcion de ko

Que requiera del programa.

Existe un modulo para implantar en Dynamics AX especfico

para ¢ sector “Equpamients ndustral” al que pertenece

organzacion en estudio.

Coste software | 70.000 suros

Modulos
especializades

Mugsira las capacidates de canga de los recursos.

Posibiita |a gestion smultanea tanto de los recursos de ks
empresa, comi de los mateniies limitados

Osponiblidad
e recursos.

it/ weey micoosoft comyspainidynamics/ax product overview
Angpx

Web




Anexo 6: Especificaciones software DYNAMIX NAVISION, para administrar

recursos y materiales

1 el Microsoft Dynamics Navision.

Oispone de vanos tpos de listas de matenales y defne
automaticamente 2 ordenes de producsion necesans para
realzar dicho producto.

Contrl de Mantene actuaizada la informacion de bs iventarios de
materdl, y dispone de una hemamienta para opfmizar &

espacio de almacen,

Lista de
materiales,

inventario.

S puede elaborar el plan de produceion en funcion de 135
ventas, de [as odenes de produccion creadas, o mediants &
MPS tradicional

Crdenes de 5, 58 crean aﬂgrréticarrﬂe en funcion del Plan Maestro de
produccion | produceéon disenado.

Plan massiro
e produccion

CalculoLed | No dispone de ningun madulo que calcale & "Led Tme” ce
Tme.  |las operaciones

Personalizable | Es posible cierta personalizacion de |as hemamientss.

Al serun programa de Microsaft, |3 mierfaz s muy semejanie
Fackidad de | a oiros programas de |3 compania, Ademas de ofecer ina
uso. | interfaz personalizada para cata empleado en funcion de ko

(e requiera del programa,

Moduos [ Ademas del modub de produccion, existe n moduio
especializades | especaizado para empresas que raba@En por proyectos.
Coste soware | 50,000 eurcs

La replanificacion de calendarios ayuda 3 crear planes
realistas en funcion de los recursos disponibies, redefiniendo
las ordenes de producsion

Dsponibiidad
e recursos.

it kcreesaft com/ spanimamicsinav produchioverien . mag
it wakew. kcreesoft comydinamics/NAY mrmductimanufacturing. mapy

Web




Anexo 7: Especificaciones software SAP MAC, para administrar recursos y
materiales.

E SAP para Maguinaria Industrial y Componentes (SAP IMEC)

Mediante el “Project Planning™ se pueden introducir lista de
Lista de mateniales aproximadas, ¥ una vez defimdo completarmente &

mateniabes. | producto, definr definitivamente el producte. Dispone de la

posibilidad de afadr planos 3 |a lista de materales,

Posee informaciin actualizada de todo el material utlizado y
adquindo, pudiendo actualzar constantemente &l estado de
los almacenes.

Mediante el “Sales Order Processing” se pusde conocer &
coste de |3 maguina en funcitn del tiempo de montais, &
matesial necesanc,... segln la configuraciin concreta de la
Plan maestro | maguina.

de produceitn. | El “Project Planning” permite planificar el proyects hacia
adelante o hacia atras, teniendo en cuenta la saturacion de
los recursos o no..Una vez aceptado & proyecto se genera &
plan maestro autematicamente en funcion de lo programado.

Mo solo genera kas ordenes de produccion, sino que tambisn
posibilita su seguimients a traves del software. Mediants la
hermamienta “Supervision and Control”

Calculo Led Mo dispone de ningun module, mi ninguna hemamienta
especifica para el calcule ded Led Time. Seria necesanio

programara.

Sap permite 3 sus clientes adecuar el software 3 las
necesidades especificas, creando su propio software de dos
formias:
- Elaborando su propio mapa de soluciones, instalando wn
Personalzable entramado de hemamientas especticas propusstss por
SAP.

- Programando aquellas funciones no disponibles mediants
&l entomo ABAPM. Permitiendo crear funciones nuevas o
incheso redisenar Las existentes.

Control de
inwentario.

Erdenes-.!:le

Time.

Fackidad de La interfaz de usuaro se basa principalments por menls
desplegables, dificultando asi |3 utizacion nuitva en wn

U= inicio.

Madulos SAP a desamollado un sofware especifico para el sechor
especializados | Maguinana Industnal y Componentes [SAP IMEC).

Coste software | 75.000 ewos
Como tode software ERP, en su modulo de fabricacion

Dsponbdad | dispone e estadisticas de disponibiiad de recursos y
* | realiza el “plan de produccion” en funcion de estas.
Web hitp: . sap comd'spain/indusirniesimachinenymidsize/soluti

onsbusiness tools/index spx




Anexo 8: Criterios de
recursos

seleccion de software para gestionar materiales y

Criterios de seleccion de altemativas.
=
'E L
Sl .oz 5| o |5% |2 .
sleg| & | 8 | 8| 8| &
4| EB W - E B pr
5 - ko 2 E -3
a £ & =
Adecuacion a las -
necrsidadec 08 5 ] B g 7 a5
Personalizacion de los -
procescs 05 7 .58 B 4 4 10
Coste del softeare 0.4 | 55.000€ | 35.000€ | T2.000< | 70000 | 50.000€ | 75000
Facilidad de uso. 02 i a ) a 3] )
Madulos acorde a .
resto de necesidades. | 0~ 6 7 8 B o 8

Anexo 9: Proceso para la obtenciéon de materiales contra pedido y contra stock

1 OF = M pedidos
— Bolsa
iT?
Contra . 1 OF = 1 pedido M
.. — Pedido » MRP —
pedido
—— Reservas

Contra __| Pedido = Almacén — Punto pedido -

stock

|

10F =

— OF, OC

1 pedido interno




Anexo 10: Representacion del lead Time en operaciones.

Dia 1 Dia2 Dia 3 Dia4

Entrega

J finiapamm ¢ ”

Entrega

Dia1 Dia 2 Dia3 Dia 4

J I




Anexo 11: Compras 2016 Fabricaciones institucionales Lizano Torres

IVA &n Comprobantes v"l
Febrero
Pag. # 1
22022016
IVA TARIFA 0 %
[VA COMO GASTO (No se Recupera)
Compras a RISE
Fecha Trx Nombre CedulaRUC. Factura  Ret Imponible VA %
1002/15 M-CEG-000001486  Angos Villareal Mynan Beatriz 170585445100-1 000001941 0 7300 000 0.00%
2102115 M-CEG-000001482  Angos Vilareal Mynian Beatriz 170585445100-1 000001954 0 4400 000 0.00%
Compras a RISE 117.00 0.00
Rignes Trifa 02
Fecha Tri Nombre CedulaRUC. Factura Ret Imponible VA %
0302115 M-CEG-000001481  Ramas Yanez Luis Danilo 171100827800-1  00D017338 O 75.00 000 0.00%
28002115 M-CEG-000001487  Corporacion Favorita C.A 1780016091900-1 000007293 O B85 0.00 0.00%
Bienes Tarifa 0 % 8385 0.00
Servicios Tarifa 0 %
Fecha Trx Nombre CedulaRUC  Factua  Ret Impanible VA
26102115 M-CEG-D00001468  Ruiz Orbe Jessica Andrea 171630429800-1  00000DA5E 1826 45000 000 0.00%
12002115 M-CEG-000001475  Taxfiles Dl Litoral S.A Textoss 09000814000-1  OOOO7OA04 1832 2263 000 0.00%
Servicios Tarifa 0% 47263 0.00
IVA COMO GASTO (No se Recupera f7348 0
000

VATARIFAQ% 348



Anexo 12: Compras 2016 Fabricaciones institucionales Lizano Torres

FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES

IVA en Comprobantes
Marzo
Pag s
2maooie
IVA COMO GASTO (No se Recupera)
Lompras 3 RISE
Pecha T Nombre CotulwRUC. Factumm Ret mponitéie VA -
160M1S MCEC 000001573 Angos Viaresl Myran Sestry 170585445 100-1  COODOMWTY O 1400 000 oo
Compras » FUSE oo 000
Pecha Tmx Nombre ComulaRUC Facturs Ret. mponitie VA -
160NV1S MOEC 00001508 Farwy Lucta Chicates Peds 1708 %200200-1  OO0OBE2TO 1048 an 000 Qoo
D0NS MCECO000015XY  Vickr Mugn Tomes Mores 1703074517001 OOOOCOGEY 1ars 112000 000 oo
MOV MLECO000019%0 Dige Cw Lite 179081951200-1 000004327 O 7w 000 ooon
J10M1S MLEC00000 1500 Comporncon Pavorta CA 179001091500-1  OOO00SNTT O 4601 000 QooN
OV MCEC 000001904 Exncober Velox Luss R 02000E5400-1  OOO00R0ME O 15& 000 O0o%
Bianas Tartts 0 % 119010 000
Servicios Tarita 0 %
Pecha Tm Nombre ComuiwRUC. Facturm Ret mponitie VA -
CAONVIS MLEGC 000001501 Artaa Avwenio Merirs Ronarty 021297001 (00003 187 200 000 oooN
MOV MCECO0000 15X Mutr Orbe Jessca Andes I7500420000-1  OOOO00OTZ &M 200 80 000 O0o%
100M15 MLECO0000 1545  Ermpress Pubics Metropoitars Oe Agus . 176815400000-1 O00MS%88 0 e 000 ooo%
J70N1S MLECO0N0154T  Ervprass Publics Metropoiters Os Agus . 176815400000-1 00282081 © N 000 ooon
COONIS MLECO00001928 Cafevac Cis Lide 17190007001 OOCITTTES O ™ 000 ooo%
170313 MCECO0000 1987 Mulr Orbe Jessics Andes 175304200001  OOOOCOOTO 180 »nio0 000 oo
MOV MCECO00001900 Ervpress Dcircs Quito SAEEQ 179005000 100-1 O80T O 828 000 oo
HONIS MCECO00001000 Erpress Dcircn Quito SAEEQ 179005500 100-1  OOte0eE00 O are 000 oo
HONIS MLECO0XN0100T  Erpress Dcircs Quio SAEEQ 179005388 100-1  OO1804543 0 woasr 000 oo
MOV MCEC 00001002  Ervprems Dcircs Quito SAEEQ 179005380 100-1 OteMYEX O Mo 000 ofoN
JU0M1S MCECO0N0 1004 Ervprass Bdcircs Quito SAEEQ 179008380 100-1  OOORSS4TY O 4013 000 oo
J10N1S MCECO0000 1004 Errgrems Diicircn Quio SAEEQ 179005000 100-1  OOORSS4TT O ar 000 Qoon
JL0N1S MCECO00001000  Ervpress Dictrcs Quito SAEEQ 179008300 100-1  OOOGSS4TS O na 000 ooo%
J10N1S MLRC000001008  Ervpress Dcircs Quito SAEEQ 179005300 100-1  OOOSSS4TS O s 000 oo
210M15 MLCECO0000 1008  Errpress Dcircs Quio SAEEQ 179005000 100-1  OOORSS4T2 O 208 000 00O
210N MCECO00000 1008  Ervpress Diicircn Quio SAEEQ 179005000 100-1  OOORSS4T2 0 os 000 oo
J10V1S MCECO00001007  Erpress Dectrcs Quio SAEEQ 179005588 100-1  O00NSS47I © 300 000 OO
J10NM13 MCEC000001007  Empresa Dcircs Quito SAEEQ 179005388 100-1 OOORSS4TY O w8 000 oooN
JONVIS MCECO00001008 Carrprad Cia. Lice 1I75219081600-1 OOO0S81N O 2000 000 oo
Servicion Tara 0 % 2oman 000
IYACOMO CASTO Mo as Secuseny) darosl e
Jroan ot

NATAREAO%



Anexo 13: Compras 2016 Fabricaciones institucionales Lizano Torres

FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES

VA en Comprobanies
Marzo
Pag # 1
I8
VA COMD GASTOD (No 5& Recupera)
Lompras g RISE

Facka T HMembrm OedulM LT, Frcium Mt Imgznibia & L1
180513 M-CEG-O00001571  Angon vVilsresl Myran Basin: Tro2asa48100-1 DIOODTeTY 0 1400 00D DO

Compras s SE 1400 ooo
Facka T HM=mbrm CeduleM UL, Frcium Mt Imgznibia L1 L1
180513 M-CEG-O0001508 Fenry Lucis Chicsirs Peids TFO8NI2EAIN0-1 DODDEETTD | B4 A7 000 DO
ATEIS M-LECONN151  Vickr Hugo Toms Florss TFO2gTEL | TO-1  DOODOEEET | ETS 1. 120 04 OO0 DO
BOES M-CEG-O00001550 Diips Cim. Lids TMeleIos| 8001 DOODDHXaT O 1218 000 DO
ZI0E1E M-CECO0000 1582  Corpormcion Favosis T8 TelBEI -1 DIODIEXTT O 4881 OO0 DO
03NS M-CEG-O0000 150 Excchar Vislor Luss Mamies HEOGEIDIN4m]-1 DIOODIGD4E O 18540 OO0 DO

Bimreann Toriln b % 1. 18810 18]

Earvicios Tarita 0 %

Facka T HMembrm OedulM LT, Frcium Mt Imgznibia & L1
DATNS M-CEG-O0000 1501 Ariss Arewsls Haslire Fomaric 1A 123T3800-1 DODOINIIs 1837 -ri-BL 00D DO
AATHS M-CEGO0153  Fuir Orbe Jessica &ndres 17 HEIDEGDEDD-1 DIODEETE | ETE B0 00 DO
100513 M-CEG-00000 1545 Empress Publics Metropoifsnn Ow Agun .. 1TSS 13428000-1 OD00W43288 O a0 00D DO
ATON1S M-CEG-O0000 134T Empress Publics Mefropoifers Ow Agun .. 1TSS 1S428000-1 D099288M O nn 00D DO
DRON1S M-CEG-DD000152%S  Calevsc Cis. Lide TTFN0eTI00-1 DMETTas 0 134 00D DD
17O 1S M-CEC-D0000158T  Muir Orbe Jessics Andran IFHEIDEI0EN0-1 DOODDORTD 1881 XLBD 00D DD
OIS M-CEG-O0001500  Empeess Eldcines Cuils SA0EEO TMe0a38N100-1 OFIETTE 0 838 000 DO
MOEE M-CECO0000 1600 Empress Ebcives Cuils SAEED TFelOa30N | 00-1 DFISsEID O iTe OO0 DO
MOEE M-LECOO0 1801  Empress Ebcines Cuils SAEED TFeDOS30N100-1 DFIEs424Y 0 [+.1. 1 OO0 DO
ORI M-LECO0000 1802  Empress Ebcines Cuils SAEED TFeldi30R10)-1 OFIEsdmas 0 Hom OO0 DO
Z10W1E M-CECO0000 1608 Empress Ebcines Cuils SAEED TFelOS30N 1001 DHOSES4TT O 4018 OO0 DO
FI0ES M-CEG-O0000 1608 Empress Escine Cuio SAEED TFElOS380100-1 DIORS34TT O BTE O DO
FIO0E1S M-CEG-I000 1608 Empress Escino Cuio SAEED TFelOS380100-1 DHGS34TE O LER] O DO
FI0E1S M-CEG-O0000 1608 Empress Escino Cuio SAEED TFelOS380100-1 DHGS34TE O Y] 00 DO
FIO0ES M-CEG-O000 1608 Empress Escin Quilo SAEED TFElOS380100-1 DHGS4TE O 108 O DO
Z10W1S M-CEG-O0000 1608 Empress Edcinen Quls SAEED TeDos38n100-1 DIOSE34TZ O (Y. -] 00D DO
1013 M-CEG-OI00N1B0T  Empesss, Eldcinen Ouls SAEEO TMeDIs3s8100-1 DOOS2S4TS 0 300 00D DD
1013 M-CEG-OI00N1B0T  Empesss, Eldcinen Ouls SAEEO TMeDIs3s8100-1 DOOS2S4TS 0 1o8F 00D DD
F03NE M-CEG-0000 1808 Campsl Ci. Lids T2 HoN800-1 DOO228138 0 i1l ] 000 DO

Sarvicions Tarifs 3 % I A1 0oo

I8 COMD GASTD Mo 5s Mecessr] azrnd oo

3 ITO4N [l 1]

VA TARIFA 0 %



Anexo 14: Compras 2016 Fabricaciones institucionales Lizano Torres

FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES

W& en Comprobantes
Marzo 1
Pag £1
ZR0EATI
LA TARIEA 0 26
1WA COMD GASTO (Mo se Reoupera)
LD A BISE
Fecha Tre Hombre CedulaRUE. Fachwm  Reb Impeoinilbe A %
1040343 M-CEG-00001373  Angos Wilarsal Wyrian Baairiz 1TOMEE43100-1  0ODDOAETA O 1400 000 00
Compas a RIBE 1400 002
Bienes Tarifa §
Fecha Tr Hombre CedulaRUE. Fachm  Reb Impeoeilible NA %
1040543 M-CEG-D00001308  Fanny Lucila Chicalza Fakda 1TO0020200-1  DODDEAZTD 1043 chji} 00 00
230348 M-CEG-D00D01833  ichor Huga Tomes Flores 1TOIET431T00-1  OODDOOSET 1473 1.12000 00 00
J403HS M-CEG-00001350  Diipa Cia. Lida 1THOA1851300-1 OODDU&EET O ] 00 00
A0S M-CEG-D00D01SEE  Comporacion Favoria CA 1THO0NB91500-1 OODDUAETT O 480 00 00
30348 M-CEG-D00001054  Esoobar Veloz Luis Famins 1802602634001 0ODDCG04E O 1340 00 D0
Blenes Tarita 0 % 118040 0.0
———B Lt
Fecha T Hombre Cedula/RUE. Fachm  Reb Impeoilble N %
43S M-CEGO00001501  Aras Arevalo Herling Rosaris 1{HMATIE00L  00D00AZIS 1837 22840 000 00
J4NS M-CEGO00001A34  Ruir Cirbe Jessica Andrea 110304250001 OODDOOST2 1078 308 B0 000 00
10034 M-CEG-I00001343  Empresa Fublca Metropoliana De Agua .. 170014200001 008143530 O T30 000 00
ITHAHS M-CEGO00001MT Empresa Fublica Metropoliana De Agua .. 17001420001 00953083 O 5131 000 00
08348 M-CEG-000D01033  Calevac Cla. Lida 1TRIEEEETI00 OOO2TTTED O 134 000 00
1T00ES M-CEG-D00001087  Ruiz Orbe Jessica Andrea 1710304283001 OODDOOSTD 1041 380 000 00
43S M-CEG-0D0D0105s Empresa EMcirica Quio SAEEQ 1TROM300100-1 OO1ASdTTR O .20 000 00
43S M-CEG-000D010800  Empresa EMcirica Quio SAEEQ 1TROMR300100-1 OO1AS0008 O aTn 000 00
43S M-CEG-000D01801  Empresa EMcirica Quio SAEEQ 1TEOR300100-1 OO1AS4MI O hoaar 000 00
43S M-CEG-000D0B0E Empresa EMcirica Quio SAEEQ 1TROM300100-1 OO1ASdTE2 O Mn 000 00
oS M-CEG-000D01004 Empresa EMcirica Quilo SAEEQ 1TROM300100-1 OODSMMTT O 4015 000 00
oS M-CEG-000D01804 Empresa EMcirica Quio SAEEQ 1TROM300100-1 OODSMMTT O arn 000 00
HiOas M-CEGO0000180% Empresa Elécirica Oulo SAEEQ {TEOB300100. OOOSMT O 1041 000 00
Hioas M-CEGO000010803  Empresa Elécirica Quilo SAEEQ 1TEOM300100.1 OOOSMMT O ina 000 00
Hioas M-CEGO00001808 Empresa Elécirica Ouilo SAEEQ 1TEO300100.1 OOOSMMT2 O 208 000 00
Hioas M-CEGO00001808 Empresa Elécirica Ouilo SAEEQ 1TEO300100.1 OOOSMMT2 O ons 000 00
Hious M-CEGO0000180T  Empresa Elécirica Quilo SAEEQ 1TROME300100.1 OOOSMMT O ino 000 00
Hioas M-CEGO0000180T  Empresa Elécirica Quilo SAEEQ 1TROME300100.1 OOOSMMT O ioar 000 00
S M-CEGO00001008  Cempiel Cla. Lida 1THMSS01800.1 OOODEM3D O 2000 000 00
Serviclos Tarfa 0% 0583 0.0
aaroal 000

|



Anexo 15: Compras 2016 Fabricaciones institucionales Lizano Torres

IVA COMQ GASTO (No se Recupera)

Compras a RISE
Fecha Trx Nombre Cedula/R.U.C. Factura Ret. Imponible IVA Y
28/01/15 M-CEG-000001426  Angos Villareal Myrian Beatriz 170585445100-1 000001933 0 59.00 0.00 0.00%
D6/01/15 M-CEG-000001438  Angos Villareal Myrian Beatriz 170585445100-1 000001914 0 84.00 0.00 0.00%
Compras a RISE 153.00 0.00
Bignes Tarifa 0%
Fecha Trx Nombre CedulaR.U.C. Factura Ret. Imponible IVA Y
26/01/15 M-CEG-0000013%8  Chuinchuela Hidalgo Liiliana Del Pilar 171111420500-1 000044137 1799 470.00 000 0.00%
20/01/15 M-CEG-000001434 Basantes Guzman Edison Fernando 172027444600-1 000003671 O 38.00 0.00 0.00%
09/01/15 M-CEG-000001435  Quinchuela Hidalgo Liiliana Del Pilar 171111420500-1 000043872 0O 094.00 000 0.00%
26/01/15 M-CEG-000001451 Corporacion Favorita C.A 179001691900-1 000001996 O 27.79 0.00 0.00%
24/01/15 M-CEG-000001452 Corporacion Favorita C.A 179001691900-1 000002906 O 73.60 0.00 0.00%
Bienes Tarifa 0 % 703.39 0.00
Servicios Tarifa 0 %
Fecha Trx Nombre Cedula/R.U.C. Factura Ret. Imponible IVA Y
DG6/01/15 M-CEG-000001413  Angos Villareal Myrian Beatriz 170585445100-1 000001915 0 64.00 0.00 0.00%
D6/01/15 M-CEG-000001445  Leslie Sofia Quifionez Campos 172674378200-1 000000200 O 10.00 0.00 0.00%
Servicios Tarifa 0 % 74.00 0.00
IVA COMO GASTO (Mo se Recupera) 930.39 0.00
IVA TARIFA 0 % 930.39 0.00
Pag. #2
2210272016
IVA TARIFA 12 %
IVA COMO GASTO (No se Recupera)
Bienes Tarifa 12 %
Fecha Trx Nombre Cedula/R.UC.  Factura  Ret. Imponible VA i
070115 M-CEG-000001409  Aguirre Carrion Jose Carlos Luciano 1706655386001 000060603 O 21.12 253 11.08%
21101115 M-CEG-000001428  Shemlon 5. A 17082040850400-1 00DO02GBS O 178 0.21 11.73%
18/0115 M-CEG-000001428  Superdepories 5.A 1791413237001 000023011 O 45.48 546 12.01%
14/0115 M-CEG-000001430 Saritama Torres Manica Del Carmen 1717167231001  00OQOTITO O 16.52 1.08 11.09%
14/01/15 M-CEG-000001432 Montenegro Perez Nadia Elena 1714493531001 0000BE0E3 O 512 061 11.01%
16/0115 M-CEG-000001433  Vallejo Gordillo Nancy Alexandra 1710740026001 000103437 O 2.3 268 12.02%
26/0115 M-CEG-000001451 Corporacion Favarita C.A 1780016681800-1 000001996 O 67.84 B.14 12.00%
2410115 M-CEG-000001452 Corporacion Favarita C.A 179001691900-1 000002006 O 18.26 210 11.00%
26/0115 M-CEG-000001454 Quishpe Morales Luis Giovanny 1713925822001 0OOQTO107 O 7.50 001 11.09%
26/01/15 M-CEG-000001455 Quishpe Morales Carmen Lourdes 1713925848001 000045705 O 2054 246 11.08%
Bienes Tarifa 12 % 226.56 FIAT
IVA COMO GASTO (No se Recupera) 226.56 2717




Anexo 16: Compras 2016 Fabricaciones institucionales Lizano Torres

LA COMO CREDITO FISCAL
Bienes Tarifg 12 %
Fecha Trx Nombre CedulaiR.U.C. Factura Ret. Imponible WA %
21/01/15 M-CEG-000001393  Hoyos Mejia Paulina Alexandra 171316816500-1 000149024 1793 13.98 168 12.02%
21/01/15 M-CEG-000001384  Pa.Co Comercial E Industrial 5.A 170004027500-1 000010522 1794 12.17 146 12.00%
21/01/15 M-CEG-000001385  Durini C_A. Edimca 170001215800-1 000009385 1795 23.46 282 1202%
19/01/15 M-CEG-000001396 Lema Mena Cristian Geovanny 172254829200-1 000000050 1796 A50.00 114.00 12.00%
06/01/15 M-CEG-000001398  Consuelo Del Rio Segovia Rivera 171765555700-1 000014257 1790 103.00 12.36 12.00%
27/01/15 M-CEG-000001400 Representaciones Dong-ll Del Ecuador S.A 170179907600-1 000073475 1801 109.62 13.15 12.00%
28/01/15 M-CEG-000001401  Hilda Beatriz Alvarez Albarracin 170097910500-1 000001642 1802 11250 13.50 12.00%
28/01/15 M-CEG-000001402 Puebla Carvajal Jose Octavio 170066304900-1 000218752 1803 41.04 492 11.90%
29/01/15 M-CEG-000001403 Puebla Carvajal Jose Octavio 170066304900-1 000073209 1804 123.12 14.77 12.00%
29/01/15 M-CEG-000001404  Hilda Beatriz Alvarez Albarracin 170097910500-1 000001893 1807 127.98 15.36 12.00%
20/01/15 M-CEG-000001405  Marketing Worlwide Ecuadaor 5.4 170190363300-1 000464318 1797 126.79 15.21 12.00%
05/01/15 M-CEG-000001406  Hidalgo Aguirre Olga Judith 170383206100-1 000047129 O 200,83 2518 12.00%
0&/01/15 M-CEG-000001407  Comercial Kywi 5.A 170004122000-1 000001825 0 15.00 1.80 12.00%
06/01/15 M-CEG-000001408  Herrera Almeida Guillermo Antonio 170262138200-1 000288155 0 17.86 214 11.98%
07/01/15 M-CEG-000001415  Puebla Carvajal Jose Octavio 170066304900-1 000216750 O 12.60 1.51 11.98%
07/01/15 M-CEG-000001416  Ramirez Ochoa Edin Eulices 070206114500-1 000014257 0 576.00 69.12 12.00%
12101/15 M-CEG-000001417  Representaciones Dong-ll Del Ecuador S.A 179179997600-1 000073211 0 104.79 12.57 12.00%
12101/15 M-CEG-000001418  Troya Mosguera Oswaldo Jesus 172431007100-1 000687825 0 8.93 1.07 11.98%
13/01/15 M-CEG-000001419  Adriana De Los Angeles Reyes Coba 170787767400-1 000075778 O 83.04 0.96 11.90%
13/01/15 M-CEG-000001420 Proveedora De Repuestos Batra Cia. Lida  170026701600-1 000133585 0 an 0.48 11.92%
13/01/15 M-CEG-000001421  Hilda Beatriz Alvarez Albarracin 170097910500-1 000000130 0 443.25 53.19 12.00%
14/01/15 M-CEG-000001422 Prosertexa 5.A. 170203925800-1 000030128 0 52.50 6.30 12.00%
11/01/15 M-CEG-000001424  Petrogolden Combustibles Cia. Lida. 170222347400-1 000812038 0 15.19 1.82 11.98%
28/01/15 M-CEG-000001425  Herrera Almeida Guillermo Antonio 170262138200-1 000289445 0 8.03 1.07 11.98%
19/01/15 M-CEG-000001427 Gasolinera Luluncoto Petro Comercial 170191916500-1 000639321 0 17.86 214 11.98%
16/01/15 M-CEG-000001431 Troya Mosguera Oswaldo Jesus 172431007100-1 000602077 O 17.86 214 11.98%
09/01/15 M-CEG-000001436  Troya Mosquera Oswaldo Jesus 172431007100-1 00D06BS2B0 O 17.86 214 11.98%
02/01/15 M-CEG-000001437  Troya Mosquera Oswaldo Jesus 172431007100-1 O0O0GTE45 0 32.14 3.86 12.01%
13/01/15 M-CEG-000001439 Puebla Carvajal Jose Octavio 170066304900-1 000217200 0 58.02 6.96 12.00%
15/01/15 M-CEG-000001440 Representaciones Dong-ll Del Ecuador S.A 1701799097600-1 000073209 0 70.72 B.57 12.00%
19/01/15 M-CEG-000001441 Heman Jesus Ayala Silva 170430620600-1 000003484 0 408.70 49,04 12.00%
22/01/15 M-CEG-000001442 Botoperla 5.A. 170044884300-1 000047129 0 83.28 0.98 12.00%
23101/15 M-CEG-000001443 Puebla Carvajal Jose Octavio 170066304000-1 000218344 0 7740 B.20 12.00%
23101/15 M-CEG-000001444  Totoy Pancho Julio Norberto 060153720200-1 000024308 O 442 0.53 11.98%
30101/15 M-CEG-000001446  Totoy Pancho Julio Norberto 060153720200-1 000024538 0 338 041 12.08%
27/101/15 M-CEG-000001447  Portilla Enriquez Wilmer Hernan 040087731200-1 000010652 O 15.44 1.85 11.98%
27101/15 M-CEG-000001448  Portilla Enriquez Wilmer Hernan 0400877312001 0000106853 O 1.79 0.21 11.73%
21101/15 M-CEG-000001449  Delgado Aida Maria Fabiola 170022036000-1 000001347 0 6.40 077 12.03%
23101/15 M-CEG-000001450 Delgado Aida Maria Fabiola 170022036000-1 000101464 0 15.76 1.80 11.00%
21101/15 M-CEG-000001453  Gasolinera Luluncoto Petro Comercial 170191816500-1 000639505 0 17.86 2.14 11.98%
21/101/15 M-CEG-000001456  Hilda Beatriz Alvarez Albarracin 170087810500-1 000000729 0 3,134.509 376.15 12.00%
23101/15 M-CEG-000001457  Hilda Beatriz Alvarez Albarracin 170087810500-1 000313563 0 44019 52.82 12.00%
Bienes Tarifa 12 % 7.728.37 827.35
servicios Tarifa 1226
Fecha Trx Nombre Cedula/R.U.C. Factura Rat. Imponible VA k]
19/01/15 M-CEG-000001397  Tipan Urgiles Ana Lucia 171308381200-1 000000752 1798 271263 325.52 12.00%
15/01/15 M-CEG-000001423  Main Data Sistemnas Cia. Lida. 1702410091600-1 000001086 0 40.00 480 12.00%
Servicios Tarifa 12 % 2,752.63 330.32



Anexo 17: Histéricos de ventas Fabricaciones Institucionales Lizano Torres

FABRICACIONES INSTITUCIONALES LIZANO TORRES
Detalle de Ventas y Retenciones

2
¢

Desde 01/01115  Hasta 3112115

Pag #1

10102016

RUCICI Nombre Fecha Trx Serie  Factura  §  Imponible NoImpon. VA Total Retencien  RRla % RINA %
0992806419001  Soluciones Globales SA Globfast 130113 M-FAC-000019870 002001 19870 M 282630 000 316 3163460 2826 1.00% 000 0.00%
9999990990999 Consumidor Final 15101115 M-FAC-000010671 002001 19871 M 0.0 0 0w 0o 0.00 0.00% 000 0.00%
9999999995999 Consumidor Final 150115 M-FAC-000019672 002001 19872 M 000 0w 0w 0o 0.00 0.00% 000 0.00%
1791330169001  Tecnoases Cla Lida 030215 M-FAC-000019875 002001 19875 M 1,000.00 000 12000 1120000 1000 100%  36.00 30.00%
1801472364 Elsi Gallegas 0410215 M-FAC-000019879 00201 19879 M 16.96 [ 19000 0.00 0.00% 000 0.00%
9999990990999 Consumidor Final 260215 M-FAC-000019883 002001 19883 M 0.0 0 0w 0o 0.00 0.00% 000 0.00%
9999999999999 Consumidor Final 260215 M-FAC-000019884 00201 19884 M 000 0 0w 0o 0.00 0.00% 0.00 0.00%
9999999990999 Consumidor Final 260215 M-FAC-000019885 002001 19885 M 0.0 0w 0w 0o 0.00 0.00% 000 0.00%
9999999999999 Consumidor Final 260215 M-FAC-000019886 00201 19886 M 000 0 0w 0o 0.00 0.00% 0.00 0.00%
9999999990999 Consumidor Final 26/02/15 M-FAC-000019887 002001 19887 M 0.0 0w 0w 0o 0.00 0.00% 000 0.00%
1706926845 Rosa Espin 260215 M-FAC-000019888 002001 19888 M 17250 0w 27 193200 0.00 0.00% 000 0.00%
0992806418001 Soluciones Globales SA Globfast ~ 27/0315 M-FAC-000013894 002001 19834 M 6,395.00 000 79140 738640124 6595 1.00% 000 0.00%
1002015418 Maria Benitez [1A04/15 M-FAC-000019895 002001 19895 M 190 0 3% 020 0.00 0.00% 000 0.00%
T01781989  Ebia Criollo 09/04/15 M-FAC-000019903 002001 19903 M 210 0w 2 26990 0.00 0.00% 000 0.00%
1865020510001 Esforsht [MI0545 M-FAC-000019913 002001 19913 M 8353501 0001002431 9356022123 B35.36 1.00%  3,007.29 30.00%
1865020310001 Esforsht 2410415 M-FAC-D00019915 002001 19915 M B9.57431 000 714882 66TH212 59574 100% 214466 30.00%
1768012630001 Comando Conjunto De LasFAa 0410515 M-FACO00019946 002001 19316 M 5400 000 6528 609280 544 1.00% 10.58 30.00%
1792226117001 Golden Vacactions 050515 M-FAC-000019920 00201 19820 M 196.00 0 28 21952 831 196 1.00% 7.06 30.00%
1303159996001 Vinueza Patricio 10515 M-FAC-000019923 002001 19923 M 490074 000 58833 5401070 0.00 0.00% 000 0.00%
1303155996001 Vinueza Patricio [MA0515 MFAC-000019924 002001 19924 M 7386 000 4488 418720 0.00 0.00% 000 0.00%
110235027 Mercedes Guaman 190515 M-FAC-000010925 002001 19825 M 2500 00 3 2000 0.00 0.00% 000 0.00%
1713621397001 Edwin Cajas 200515 M-FAC-000019926 002001 19926 M 200 0 28 %6880 0.00 0.00% 000 0.00%
1391719968001 Federacion Deporfiva De Manabi  03/0615 M-FAC-000019928 002001 19928 M 689550 000 827468 772296 16761 BBO6 1.00% 24824 30.00%
1391719868001 Federacion Deportiva De Manabi  03/0613 M-FAC-000019929 002001 19929 M 487072 000 4849 518200 4571 100% 16455 30.00%
1391719868001 Federacion Deporfiva De Manabi  03/06M5 M-FAC-000019930 002001 19930 M 617025 000 74043 6310680 G170 1.00%  222.13 30.00%
1768120360001 Policia Metropoltana De Quito 0307115 M-FAC-000019935 002001 19935 M 56,606.00 000 679272 63398720 06605 1.00% 203782 30.00%
9999999990999 Consumidor Final 14107115 M-FAC-000010036 002001 19836 M 0.0 0w 0w 0o 0.00 0.00% 000 0.00%
1760003410001 Municipio Dl Distrito Metropalitano .. 010915 M-FAC-000020017 002001 20017 M 189458 000 221343 28710 T8O 1.00% 159140 70.00%
1709536501 Manus! Mavi 01/09/15 M-FAC-000020018 002001 20018 M 40.00 000 480 4 000 0.00% 000 0.00%
110260548 Bairon Campaverde Flores 0110915 M-FAC-000020019 002001 20018 M 11607 000 1393 130000 000 0.00% 000 0.00%
9999989999999 Consumidar Final 3110815 M-FAC000020020 002001 20020 M 100 0o 28 250 000 0.00% 000 0.00%
1803206578 Wilson Aguilar 0110915 M-FAC-000020026 002001 20026 M Al 000 626 430 000 0.00% 000 0.00%
0202125456 Wiman Aloiia 01109/15 M-FAC-000020029 002001 20028 M §02.29 000 e02r 562.56 0 000 0.00% 000 0.00%
0605626530  Ivan Aldas 0110915 M-FAC-000020030 002001 20030 M 0229 000 6027 362.56 0 000 0.00% 000 0.00%
1104358104 Vargas Carlos 030815 M-FAC-000021034 002001 21034 M 50229 000 e02r 362.56 0 000 0.00% 000 0.00%
0603639901 Quishpe Wiliam 03008/15 M-FAC-000021035 002001 21035 M 50029 000 6027 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
0603677848 Gualan Luis 030815 M-FAC-000021036 002001 21036 M 0229 000 8027 36256 0 000 0.00% 000 0.00%
T24MME  Truiilo Stalin 03008/15 M-FAC-000021037 002001 21037 M §02.9 000 6027 562.56 0 000 0.00% 000 0.00%
104803172 Gomez Luis 0300815 M-FAC-000021038 002001 21038 M 0229 000 6027 362.56 0 000 0.00% 000 0.00%
0926457389 Ricky Ruiz 030/15 M-FAC-000021039 002001 21038 M 50229 000 e02r 362.56 0 000 0.00% 000 0.00%
1003627104 Pitacuar Jairo 0308/15 M-FAC-000021040 002001 21040 M 50228 0o 6027 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
TH048%9  Suntasip Cristian 0308/15 M-FAC-000021041 002001 21041 M 0229 000 8027 2.6 0 000 0.00% 000 0.00%
1850208426 Olivarez Darwin 0308/15 M-FAC-000021042 002001 21042 M §02.9 000 6027 562.56 0 000 0.00% 000 0.00%
0303337107 Iza Victor 0308/15 M-FAC-000021043 002001 21043 M 0229 000 8027 36256 0 000 0.00% 000 0.00%
1108596787 Cordova Jorge 0308/15 M-FAC-000021044 002001 2104 M §02.29 000 e02r 562.56 0 000 0.00% 000 0.00%
0602726986 Chito Carmen 0308/15 M-FAC-000021045 002001 21045 M 50228 0o 6027 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
718572652 Narvaez Francklin 0308/15 M-FAC-000021046 002001 21046 M 0229 000 8027 2.6 0 000 0.00% 000 0.00%
DGO4567511  Taco Henry 0308/15 M-FAC-000021047 002001 21047 M 50029 000 6027 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
720885035 Muso Francisco 030815 M-FAC-000021048 002001 21048 M 0229 000 8027 36256 0 000 0.00% 000 0.00%
0503445397 Silvio Edgar 0308/15 M-FAC-000021049 002001 21048 M 50229 000 e02r 362.56 0 000 0.00% 000 0.00%
1805179503 Tinfin Stalin 0308/15 M-FAC-000021050 002001 21050 M 50228 0o 6027 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
1805197454 Chuncho Darwin 0308/15 M-FAC-000021051 002001 21081 M 50229 000 e02r 362.56 0 000 0.00% 000 0.00%
725229627 Luis Catucuago 0308/15 M-FAC-000021052 002001 21082 M 50029 000 6027 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
T24T67387  Guachan Jeferson 030815 M-FAC-000021053 002001 21053 M 0229 000 6027 362.56 0 000 0.00% 000 0.00%
1205523390 Baldeon Adrian 0308/15 M-FAC-000021054 002001 21084 M §02.29 000 e02r 562.56 0 000 0.00% 000 0.00%
0604972968 Pinquisaca Jony 0308/15 M-FAC-000021055 002001 21055 M 50228 0o 6027 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
0303889073 Guamushing Edisan 03008/15 M-FAC-000021036 002001 21036 M 0229 000 8027 2.6 0 000 0.00% 000 0.00%
1804443743 Telenchana Diego 03008/15 M-FAC-000021057 002001 21057 M 50029 000 6027 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
TZ4HAT  Lema Cristhian 0308/15 M-FAC-000021038 002001 21038 M 0229 000 8027 562.56 0 000 0.00% 000 0.00%
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1805419239
0401874243
DB04020552
0201776135
1004015739
172452014
1722640818
171853360
0604285601
0303651473
1805057013
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Lema Cristhian
Moya Alex
Benavides Edwin
Pilatasig Carlos
Guacan Alex
Campana Jony
Escobar Cristian
Guachi Diego
Chauca Juan
Moyon Geovanny
Barja Pablo
Alvarez Franklin
Jimenez Luis
Espinosa Jonathan
Bayas Darwin
Cunalota Braulio
Caiza Wilmer
Bravo Luis
Tolomba Luis
Yagos Jorge
Ponluisa Nelson

03/08/15 M-FAC-000021058 002001 21038
03/08/15 M-FAC-000021059 002001 21039
03/08/15 M-FAC-000021060 002001 21060
03/08/45 M-FAC-000021081 002001 21081
03/08/15 M-FAC-000021082 002001 21062
03/08/15 M-FAC-000021063 002001 21063
0310815 M-FAC-000021084 002001 21064
03/08/15 M-FAC-000021085 002001 21085
03/08/15 M-FAC-000021086 002001 21086
03/08/15 M-FAC-000021067 002001 21067
0310815 M-FAC-000021068 002001 21068
03/08/15 M-FAC-000021089 002001 21089
03/08/45 M-FAC-000021070 002001 21070
03/08/15 M-FAC-000021071 002001 21071
03/08/15 M-FAC-000021072 002001 21072
0310815 M-FAC-000021073 002001 21073
0310815 M-FAC-000021074 002001 21074
03/08/15 M-FAC-000021075 002001 21075
03/08/15 M-FAC-000021076 002001 21076
030815 M-FAC-000021077 002001 21077
03/08/15 M-FAC-000021078 002001 21078
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50229
50228
50229
50229
50229
50228
50229
50228
50229
50229
50229
50228
50229
50229
50228
50229
50228
50229
50228
50229
50228

0.00 0.00%
0.00 0.00%
000 0.00%
000 0.00%
0.00 0.00%
0.00 0.00%
000 0.00%
000 0.00%
000 0.00%
0.00 0.00%
000 0.00%
000 0.00%
000 0.00%
0.00 0.00%
0.00 0.00%
000 0.00%
000 0.00%
0.00 0.00%
0.00 0.00%
000 0.00%
000 0.00%



Anexo 18: Histéricos de ventas Fabricaciones Institucionales Lizano Torres

1003683369 Perugache Nelsan (30815 M-FAC-D00021081 0024001 21081 M nn e 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
172274819 Andango Jonatan (30815 M-FAC000021082 0024001 21082 M nn 0 & 562560 000 0.00% 000 0.00%
1804913890 Mesias Roberl 03015 M-FAC-000021083 002401 21083 M nn 0 & 2560 000 0.00% 000 0.00%
72418751 Auls Javier 030815 M-FAC-000021084 002001 21084 M nn 111 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
1805036367 Vil Craitobal 030815 M-FAC-000021085 002001 21085 M nn 111 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
108697779 Huriado Jofre 240915 M-FAC-D00021086 002001 21086 M nn e 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
(401630075 Garcia Edson (30815 M-FAC-000021087 002401 2087 M nn 0 & 562560 000 0.00% 000 0.00%
1722948542 Diego Simbafia 030815 M-FAC-000021068 002001 21088 M nn 11 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
(40156832 Gaon Robinson 030815 M-FAC-000021069 002001 21088 M nn 111 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
172271025 Navamete Edison 030815 M-FAC-000021000 0024001 21090 M nn 11 P 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
1805035280 Toapanta Klever 030815 M-FAC-000021091 002401 21091 M nn e 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
10036270682 Abvarez Rony 03015 N-FAC000021092 0024001 2102 M nn 0 & 2560 000 0.00% 000 0.00%
O10B0M366  Femandez Fredy 030815 M-FAC-000021093 0024001 21093 M nn 11 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
0604760801 Piamunga Wimer 030815 M-FAC-000021004 002001 21094 M nn 111 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
0504262963 Sanchez Oscar 030815 M-FAC-000021005 0024001 21085 M nn 11 P 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
0202488029 Yambombo Fredy (30815 M-FAC-D00021007 002401 21097 M nn 0 & 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
030418672 Tercero Carlos (3015 M-FAC-000021098 0024001 21038 M nn 0 & 2560 000 0.00% 000 0.00%
160074766 Hemera Yhilson 030815 M-FAC-000021009 0024001 21098 M nn 11 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
0104931175 Cholan Byron 030815 M-FAC-000021100 002001 21100 M nn 11 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
ODATEE105  Tenequssiay Kever 030815 M-FAC-000021103 0024001 21103 M nn 11 P 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
1207827278 Maclas Fredy 03015 M-FACD00021104 002401 2114 M nn 0 & 562560 000 0.00% 000 0.00%
180447215 DeLa Cruz Colson 030815 M-FAC-000021105 002001 21105 M nn e 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
0340372065 Pefia Edison 03015 M-FAC-D00021106 0024001 21106 M nn 0 6 2560 000 0.00% 000 0.00%
0503252926 Mancayo Flavio 030815 M-FAC-000021107 002001 21107 M nn 11 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
T0411MM  Alexander Puglla 030815 M-FAC-000021108 0024001 21108 M nn e 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
08559707 Viasquez Diego 03015 M-FAC-000021109 0024001 21108 M nn 11 P 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
HOB40MST  Rios Jose (3015 M-FACD00021110 002401 21110 M nn 0 & 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
0304334440 Jose Cofre 030815 M-FACD00021111 002401 21111 M nn 0 & 2560 000 0.00% 000 0.00%
1805066830 Taatyo Byron 030815 M-FAC-000021112 0024001 21112~ M nn 11 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
104883119 Secaiza Anfonio 030815 M-FAC-000021113 002001 21113 M nn 11 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
1003796420 Guaman Gerardo 03015 M-FAC-000021114 002401 21114 M nn 11 P 56256 0 000 0.00% 000 0.00%
1808257027 Jines Danigl 03015 M-FAC000021115 0024001 21115 M nn 0 & 562560 000 0.00% 000 0.00%
1105923391 Velasques Diego 030815 M-FACD00021116 002401 21116 M nn 0 & 2560 000 0.00% 000 0.00%
1709631467 Byron Aulestia 030915 M-FAC-000021121 002001 21121 M 00 24 2400 000 0.00% 000 0.00%
71020607 Mercedes Guaman 020915 M-FAC-000021125 002001 21125 M 11440 0 1 18130 000 0.00% 000 0.00%
1708967119 Maribel Tello 030915 M-FAC-000021126 002001 21126 M 4655 0 55 140 000 0.00% 000 0.00%
AT Jose Chusig 030915 M-FACD00021127 002401 21127 M 13190 T .Y UAED 000 0.00% 000 0.00%
RUCICI Nembre Fecha Trx See Factura  §  Imponible Nolmpen.  NA Total Retencin  RRta % RNA %
0913907097001 Avaro Jose Condai Guerrero 121013 MFAC00021138 002001 21138 M 116344 000 13881 1303080 1163 100% 4188 30.00%
1792548311001 Cenfro Comercial £l Recreo 231015 M-FACD00021172 0o2g01 21172 M 500,00 000 6000 560,00 618 300 1.00% 000 0.00%
1752088376001 Cobefe JUNWI3 MFACO00021175 002001 2173 M 502300 000 60276 562876123 3023 1.00% 000 0.00%
1768013010001 Direccion Administrafva Logistca De... 04/14/15 M-FAC00021178 002001 2178 M 2458803 000 20469 A1 2455 100% 86410 30.00%
1768013010001 Direccion Administrafva Logistca De... 04/11/15 M-FAC.000021180 002001 21180 M 209173 000 250101 BT 20892 100% 74210 30.00%
1792068576001 Cobefe 06/11115 M-FAC-000021183 002001 21163 M 26800 i 2% 30016123 268 100% 000 000%
1760003410001 Municipio Del Disirto Melropolitano .. 0411%/15 M-FAC.00021183 002001 21185 M 7021304 000 84255 7863600 40427 100%  5,007.89 70.00%
1760003410001 Municipio Del Disirto Melropalitano .. 0411%/15 MFAC.00021187 002001 21187 N 439%.%6 000 5264 49276600 B7994 100% 369573 70.00%
1768120360001 Policia Metropolitana De Quito 201115 M-FAC-000020191 002001 2191 M 927963 000 11135 1038210 G280 100% 33407 30.00%
1760003410001 Municipio Del Disirto Melropalitano .. 011215 MFAC.00021194 002001 2114 N 442000 000 53040 4950400 420 100% 15912 30.00%
1792068576001 Cobefe 09/1215 M-FAC-D00021198 002001 2198 M 130200 000 e 150040 1392 1.00% 000 000%
1768017310001 Caja Central Fag (7/1215 M-FAC-000021200 002001 21200 M 517000 000 6040 5790400 10340 100%  62040100.00%
999909399999 Consumidor Final 181215 MFACO00021201 002001 21200 W 000 0 0w 0no 0.00 0.00% 000 000%
1768120360001 Policia Metropolitana De Quito 1B1215 MFAC00021202 002001 21202~ M BA1A00 000 7380 TADAB00 G615 100% 23814 30.00%
1704098724001 Gusana Bamiga /1215 M-FAC000021203 002001 21208 M 4500 0 240 4 0.00 0.00% 000 000%
(400877312001 Portila Enviguez Wimer Heman J0M215 MFAC0021207 002001 21207 M 1471200 000 140544 1317440 712 1.00% 000 0.00%
Totgl 15284 00010098321 4231303 95215 320018



Anexo 19: Histérico de compras Fabricaciones Institucionales Lizano Torres

IVA COMO GASTO (No se Recupera)

Compras a RISE

Fecha Trx Nombre CedulaiR.U.C. Factura Ret. Imponible IVA %
2B/01/15 M-CEG-000001426  Angos Villareal Myrian Beatriz 170585445100-1 000001933 0O 50.00 0.00 0.00%
D6/01/15 M-CEG-000001438  Angos Villareal Myrian Beatriz 170585445100-1 000001914 O 94.00 0.00 0.00%
Compras a RISE 153.00 0.00
Bignes Tarifa 0%
Fecha Trx Nombre CedulalR.U.C. Factura Ret. Imponible IVA %
26/01/15 M-CEG-000001388  Cuinchuela Hidalgo Liiliana Del Pilar 171111420500-1 000044137 1799 470.00 000 0.00%
20/01/15 M-CEG-000001434 Basantes Guzman Edison Fernando 172027444600-1 000003671 0O 38.00 0.00 0.00%
08/01/15 M-CEG-000001435 Quinchuela Hidalgo Liiliana Del Pilar 171111420500-1 000043872 0O 084.00 000 0.00%
26/01/15 M-CEG-000001451 Corporacion Favarita C.A 179001691900-1 000001996 O 27.79 0.00 0.00%
24/01/15 M-CEG-000001452 Corporacion Favarita C.A 179001691900-1 000002906 O 73.60 0.00 0.00%
Bienes Tarifa 0 % 703.39 000
Servicios Tarifa 0 %
Fecha Trx Nombre CedulaiR.U.C. Factura Ret. Imponible IVA %
06M01/15 M-CEG-000001413  Angos Villareal Myrian Beatriz 170585445100-1 000001915 O 64.00 0.00 0.00%
D6/01/15 M-CEG-000001445  Leslie Sofia Quifionez Campos 1726743782001 000000200 O 10.00 0.00 0.00%
Servicios Tarifa 0 % 74.00 0.00
WA COMO GASTO (No se Recupera) 930.39 0.00
IVA TARIFA 0 % 93038 0.00




Anexo 20: Historico de compras Fabricaciones Institucionales Lizano Torres

Pag.#2
22102/2016
[VA TARIFA 12 %
IVA COMO GASTO (No se Recupera)
Bienes Tarifa 12 %

Fecha Tm Nombre CedulaR.UC. Factura  Ret. Impaonible IVA h
07/01/15 M-CEG-000001400  Aguirre Camion Jose Carlos Luciano 170665538600-1  00DOBOG03 0 .12 253 11.08%
21001115 M-CEG-000001428  Shemlon 5. A 170204850400-1  00DON268S 0 179 021 11.73%
1801115 M-CEG-000001420  Superdeportes 5.A 1701413237001 000023011 0 4548 546 1201%
14/01/15 M-CEG-000001430  Saritama Torres Monica Del Carmen 1717167231001  00DOOTITY 0 16.52 1088 11.99%
1410115 M-CEG-000001432  Maontenegro Perez Nadia Elena 1714403531001  00DOBG9G3 0 5.12 061 11.91%
16/01/15 M-CEG-000001433  Vallejo Gordillo Nancy Alexandra 1710740026001 000103437 0 230 268 1202%
26/01/15 M-CEG-000001451  Corporacion Favonita C.A 178001691800-1  00DOND1996 0 7.84 B.14 12.00%
24i01/15 M-CEG-000001452  Corporacion Favorita C.A 170001601800-1  00DONDZ908 0 18.26 219 11.00%
26/01/15 M-CEG-000001454  Quishpe Morales Luis Giovanny 1713925822001  00DOTO107 0 758 091 11.99%
260115 M-CEG-000001455  Quishpe Morales Carmen Lourdes 171392564800-1 000045705 0 2054 246 11.98%

Bienes Tarifa 12 % 226.56 2047

IVA COMO GASTO (No se Recupera) 226 56 IR




Anexo 21: Compras 2016 Fabricaciones institucionales Lizano Torres

LA COMO CREDITO FISCAL
Bienes Tarifa 12 %
Fecha Trx Nombre CedulaiR.U.C. Factura Ret. Imponible WA ]
21/01115 M-CEG-000001392  Hoyos Mejia Paulina Alexandra 1713116816500-1 000149024 1793 13.98 1.68 12.02%
21/01115 M-CEG-000001394  Pa.Co Comercial E Industrial 5.4 170004027500-1 000010522 1704 12.17 1.46 12.00%
21/0115 M-CEG-000001395  Durini C_A. Edimca 179001215800-1 OOO0OD93BS 1795 23.48 2.82 12.02%
190115 M-CEG-000001398 Lema Mena Cristian Geovanny 172254829200-1 000000050 1796 050.00 114.00 12.00%
06/01/15 M-CEG-000001399 Consuelo Del Rio Segovia Rivera 1717655557001 000014257 1790 103.00 12.36 12.00%
2770115 M-CEG-000001400 Representaciones Dong-ll Del Ecuador 5.A 1701799976001 000073475 1801 109.62 13.15 12.00%
28/01/15 M-CEG-000001401  Hilda Beatriz Alvarez Albarracin 1700097910500-1 000001642 1802 112.50 13.50 12.00%
28/01/15 M-CEG-000001402 Puebla Carvajal Jose Octavio 170066394000-1 000218752 1803 41.04 492 11.909%
29/01/15 M-CEG-000001403 Puebla Carvajal Jose Octavio 170066394000-1 000073209 1804 123.12 14.77 12.00%
29/01/15 M-CEG-000001404 Hilda Beatriz Alvarez Albarracin 170097910500-1 000001893 1807 127.98 15.36 12.00%
20/01/15 M-CEG-000001405 Marketing Worlwide Ecuador S.A 170190363300-1 000464318 1797 126.79 15.21 12.00%
05/01/15 M-CEG-000001406 Hidalgo Aguirre Olga Judith 170383206100-1 000047120 O 209.83 25.18 12.00%
08/01/15 M-CEG-000001407 Comercial Kywi 5.A 170004122000-1 000001925 O 15.00 1.80 12.00%
06/01/15 M-CEG-D00001408 Herrera Almeida Guillermo Antonio 1702621382001 000288155 0 17.86 214 11.98%
07/01/15 M-CEG-000001415 Puebla Carvajal Jose Octavio 170066304000-1 000216750 O 12.60 151 11.98%
07/01/15 M-CEG-000001416  Ramirez Ochoa Edin Eulices 0702961145001 000014257 0 576.00 60.12 12.00%
12/01/15 M-CEG-000001417  Representaciones Dong-ll Del Ecuador S.A 170179907600-1 000073211 0 104.78 1257 12.00%
12/01/15 M-CEG-000001418  Troya Mosquera Oswaldo Jesus 172431007100-1 OO0GETE2S O 8.93 1.07 11.98%
13/01/15 M-CEG-000001419  Adriana De Los Angeles Reyes Coba 1707TBTTET400-1 OQO0DOTSTTE O 83.04 0.96 11.90%
13/01/15 M-CEG-000001420 Proveedora De Repuestos Batra Cia. Lida 1700267016001 000133585 0 41 049 11.92%
130115 M-CEG-000001421  Hilda Beatriz Alvarez Albarracin 170097910500-1 000000130 O 443.25 53.18 12.00%
14/01/15 M-CEG-D00001422  Prosertexa S.A. 1709203925800-1 000030128 O 52.50 6.30 12.00%
11/01/15 M-CEG-000001424  Pefrogolden Combustibles Cia. Ltda. 170222347400-1 000812038 0 15.18 1.82 11.98%
2810115 M-CEG-D00001425  Herrera Almeida Guillermo Antonio 1702621382001 000289445 0 8.93 1.07 11.98%
1910115 M-CEG-000001427 Gasolinera Luluncoto Petro Comercial 1701919165001 000639321 0 17.86 2.14 11.98%
16/01/15 M-CEG-000001431  Troya Mosquera Oswaldo Jesus 172431007100-1 0O00GE207T7 O 17.86 2.14 11.98%
09/01/15 M-CEG-000001436 Troya Mosquera Oswaldo Jesus 172431007100-1 0O00GBS280 O 17.86 2.14 11.98%
02/01/15 M-CEG-000001437  Troya Mosquera Oswaldo Jesus 172431007100-1  ODOGTEM5 O 32.14 3.86 12.01%
1310115 M-CEG-000001438 Puebla Carvajal Jose Octavio 170066394000-1 000217200 O 58.02 6.96 12.00%
15/01/15 M-CEG-000001440 Representaciones Dong-ll Del Ecuador 5.A 1790179907600-1 000073200 0 70.72 8.57 12.00%
19/01/15 M-CEG-000001441  Heman Jesus Ayala Silva 170430620600-1 000003484 O 408.70 408.04 12.00%
22/01/15 M-CEG-000001442 Botoperla 5.A. 170044884300-1 000047120 O 83.28 8.99 12.00%
230115 M-CEG000001443 Puebla Carvajal Jose Octavio 170066394000-1 000218344 0 T7.40 B.20 12.00%
2301/15 M-CEG-000001444  Totoy Pancho Julic Norberto 0601537202001 000024308 0 442 0.53 11.90%
30/01/15 M-CEG-000001446  Totoy Pancho Julic Norberto 0601537202001 000024538 0 3139 041 12.00%
27101/15 M-CEG-000001447  Porfilla Enriquez Wilmer Hernan (0400877312001 000010652 0 15.44 185 11.98%
27101115 M-CEG-000001448  Portilla Enriquez Wilmer Herndn (0400877312001 000010653 0 1.78 0.21 11.73%
21/01/15 M-CEG-000001449  Delgado Aida Maria Fabiola 170022036900-1 000001347 0 6.40 077 12.03%
23101/15 M-CEG-000001450  Delgado Aida Maria Fabiola 170022036900-1 000101464 0 15.76 188 11.90%
2110115 M-CEG-000001453  Gasolinera Luluncoto Petro Comercial 170191916500-1 000630565 O 17.86 2.14 11.98%
21/01/15 M-CEG-000001456  Hilda Beatriz Alvarez Albarracin 170097910500-1 000000729 O 313450 376.15 12.00%
2301/15 M-CEG-000001457  Hilda Beatriz Alvarez Albarracin 170087910500-1 000313563 O 440,19 §52.82 12.00%
Bienes Tarifa 12 % 7.728.37 B27.35
ssnvicios Tarifa 122
Fecha Trx Nombre Cedula/R.U.C.  Factura Ret. Imponible VA %
18i01/15 M-CEG-000001387  Tipan Urgiles Ana Lucia 171308381200-1 000000752 1798 271263 32552 12.00%
15/01/15 M-CEG-000001423  Main Data Sistemnas Cia. Lida. 179241091600-1 000001086 O 40.00 4.80 12.00%
Servicios Tarifa 12 % 2,75263 33032
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