=

FACULTAD DE INGENIERIA Y CIENCIAS AGROPECUARIAS

PROPUESTA DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION PARA LA LINEA DE
ACCESORIOS CERAMICOS DE BANO, MEDIANTE EL METODO MRP I
EN LA EMPRESA EDESA S.A

AUTOR

Gabriel Enrique Tituana Tituana

2017



w7/ —

FACULTAD DE INGENIERIA Y CIENCIAS AGROPECUARIAS

PROPUESTA DE UN SISTEMA DE PLANIFICACION PARA LA LINEA DE
ACCESORIOS CERAMICOS DE BANO, MEDIANTE EL METODO MRP
I EN LA EMPRESA EDESA S.A

Trabajo de Titulacidn presentado en conformidad con los requisitos
establecidos para optar por el titulo de Ingeniero en Produccién Industrial

Profesor Guia

MBA.. Daniel Augusto Burbano Flores

Autor

Gabriel Enrique Tituana Tituana

ARo
2017



DECLARACION DEL PROFESOR GUIA

“Declaro haber dirigido este trabajo a través de reuniones periddicas con la
estudiante, orientando sus conocimientos y competencias para un eficiente
desarrollo del tema escogido y dando cumplimiento a todas las disposiciones

vigentes que regulan los Trabajos de Titulacion”.

Daniel Augusto Burbano Flores
Master of Business Administration
C.1.: 1713696472



DECLARACION DEL PROFESOR CORRECTOR

“Declaro haber revisado este trabajo, dando cumplimiento a todas las
disposiciones vigentes que regulan los trabajos de titulacion”.

Roque Alejandro Moran Gortaire
Master of Science
C.l.: 1704903317



DECLARACION DE AUTORIA DEL ESTUDIANTE

“Declaro que este trabajo es original, de mi autoria, que se han citado las
fuentes correspondientes y que en su ejecucion se respetaron las disposiciones

legales que protegen los derechos de autor vigente”.

Gabriel Enrique Tituana Tituana
C.l.: 1206437665



AGRADECIMIENTOS
A mis profesores, a mi tutor y a
Edesa por darme la oportunidad de

iniciar mi carrera.



DEDICATORIA
A Dios por darme todo (vuelve
pronto), a mis padres y hermanas
por ser mi apoyo en todo momento,
a mis amigos por ser parte de esta

hermosa carrera.



RESUMEN

EDESA S.A, es una empresa manufacturera dedicada a la produccion,
comercializacion y exportacion de porcelana sanitaria y griferia. Su
participacion en el mercado nacional es de alrededor de 54% en sanitarios y
en 36% en griferia, bafieras y complementos. La planta de produccion se

encuentra ubicada en la ciudad de Quito — Ecuador.

El objetivo principal del presente trabajo de titulacion es plantear una
propuesta mediante la metodologia MRP |II, que pueda simular una
planificacion eficiente y eficaz de los distintos recursos que emplea Edesa para
fabricar los accesorios ceramicos al menor coste posible. De tal forma que
pueda reducirse el nivel de inventarios en procesos, y a la vez aumentar el
nivel de servicio de entregas de producto terminado a la bodega. El nivel de

servicio actual es del 67%; y, se proyecta alcanzar el 85%.

Se realizardn levantamientos de los procesos actuales de planificacion, los
cuales seran las areas de vaciado, esmaltado, quema e inspeccion final &
embalaje. También se evaluara la gestion actual de los niveles de inventarios y

los abastecimientos de suministros.

Después de evaluar los distintos procesos actuales de planificacion, se
plantearan niveles optimos de inventarios; un método técnico para realizar los
pronésticos de demanda; un plan maestro de produccion; un plan de
requerimientos de materiales y capacidades. De tal forma, que se logre fabricar
realmente lo que el cliente demanda, reducir los desabastecimientos y realizar

simulaciones de capacidades finita o infinita.

Finalmente, se concluira con un analisis sobre los beneficios econémicos como
la reduccién de inventarios en procesos del 41%; aumento del nivel de
servicio del 18% de entregas a tiempo a la bodega de producto terminado; v,
un aumento de la utilidad operacional del 3%.



ABSTRACT

This final project was performed in a manufacturing company called EDESA
S.A that produces and commercialize sanitary porcelain and bathroom fittings.
His participation in the national market is about of 54% in sanitary toilets and

36% in bathroom fittings, bathtub and bathroom accessories.

The principal objective of this thesis is pretend a proposal through the
methodology called MRP II, that pretend simulate a efficient and effective
planning, using all the necessary resources to produce the porcelain bathroom
accessories at the lowest price possible. Trying to reduce the inventory level
and improve the service level in the finished product warehouse. The service
level is 67% but the objective is reach 86%.

The processes that will be analyze are: casting section, glazed section, kiln
section and final inspection & packing. Also the inventory level and the supply

chain management will be analyzed.

The result of the studies will set up: an optimal forecast method, a master
production schedule, a material requirements planning and a capacity
requirements planning. Expecting to produce only the real necessities of the
customers, an reduction the inventory shortage and make simulations of infinite

or finite capacity.

Finally, the results of economic profits will proof: reduce the inventory at 41%,
an improvement of 18% service level on the final product in the warehouse and

improve the operations profits at 3%.
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1. Capitulo I. Introduccién

1.1 Antecedentes

Actualmente los mercados son cada vez mas variantes, competitivos y
complejos, ya sea por depreciaciones de monedas, politicas gubernamentales
o incertidumbre de globalizacién, es de vital importancia para las empresas
saber administrar sus recursos de manera eficiente y eficaz. Resulta importante
para las empresas cuestionarse lo siguiente: “vender mas para incrementar
sus utilidades y administrar mejor sus recursos para reducir costos ya sea

materiales, humanos, financieros y tecnolégicos”.

Es el caso de EDESA S.A, una empresa manufacturera dedicada a la
produccion, comercializacion y exportaciéon de porcelana sanitaria, la misma
que se preocupa por los dos aspectos mencionados, vender productos de
calidad y hacer mas con menos. Al desarrollar sus operaciones en un pais
dolarizado y con una cartera de clientes en el exterior especificamente en el
Grupo Andino, las depreciaciones de moneda en el exterior hacen que los
productos sean costosos para sus clientes, o que obliga a reducir su margen
de ganancia o bajar sus costos de produccion para poder fabricar un producto
mas barato que pueda ser competitivo en dichos mercados. Es decir

administrar sus recursos de manera eficiente y eficaz.

Edesa en la Ultima década ha tenido un importante crecimiento de sus recursos
y ventas, en el aflo 2005 conjuntamente con la corporacién CISA Holding, de
la cual Edesa es parte, llegan a adquirir el ERP de SAP en su maddulo
productivo, con el fin de administrar correctamente los recursos de Edesa y
Fanaloza, esta ultima es una empresa chilena que también forma parte de la

corporacion.

Actualmente SAP es utilizado para generar movimientos transaccionales en los

distintos procesos de produccion, ventas, recursos humanos, finanzas,



logistica, costeo de productos. Pero el ERP no es utilizado para: planificar la
produccion, realizar prondsticos, realizar calculos de stocks de seguridad, o
colocar ordenes de produccion y que se realice calculos de cuanto, cuando y
que debo producir para cumplir con mi demanda. El no ser eficientes y eficaces
en su planificacion provoca un alto nivel de inventario en proceso y diferencias
de los mismo, también se genera atrasos de en los pedidos de los clientes y
constantes desabastecimientos en la cadena de suministros. Es por eso que
surge la propuesta de un sistema de planificacion mediante el método MRP I
para la linea de accesorios ceramicos de bafio, el cual sera un piloto para
poder implementarlos en toda la planta con sus productos principales que son

los artefactos sanitarios.

1.2 Descripcion de la empresa

Edesa S.A es una empresa dedicada a la produccion y comercializacion de
productos de porcelana sanitaria y griferia de alta tecnologia, fue fundada en
1974 con la participacidon de inversionistas ecuatorianos y venezolanos. En
1986 realiza su primera exportacion a Estados Unidos, Centro América y al
Grupo Andino. En 1994 Edesa formo parte de la corporacion CISA. En 1998 la
empresa obtuvo la certificacion 1ISO 9001 en sanitarios y entablo alianzas
estratégicas con BRIGGS. En 2011 alcanza certificaciones OHSAS 18001 e
ISO 14001. En el 2012 Edesa se convirtié en socio comercial de TOTO®, para
ser productor de sanitarios con la empresa japonesa mas grande del mundo en
desarrollo tecnoldgico y produccion para la linea de bafios, dicha empresa
produce alrededor de treinta millones de piezas sanitarias cada afio, con
ventas globales de alrededor de 5,6 billones. En el 2014 Edesa consigue el
sello “Primero Ecuador” y es reconocida como la mejor empresa en innovacion
tecnoldgica por la Federacién Ecuatoriana de Exportadores (Fedexpor). En el
2016 obtiene la certificacion 1ISO 9001 en Griferia. El 40% de su produccién es

destinada para exportacion mientras que el 60% es dedicado para el mercado



nacional. Actualmente estda conformado por alrededor de mil trabajadores
siendo su participacion en el mercado nacional de alrededor de 54% en
sanitarios y en 36% en griferia, bafieras y complementos. La empresa atiende
mercados como: Canada, Estados Unidos, Centro América, Colombia, Perud, y
otros paises de América del Sur. La planta de produccidn se encuentra
localizada en la Av. Moran Valverde Oe3-191 y Tnte. Hugo Ortiz. A

continuacion se detallan algunos productos que ofrece EDESA S.A. (Edesa, sf)
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Figura 1. Catalogo Sanitarios.

Tomado de Edesa, s.f.
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Figura 2. Catalogo Lavamanos.

Tomado de Edesa, s.f.
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Figura 4. Catalogo accesorios ceramicos de bafo.

Tomado de Edesa, s.f.

1.3  Definicidn del problema

La definicion del problema se apoyara en la metodologia del pensamiento
l6gico cuyos pasos son: comprender, observar, actuar y mejorar. Para esta
fase de definicion solo se utilizara los dos primeros pasos. Luego, en base a
una herramienta llamada “arbol de definiciéon del problema”, se entregara como
resultado una definicion del problema del tipo SMART (especifico y medible)

(Gortaire, s.f.)

Observar:

En la siguiente tabla se puede apreciar como en un los Gltimos tres meses se
han generado diferencias entre lo planificado y lo realmente ingresado a la

bodega.



Tabla 1.

Ingresos reales a bodega versus lo planificado.

wnio | Y9N0 | porcentasepe | sutio | MO | porcentask pe [acosto | A5 | porcenTas DE
MODELO PLAN INGRESO CUMPLIMIENTO PLAN INGRESO CUMPLIMIENTO PLAN INGRESO CUMPLIMIENTO
BODEGA BODEGA BODEGA

CS0081030171CE 0 0 - 0 0 - 40 0 0%
CS0081030541CE 0 0 - 0 0 - 40 0 0%
CS0081031301CE 75 0 0% 400 0 0% 200 0 0%
CS0081037221CE 0 0 - 0 0 - 15 0 0%
CS0081037331CE 100 0 0% 300 57 19% 120 0 0%
CS0081120161VA 20 44 220% 98 0 0% 30 0 0%
CS0081120171VA 0 0 - 94 8 9% 134 75 56%
CS0081120541VA 0 23 123% 0 0 - 0 0 -
CS0081120611VA 0 0 - 40 20 50% 0 0 -
CS0081120731VA 90 26 29% 60 20 33% 0 0 -
CS0081121301VA 30 15 50% 700 193 28% 400 183 46%
CS0081127221VA 0 0 - 34 20 59% 34 0 0%
CS0081127331VA 0 45 145% 250 112 45% 100 92 92%
CS0081120551VA 0 29 129% 0 0 - 200 51 26%
CS0081120131VA 0 0 - 120 1 1% 280 120 43%
CS0081120901VA 0 0 - 0 0 - 200 43 22%
(CS0088040541B0O 0 0 - 0 0 - 100 0 0%
CS0088040161BO 345 228 66% 0 0 - 0 0 -
(CS0088048501BO | 561 240 43% 0 0 - 0 0 -
CS0088041301BA 391 0 0% 1220 2016 165% 1200 828 69%
CS0088041301BO | 3120 1308 42% 0 300 300% 3810 2810 74%
(CS0088047331BO 0 0 - 0 0 - 0 120 120%
CS0088031301BA 160 0 0% 200 200 100% 0 0 -
CS0088030171VA 0 0 - 120 40 33% 40 29 73%
CS0088030541VA 0 0 - 20 0 0% 10 0 0%
CS0088030651VA 0 0 - 120 40 33% 40 0 0%
CS0088031301VA | 2680 2816 105% 2158 1590 74% 1250 467 37%
CS0088037221VA 0 0 - 0 0 - 0 310 310%
CS0088037331VA | 1480 1166 79% 1480 800 54% 0 59 159%
CS0088120171VA 0 0 - 200 42 21% 40 60 150%
CS0088120541VA 0 0 - 20 24 120% 10 40 400%
CS0088120651VA 0 0 - 80 45 56% 40 46 115%
CS0088120731VA 0 0 - 80 40 50% 40 55 138%
(CS0088121301VA 0 60 160% 200 150 75% 0 0 -
(CS0088127331VA 0 0 - 200 192 96% 100 0 0%

Total 74% 59% 69%
Promedio total 67%

Comprender:

Los componentes tales como jaboneras, papeleras, porta rollos, ganchos, en
su conjunto de combinaciones y colores forman distintos modelos que a su vez

estan agrupados en una familia de productos llamados accesorios ceramicos



de bafo.

Los componentes se muestran en las figuras 5, 6, 7, 8, 9 y 10 los cuales en sus
distintas combinaciones dan lugar a los 6 modelos que conforman la familia de

accesorios ceramicos de bario.

Figura 5. Jabonera Adhesivos SSQM8121130000

Figura 6. Jabonera Decco SSQM8121130000



Figura 7. Papelera Adhesivos SSQM8131130000

Figura 9. Toallero Adhesivos SSQM8162130000



Figura 10. Gancho SSQM8812130000

La familia de accesorios ceramicos esta agrupada en dos subfamilias
denominadas AHESIVOS Y DECCO. En la siguiente tabla se puede apreciar
los modelos clasificados por subfamilias.

Tabla 2.

Productos de la familia de accesorios

ADHESIVOS | €S008112 VA 17
ADHESIVOS | €S008803 VA 11
DECCO CS008803 BA 4
DECCO CS008804 BA/BO 7
DECCO CS008812 VA 12
DECCO CS008103 CE 13

Para comprender algunas interrogantes con la planificacion en la linea de
accesorios ceramicos, se entablé una reunion con el planificador de la
produccion. En la cual se logré desarrollar el siguiente arbol de definicion del

problema:



Tabla 3.

10

Arbol de definicion del problema

¢Qué es el | Incumplimientos  en las fechas planificadas de

problema? ingresos a bodega de producto terminado para poder
despachar.

¢Por qué es un | Sino se despacha los accesorios ceramicos se deja

problema? de vendar productos estrella. Bodega no puede cargar
los contenedores, retrasa los despachos.

¢Donde se | En los centros de trabajo que no reciben

presenta el | requerimientos de produccion de fechas y cantidades

problema? con la suficiente prevision de tiempo. También se

presentan desbalances de inventarios. La informacion
y asertividad del forecast; deficiencia en
abastecimientos; y, la no disponibilidad de recursos
(mano de obra).

¢.Cuando sucede el
problema?

Cada semana

¢Para quién es un
problema?

Para el area de bodega de producto terminado,
despachos y ventas.

Cémo se presenta
el problema?
(datos)

Nivel de servicio del 67%. Pedidos urgentes 3 veces
por semana.

Definicion del problema:

En los ultimos seis (6) meses se han presentado incumplimientos semanales

de pedidos en las fechas planificadas de ingreso a la bodega de producto

terminado, generandose

productos denominados accesorios ceramicos.

un 67% de nivel de servicio en

Ademas,

desbalances en los inventarios en proceso no acorde a la exigencia de la

demanda.

la familia de

se presentan
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Situacion Deseada

Incrementar el nivel de servicio de entregas a tiempos a la bodega de producto
terminado al 85%. Obtener inventarios Optimos acorde a la exigencia de la
demanda, y dar respuestas correctas a las interrogantes: ¢Qué producir?,
¢Cuanto producir?, ¢Cuando producir?, ¢Qué recursos se dispone para

producir?, y ¢ De qué se debe abastecer para poder producir?

En tal escenario, la metodologia MRP Il brinda las herramientas 6ptimas y
necesarias para poder dar solucion al problema planteado

1.4 Alcance

El alcance del trabajo de titulacion se delimita a una propuesta de planificacion
mediante la herramienta MRP II, para la familia de productos denominada
accesorios ceramicos. Esta familia esta conformada por dos (2) subfamilias
llamadas DECCO y ADHESIVOS, cada una conformada por cuatro y dos
modelos respectivamente en distintas combinaciones de colores. Los mismos
gue son fabricados en la planta principal que se encuentra localizada en la Av.
Moran Valverde Oe3-191 y Tnte. Hugo Ortiz. Las areas productivas que se
alcanzaran seran: vaciado, esmaltado, hornos, inspeccion final y embalaje. El
presente trabajo no alcanzara el area de ventas; almacenamiento de producto

terminado y despachos con sus procesos ya establecidos por EDESA S.A.

1.5 Justificacion

El presente trabajo de titulacion tiene relacion con algunos de los objetivos

estratégicos que EDESA establecio para el afio 2016, los cuales son:

Alcanzar el indice de satisfaccion general del cliente del 85% a nivel nacional

durante el afio 2016.
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Obtener utilidad operacional anual de 9.0% sobre ventas.

Reducir el capital de trabajo: Inventarios promedios: a) Productos sanitarios: 51

dias; b) Los demas productos: 150 dias.

Los accesorios cerdmicos son productos de comportamiento de demanda
dependiente en algunos casos, es decir que son complementarios de los
productos estrellas. En la actualidad se generan retrasos al no tener una
planificacion eficaz de la cantidad y modelos requeridos del producto, lo cual
incurre en utilizar mayor cantidad de operarios del area de embalaje, a fin de
cumplir con los pedidos de bodega. También se presentan diferencias y exceso
de inventario en toda la cadena productiva, por lo que es importante desarrollar
una planificacion operacional eficaz; que se ajuste a las capacidades y
necesidades de la demanda. De tal forma, que contribuya al indice de
satisfaccion del cliente y reduccién de capital de trabajo presupuestado por
EDESA.

El trabajo de titulacién presenta una propuesta de aumento del 85% del nivel
de servicio en las entregas de producto terminado a la bodega final, a
diferencia del 67% que actualmente genera la empresa. Ya sea por causa de
una deficiente gestion de planificacion, o por no tener el cocimiento de cuando
y cuanto se debe abastecer de carton, fundas, subproductos y etiquetas, lo que

produce que se detenga el flujo de la linea de embalaje.

Materias desarrolladas en la carrera como: administracion de la produccion,
cadena de abastecimiento, seminario ERP y gestién por procesos brindan los
conocimientos necesarios para poder desarrollar el presente trabajo de

titulacion.
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1.6  Objetivos

1.6.1 Objetivo general

1. Proponer un sistema de planificacion para la familia de accesorios
ceramicos de bafio, mediante la metodologia MRP II, que pueda simular
un modelo operacional eficiente y eficaz.

1.6.2 Objetivos especificos.

1. Proponer un plan maestro de produccion (MPS) sustentado en las

capacidades de procesos (CRP) y requerimientos de materiales (MRP).
2. Simular reduccion de inventarios en proceso a niveles 6ptimos.

3. Simular un nivel de servicio a un 85% sobre las entregas de producto

terminado a la bodega final.
4. Levantar procesos de planificacion de la produccién.

5. Analizar beneficios econdémicos.

2. Capitulo Il. Revision bibliogréafica

2.1 Sistema MRP Il

2.1.1 Definicién

Como concepto, MRP Il representa un esfuerzo para el alcance de la
excelencia operacional, puede usarse como una metodologia para la
planeacion efectiva de todos los recursos de una empresa de manufactura.
(Sipper y Bulfin Jr, 1998, p. 553)

Otra definicién segun Sipper y Bulfin, (1998, p. 553) el MRP Il es un
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sistema de planeacion, programacion, y control basado en computadora.
Proporciona a la administraciéon una herramienta para planear y controlar
sus actividades de manufactura y las operaciones de apoyo, obteniendo
un nivel mas alto de satisfaccién del cliente y reduciendo, al mismo

tiempo, los costos.

Otro concepto lo puede resumir en que el MRP IlI, es “una herramienta de
planificacion, simulacion, ejecucion y control, que promueven que consigan los
objetivos de produccién con eficiencia, ajustando las capacidades (mano de
obra, maquinas, subcontratacion, etc), los inventarios, los costes y los plazos
de produccién (Cruelles, 2012, p. 224).

2.1.2 Importancia MRP I

Se puede clasificar algunos beneficios que promueve el MRP Il acorde a los

departamentos en las empresas.

Mercadeo ventas. “Se generan envios a tiempo, entregas mas rapidas,
alcance de objetivos de costos, mejor manejo de productos nuevos o

promociones y simulaciones” (Burbano, s.f.).

Produccién manufactura. Existen disminucién de: “faltantes, sobretiempos no
planeados, inventarios en procesos, menos “corre-corre”’, y simulacién”

(Burbano, s.f.).

Compras. Se generan “arribos a tiempo, (...) reducciones del tiempo de

entrega, planeacion adelantada con proveedores, simulacién (Burbano, s.f.).

Recursos humanos. “Proyeccion de necesidades de mano de obra, identificar

habilidades, menos sobre tiempo no planeado” (Burbano, s.f.).

Ingenieria. “Mejora el control sobre cambios, (...) programacién de nuevos

productos, programar capacidades, simulacion” (Burbano, s.f.).

Cualquier empresa que quiera implementar un MRP I, deben cuestionarse lo
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siguiente (Gestiopolis, s.f.):

Las relaciones con los proveedores son fuertes.

Se presenta 6rdenes de trabajo atrasadas o perdidas.

Se generan pagos excesivos por horas extras.

Existen elevados inventarios en procesos y de materia primas.

Son muy frecuentes las “listas calientes” y el “apagado de incendios” practicas

comunes.

Existen desabastecimientos de materias primas, suministros y productos

terminados.

Si algunos de estos enunciados son afirmativos, entonces desarrollar un MRP

Il sera de vital importancia para la empresa.

2.1.3 Estructuradel MRP II

La planificacién de los recursos de manufactura MRP Il por sus siglas en inglés
manufacturing resource planning, implica la correcta planificacién de todos los
recursos necesarios para satisfacer a un plan agregado de produccion (PAP) y
un plan maestro de produccién (MPS), no solo de los materiales necesarios
para poder producir y vender, sino de las capacidades de fuerza laboral y
maquinaria, dando como resultados poder responder las interrogantes de
cuanto, cuando y que se va a producir y que recursos disponible hay para ello.
(Cruelles, 2012, p. 224)

Cruelles (2012) enuncia:

Los sistemas MRP Il estan dirigidos hacia la identificaciéon de los
problemas de capacidad del plan de produccion es decir la disponibilidad

de recursos frente a lo planificado. De esa forma se proporciona
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informacion necesaria para el andlisis y ejecucion de las modificaciones
acertadas en el plan agregado de producciéon y el plan maestro de
produccién por parte del planificador. Es decir, a partir del Plan maestro
de produccion PMP, las salidas del MRP y las simulaciones del
comportamiento del sistema productivo de la empresa, se dispondra de
un sistema que detecte y corrija las incidencias que surjan sencilla y
rapidamente. (Cruelles, 2012, p. 224).

En la siguiente figura 11 se puede apreciar el ciclo del MRP Il



Plan Agregado de
Capacidad

1 BENGE B

i s

Figura 11. CICLO MRP 2 1.

Adaptado de Cruelles, 2012, p. 226.

W o0y




18

2.1.4 Salidas del MRP Il

Segun Cruelles (2012, p. 241), una vez que hayamos reordenados los
lanzamientos de producciéon y equilibrado los requerimientos de capacidad
intentando no alterar el plan maestro de produccion. Una vez cerrado el bucle

de planificacion de la produccion el MRP Il arroja resultados como:
Un plan maestro de produccién aprobado y a ejecutar.
Un MRP derivado del plan maestro de produccion.

Balanceo de los recursos de manufactura sobre las cargas de trabajo ajustado

a la capacidad disponible de la planta y que cumplan con el MRP propuesto.

Un plan de lanzamiento guiado para ejecutar la produccion. Donde se
detallara qué, cuanto y cuando producir y en que centros de trabajo. Dicho plan

se ajusta a las condiciones reales de organizacion. (Cruelles, 2012, p. 241)

2.2 Gestion de la Produccion

La gestion de la produccién puede estar dividida en tres horizontes.

Largo plazo: Esta proporcionada en afos y se basa por los objetivos de largo
plazo que sea plantea la empresa, como aumentos de capacidades, volimenes
de produccion totales, construcciones, compra de maquinaria para aumentar la

capacidad de la planta, etc. (Velasco & Campins, 2013, p. 55)

Mediano plazo: Dado en un tiempo de mas menos 6 meses esta se desarrolla a
partir de la planificacion de largo plazo, el mediano plazo esta a su vez a un

detalle de lineas de producto por sus familias también conocida como
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planificacion agregada (plan agregado de produccion) ya que agrupa productos
que utilizan semejanza de recursos y procesos para su elaboracién. (Velasco y
Campins, 2013, p. 56)

Corto plazo: Partiendo de la planificacibn de mediano plazo, es decir
conociendo los pronosticos de ventas y los pedidos reales de las distintas
familias de productos, la planificacion a corto plazo desarrolla un plan maestro
de produccion que detalla las cantidades de los productos a elaborar en los
diferentes intervalos de tiempos (dias, semanas, meses), tomando en cuenta

inventarios. (Velasco y Campins, 2013, p. 70)

2.2.1 Plan agregado de la produccion (PAP)

“El plan agregado de la produccion (PAP) se lo utiliza para realizar la
planificacion a mediano plazo cominmente de 6 a 12 meses” (Cruelles, 2012,
p. 145).

El PAP es un plan de produccion de mediano plazo que debe establecer los
diferentes parametros de la produccion, proyectando los niveles de capacidad
necesarios, para satisfacer las necesidades de demanda de la forma mas
eficiente. (Cruelles, 2012, p. 146)

Segun Chase, Jacobs, y Aquilano, (2009, p. 518) sefiala que “el objetivo
principal PAP es determinar una combinacién optima del indice de produccion,
capacidad de fuerza laboral y cantidad de iventario”. Indice de produccion,
detalla el numero de unidades en lapso de tiempo. La fuerza laboral, se detalla
como la cantidad de trabajdores para cumplir cierta produccion. Inventario a la

mano, es el inventario con que se inicia un nuevo periodo.
Es decir el planificador se puede planetar un problema de la siguiente manera:

Dado el pronostico de ventas en el perido t en un horizonte que abarca T

peridos, determine el nivel de produccion P, el nivel de inventario 1,y la
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fuerza laboral W, que minimcen los costos relevantes en el horizonte de
planeacién. (Chase y Jacobs, 2009, p. 518).

El resumen de los requerimeintos del horizonte a mediano plazo del plan

agreagado de produccion se lo puede observar en la siguiente figura 12:

Comportamiento Disponibilidad Demanda
de los competidores de materias primas del mercado
ef:;:céfgfm Condiciones
los subcontratistas) de la produccicn econdmicas
Capacidad Fuerza Niveles mﬁ;“‘f‘ld"dsm
actual de trabajo actual de inventario I juccisn

Figura 12. Entradas del PAP.

Tomado de Chase y Jacobs, 2009, p. 519.

2.2.2 Plan maestro de produccion (MPS)

Externas
a la empresa

Internas
de la empresa

En la siguiente etapa de la gestion de la produccion, se debe pasar a un nivel

de detalle. Una vez ya realizado el PAP se debe desarrollar un plan de analisis

por familias de productos, es decir aquellos productos que usen semejanza de

recursos y procesos. Las familias de productos deben desglosar y establecer

sus entregas, dando asi el plan maestro de produccion. (Cruelles, 2012, p. 194)

Se define el plan maestro de produccion como: “Un plan de produccion

detallado que establece, con base en los pedidos de los clientes y los

prondésticos de demanda, cuantos productos finales se tienen que producir y en

que periodos de tiempo” (Cruelles, 2012, p. 194).

Se lo puede resumir en la siguiente figura 13
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Prondsticas da Piasa
Dermanda (familias)

Media

Plaza

Carta

Plaza

Plan Agragade de Plan da Vantas a Medio —

i Plan Agregado de Produccisn Fr Wy Corta

Plaza

iz
Prondsticos da
Demanda (productos) hedl

Plaza

Producci Administracién de la Muy Corda
Plan Maestro de o0 ity

Padidos da
Clientes

Figura 13. Entradas y salidas del PAP.

Adaptado de Cruelles Ruiz, 2012, p. 197

2.2.2.1 Desarrollo de un programa maestro (MPS)

Para el desarrollo de un maestro de produccién o MPS de sus en ingles master
production schedule, se requiere informacion de entrada como: el plan
agregado de produccién, prondsticos de ventas a corto plazo, pedidos reales,
capacidad disponible, fuentes de demanda adicional,

inventarios en
existencias. (Ingenieriaindustrialonline, s.f.)

La elaboracion de una plantilla se puede detallar de la siguiente forma:
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Tabla 4.

Plantilla MPS

Semanas

Inventario Inicial

Pronostico

Inventario Final

El primera paso es rellenar la plantilla con la informacion requerida, como son
los prondsticos, pedidos e inventarios iniciales. Si el inventario inicial no es

suficiente para los requerimientos, se sabe se necesita un MPS.
Si

Inv. Inicial; < Max(Prondstico;, Pedidos;) (Ecuacion 1)

Entonces:

MSP sera > 0 (Ecuacion 2)

El valor del MPS puede variar acorde al lote establecido por la empresa.
Después se debe calcular el inventario final en cada periodo de la siguiente

forma:

Inv. Final; = Inv. Inicial; + MPS — (Max(Prondsticos;, Pedidos;)) (Ecuacion 3)

2.3 Prondsticos de demanda

Los prondsticos son un eje fundamental para tomar decisiones correctas en la
las empresas. Tener una estimacion de las ventas permite a los departamentos
de finanzas y contabilidad poder generar una planificacién de presupuestos y
control de costos con mayor cercania a la realidad. (Chase et al., 2009, p. 468)
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Los prondsticos son el punto de inicio para el area de marketing para
presupuestar productos nuevos, compensar la fuerza operativa de ventas y
tomar decisiones claves. Produccién y Operaciones también basan sus
gestiones en los prondésticos, ya sea para seleccibon de procesos,
requerimientos de capacidad y distribucion de las instalaciones, stock de

inventarios y programacion de la produccién. (Chase et al., 2009, p. 468)

Segun Chase tener un prondstico perfecto es imposible debido a varios
factores que no permite estimar con exactitud. Ya sea por cambios inesperados
en la economia, conductas de los clientes industriales o privados o escases de
articulos complementarios esenciales. Por lo que en lugar de buscar el modelo
matematico méas eficaz es mucho mas significativo desarrollar el habito de una
revisibn continua de los pronésticos y aprender a vivir con prondésticos
imprecisos, se debe usar el mejor método de prondstico disponible, dentro de
lo razonable. (Chase et al., 2009, p. 468)

Los pronosticos pueden ser clasificados en dos categorias: cualitativos y
cuantitativos. “Los métodos cualitativos son subjetivos a juicio y esta basado en
estimaciones y opiniones” (Chase y Jacobs, 2009, p. 470).

Los métodos cuantitativos o también denominados series de tiempo se basan
en que el historial de eventos en el tiempo se puede utilizar para proyectar el
futuro” (Chase y Jacobs, 2009, p. 470).

Segun Krajewski, Ritzman, y Malhotra (2013, p. 465) sefiala que los métodos

reconocidos como serie de tiempo adquieren cuatro patrones de demanda:
e Horizontal: Oscilacion de datos sobre una media constante.
e Tendencia: Incremento o decremento persistente.

e Estacional: Patron que se repite en aumento o decremento, obedeciendo

dias, semanas, meses o0 temporadas.



24

e Ciclico: Incrementos o decrementos paulatinos en periodos mas largos

e Aleatorio: Variacion impredecible de la demanda.

Figura 14. Patrones de demanda.

Tomado de Krajewski, Ritzman, y Malhotra, 2013, p. 466.

2.3.1 Métodos cualitativos.

Chapman, (2006, p. 19) define que los métodos cualitativos “son aquellos que
se desarrollan a partir de informaciéon que no tiene una estructura analitica”. Es
altamente (til cuando no existe informacion historica ya sea el caso del

lanzamiento de un producto nuevo al mercado.

Algunos de los métodos mas comunes acorde a Chapman (2006, p.19) son:

Encuestas de mercado, que se dirigen hacia los potenciales clientes estimando
la probabilidad que los consumidores demande el producto.
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Delphi, utiliza paneles de expertos en cierta area 0 mercados para generar los

pronodsticos.

Analogia por ciclo de vida, se sustenta en que cada producto desarrolla un ciclo

de vida en el mercado.

Valoracion o juicio formado, se solicita que cada vendedor realice una
estimacion de ventas en un determinado tiempo, para que al final se pueda

combinar las estimaciones en una global.

2.3.2 Métodos cuantitativos: series de tiempo

Los modelos de series de tiempos se encuentran entre los més utilizados por
los paquetes de prondstico vinculados con la proyeccion de demanda de
productos, fundamentandose en que la demanda pasada sigue cierto patrén, y
que ese patron puede ser usado para proyectar la demanda futura, esto implica
que la Unica variable independiente en el prondstico es el tiempo. (Chapman,
2006, p. 23)

Las series de tiempo son utilizadas generalmente por el responsable de
operaciones cuando se encuentra en la necesidad de realizar planes de
produccion razonables. La razén es que a diferencia de los prondsticos
causales y cualitativos que requieren conocimiento del mercado y ambientes
externos, tal experticia no estd enfocada en un responsable de operaciones

quien comunmente maneja los procesos internos. (Chapman, 2006, p. 23)

2.3.2.1 Promedio mévil Simple

En palabras simples se puede decir que son los promedios matematicos de los

altimos periodos recientes de las ventas reales. (Chapman, 2006, p. 26)

Cuando la demanda de un producto no presenta caracteristicas estacionales,
es decir no se comporta con crecimientos o decrecimientos con rapidez, el

promedio movil es util para eliminar las fluctuaciones aleatorias del prondstico.
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Cuando mas largo sea el periodo, mas se uniformaran los elementos
aleatorios, pero si existe una tendencia en los datos, el promedio movil tiende a
restrasar la tendencia. Es decir con periodos cortos se produce una mayor
ocilacion pero con un seguimiento mas apegado a la tendencia, por el contrario
a periodos mas largos existe mayor uniformidad en los datos pero retrasa la
tendencia. (Chase et al., 2009, p. 474)

La formula del promedio movil simple es:

_ At—144t—2+At—3+.-At-n
F, =

~ (Ecuacion 4)

Dénde:

F,= Pronostico para el siguiente periodo
n= Numero de peridos para promediar
A;_; = Demanda real en el periodo pasado

Ai_2A¢3,yA,_,= Demanda reale hace dos peridos, tres peridos y asi

sucesivamente.

2.3.2.2 Promedio mévil ponderado

Mientras que el promedio movil simple da igual importancia a cada componente
de la base de datos del promedio maovil, un promedio movil ponderado permite
asignar cualquier importancia a cada elemento, siempre y cuando las

ponderaciones sean igual a uno. (Chase y Jacobs, 2009, p. 498)
El algoritmo es:

Fr =W A1 + WA, + -+ W,A,_,  (Ecuacion 5)
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Dénde:

W,;= Ponderacion dada al hecho real para el periodo t-1
W, = Ponderacion dada al hecho real para el periodo t-2
W,,= Ponderacion dada al hecho real para el periodo t-n
n= Numero total de periodos

2.3.2.3 Suavizado exponencial

En muchas aplicaciones, los hechos mas recientes son mas indicativos del
futuro que los del pasado mas distante, es decir que la importancia de los datos
disminuye conforme el pasado se vuelve mas distante, con esta premisa el
método mas logico y facil serd el suavizado exponencial. Se denomina
suavizado exponencial ya que cada incremento en el pasado se reduce (1-«).
(Chase y Jacobs, 2009, p. 499)

La constante de suavizacion alfa « determina el nivel de uniformidad y la
velocidad de reaccion ante las situaciones de los prondsticos y lo real. A una
demanda mas estable el indice de reaccion tiende a ser mas pequefio, pero
mientras mas rapido sea el crecimiento, mas alto deberia ser el indice de
reaccion. Algunas veces los usuarios del promedio mévil simple cambian a la
suavizacion exponencial pero conservan las proyecciones similares a las del
promedio mévil. En este caso, « se obtiene mediante la férmula 2 + (n+1),

donde n= numeros de periodos. (Chase y Jacobs, 2009, p. 500)
El algoritmo es el siguiente:
Ft = Ft_1+0< (At—l - Ft—l) (ECU&CIén 6)

Doénde:

F,= Prondstico suavizado exponencialmente para el periodo t



28

F;_; = Prondstico suavizado exponencialmente para el periodo anterior
A;_;= Demanda real en el periodo anterior

«= Indice de respuesta deseado, o constante de suavizacion

2.3.2.4 Regresion Lineal

Es una técnica estadistica que define la relacion entre dos o mas variables, es
decir una variable provoca que otra se mueva. La variable independiente es

denominada indicador lider (Chapman, 2006, p. 23).

También se la conoce como “linea de mejor ajuste”, la cual intenta ajustar una
linea apartar de un conjunto de puntos dispersos, en la cual se usa el error
minimo cuadrado entre los puntos sobre la linea de ajuste. (Chapman, 2006, p.
32)

2.3.3 Errores de pronéstico

El termino error se refiere “a la diferencia entre el valor de pronostico y lo que

ocurrié en realidad”. (Chase & Jacobs, 2009, pag. 503).

Error de prondstico (e;)= Demanda real (Y;) (— (valor pronosticado) (F;).

(Ecuacion 7)

La demanda de un producto puede tornarse demasiado compleja como para
expresarle con precisibn en un modelo, por lo que todas las proyecciones
contienen algun error. (Chase y Jacobs, 2009, p. 503)

Medir los errores nos permite poder seleccionar el mejor método de prondstico.
Existen varios técnicas para medir los errores:

Suma acumulada de errores de pronostico (CFE). Cumulative sum of forescast
error nos permite valorar el sesgo del prondstico, es decir si en el transcurso

del tiempo los valores reales de la demanda con respecto al prondstico siempre
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resultan superiores, el valor del CFE serd mas grande. Esto significa que

existen errores sisteméaticos en los céalculos del forecast. (Ingenioempresa, s.f.)

Su féormula es:
CFE =Y ,e; (Ecuacion 8)

Desviacion absoluta media (MAD). Mean absolute desviation calcula la
dispersion de los errores, es decir mide el tamafio del error en unidades.

(Ingenioempresa, s.f.)

Su formula es:
?=1|et| e
MAD = E— (Ecuacién 9)

Erro cuadratico medio (MSE). Mean square error mide la dispersion del error,
pero la maximiza elevando al cuadrado, castigando los errores altos que se
hayan presentado en algun periodo. (Ingenioempresa, s.f.)

Su férmula es:

n 2

MSE = %et Ecuacion 10)

Error porcentual medio absoluto (MAPE). Mean absolute porcentaje error mide
la desviacion del error en porcentajes. MAPE es buena indicador cuando la

demanda muestra altas variaciones. (Ingenioempresa, s.f.)
Su férmula es:

n

et
i=1|y,

Y, 100

MAPE = (Ecuacion 11)

Las mediciones de los errores no son mayormente Utiles si solo se las calcula

para un método, sino que su utilidad se basa en que comparemos las medidas
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de error con las medidas de otras técnicas de prondstico. (Ingenioempresa, s.f.)

2.4  Planificacion de requerimientos de materiales (MRP)

2.4.1 Definicion

MRP de sus singles en ingles material requirements planning o planificacién de
necesidades de materiales, se lo puede definir de forma sencilla, “saber que se
debe aprovisionar y/o fabricar, en que cantidad, y en qué momento para

cumplir con nuestros clientes”. (Companys y Fonollosa, 1999, p. 21)

El MRP basa sus calculos en las necesidades netas de articulos (productos
terminados, subconjuntos, componentes, materia prima, etc.), afiadiendo asi un
nuevo concepto como el plazo de fabricacion o tiempos de compras en cada
uno de los articulos, a esto también se lo denomina lead time (tiempo de

espera). (Companys y Fonollosa, 1999, p. 20)

La siguiente figura se puede apreciar las entradas y salidas un MRP.

Control Plan maestro Lista
y gestion de produccion de materiales
de stocks MFS BOM

Sistema
MRPIT

r

Plan de ordenes
de fabricacion y compras

Figura 15. Entradas y salidas de un MRP.

Tomado de Velasco y Campins, 2013, p. 127
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2.4.2 Estructura del MRP

El MRP tienes tres importantes entradas de informacién: que son el plan

maestro de produccion, lista de materiales, y el registro del inventario.

Plan maestro de produccion. Especifica que productos terminados deben y
cuando deben ser producidos provenientes de los prondsticos y pedidos de los
clientes. (Aswathappa y Shridharabhat, 2008, p. 266)

Lista de materiales. También llamado BOM de sus siglas en ingles bill of
materials contiene la descripcion completa de los todos los materiales, piezas,
y componentes que conforman un producto, detallando su secuencia de
fabricacion. La lista de materiales también se denomina arbol de producto, ya
que ilustra cdmo se arma un producto. En la figura 16 se puede notar un arbol
del producto A, el cual est4 formado por dos piezas del producto B y tres
piezas del producto C, a su vez el producto B estd conformado por una pieza
de D y cuatro de F, finalmente el componente C esta formado por dos, cinco y

cuatro piezas de los componentes F, G y H respectivamente. (Chase y Jacobs,

2009, p. 595)
A

B(2) C@3)

D(1}) E(d) Fi2) G(3) Hi4)

Figura 16. Arbol estructural del producto.

Tomado de Chase, Jacobs, y Aquilano, 2009, p. 595
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Chapman (2006, p. 73) menciona que la una lista de materiales también
contiene los tiempos de espera que se tarda en adquirir o fabricar un

componente, a este tiempo también se lo denomina lead time.
Se puede generar un resumen tal como se lo muestar en la tabla 5.

Tabla 5.

Plantilla resumen arbol de producto

COMPONENTE CANTIDAD LEAD TIME

Registro de inventario, es la tercer entrada de infomacion importante para el
MPR, en donde esta detallado las transacciones del inventario como;
recepciones programadas, requerimientos, lotes de cada elemento, expedicion
de pedidos retiros de inventario, perdidas por devoluciones, todo esas
transacciones son indespensables para que los saldos de inventario disponible

sean correctos.

2.4.3 Explosion del MRP

Segun Krajewski y otros (2008, p. 642) La explosion del MRP “traduce, o
explota, el plan maestro de produccion MPS vy otras fuentes de demanda, para
expresarlos en términos de requerimientos de todas las subunidades,
componentes y materias primas que la empresa necesita para producir los

elementos padres”.
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En la siguiente tabla 6, se puede resumir una plantilla de un MRP

Tabla 6.
Plantilla MRP
item: Tamano lote: 1 Semana 1
Nivel: Lead Time: 1 DIA1|DIA2|DIA3|DIA4|DIAS

Requerimientos brutos

Recepciones programas

Inventario Disponible

Inventario de seguridad

Requerimientos netos

Recepciones de érdenes planificadas

Emisidn de érdenes planificadas

Los requerimientos brutos son la “demanda total requerida de todos los planes

de produccién de elementos padres” (Krajewski et al., 2008, p. 636).

Recepciones programadas. Son pedidos que ya se han colocado y se estan a
la espera de su arribo, ya sea que esta en procesamiento de algun proveedor o
fabricacion. (Krajewski et al., 2008, p. 636)

Inventario disponible proyectado. Es aquel que esta disponible cada dia, una
vez que han satisfecho los requerimientos brutos. (Krajewski et al., 2008, p.
636)

Su férmula es:

Inventario proyectado al final del periodo t: (Inventario disponible al final del
periodo t-1) + (Recepciones programadas en el periodo t) - (Requerimientos

brutos en el periodo t) (Ecuacion 12)
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Requerimientos netos. Es la cantidad de un item que debe ser fabricado o
adquirido  para cumplir con la programacion prevista para el periodo.
(Aswathappa y Shridharabhat, 2008, p. 267)

Su férmula es:

Requerimiento neto para el periodo t: (Inventario disponible en el periodo t-1) +
(Inventario de seguridad en el periodo t-1) — (requerimiento bruto en el periodo
t) (Ecuacion 13)

Ordenes planificadas. Es la cantidad de un item que ser& recibido al inicio del
periodo para cumplir con el requerimiento neto acorde al tamafio del lote, Aqui

la orden aun no esta emitida. (Aswathappa y Shridharabhat, 2008, p. 267)

Emision de ordenes planeadas. Es la cantidad planeada de un item en el
periodo requerido, para que el articulo se reciba cuando sea necesario. El
tiempo programado esta compensado por el lead time a partir de la orden
planificada. (Aswathappa y Shridharabhat, 2008, p. 267)

Su férmula es:

Emision de orden planeada: (Orden planificada) - (lead time)  (Ecuacion 14)

2.5 Planificacién de requerimientos de capacidad (CRP).

2.5.1 Definicién

La planificacién de requerimientos de capacidad no proviene del MPS sino del
MRP directamente con listas de materiales, rutas de procesos y tiempos de
espera (lead times). La administracion de capacidad se base en balancear la
capacidad disponible sobre la requerida para cumplir con los requerimientos de
los clientes, si existiera una diferencia el planificador analizara las opciones y

tomara decisiones que impliquen el mejor costo eficaz posible. En soluciones a
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corto plazo se puede efectuar: subcontratacion, tiempo extra, contraccién o
despido de trabajadores, desplazamientos de trabajadores de un centro de
trabajo a otro. (Chapman, 2006, p. 174)

2.5.2 Listade capacidad

Se toma en cuenta las horas estandares de fabricacion (promedios historicos)
de cada producto detallado en el plan maestro de produccion. También se
afiade informacion relativa de los productos en analisis como la lista de
materiales y la hoja de ruta. La hoja de ruteo describe la trayectoria que toma el
producto para poder ser fabricado. (Chapman, 2006, p. 166)

La hoja de ruta segun Chapman (2006, p. 166) debe contener:
e Las operaciones a realizarse y su orden de ejecucion

e Centros de trabajo que deberia utilizarse para realizar las distintas

operaciones

e Tiempos estandar de cada operacion, incluyendo el tiempo de

configuracion del equipo y el tiempo de ejecucion de la pieza.
En la siguiente tabla 7 se puede apreciar una plantilla de hoja de ruta.

Tabla 7.

Plantilla hoja de ruta

. Tiempo de )
Mimero de | Centro de ] .. Tiempo de
.. , configuracion .
operacion trabajo (horas/pieza)
(horas)
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2.5.3 Desarrollo

Para el desarrollo del CRP se debe definir las capacidades tales como la de

disefio, efectiva y real en resultados de tiempo.

Capacidad de disefio: O también llamada capacidad instalada es la tasa
méaxima de produccion de bienes o servicios en condiciones normales de
produccion. (Aswathappa y Shridharabhat, 2008, p. 261)

Capacidad efectiva. Esta definida como aquella que se resta los tiempos no
productivos ya sea por mantenimientos, descanso de turnos, cambios de lote,
de esa forma la capacidad efectiva es la cantidad de capacidad que puede
usar para la produccién real a lo largo de un periodo. (Schroeder, Meyer, y
Rungtusanatham, 2005, p. 273)

Capacidad Real. Es la real tasa de salida lograda durante un periodo de
tiempo, considerando la ineficiencia laboral, baja productividad, ausentismo de
los trabajadores. (Aswathappa y Shridharabhat, 2008, p. 262)

Capacidad real

%Utilizacion: x100  (Ecuacion 15)

Capacidad de disefio

.. . Capacidad real
o) . -z
AEfICIenCIa'Capacidad efectivax 100 (ECU&CIOn 16)

Donde la férmula para hallar la capacidad es:

Capacidad= (numero de maquinas/operadores) x (numero de turnos) x (tiempo

turno) x (%utilizacion) x (%eficiencia) (Ecuacion 17)

2.5.4 Decisiones de capacidad

Existen dos tipos de capacidad en la cual se debe tomar decisiones sobre las
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necesidades, que son capacidad finita e infinita.

Capacidad infinita. Es el proceso de carga de los centros de trabajo con todas
las necesidades de capacidad requeridas sin tomar en cuenta las capacidades
de los centros de trabajo. Acorde a las 6rdenes de demanda liberadas se
pueden tomar decisiones como, trabajar horas extras, utilizar hojas de rutas

alternativas, etc. (Aswathappa y Shridharabhat, 2008, p. 269)

Capacidad finita. Puede ser hecha automaticamente con un sistema
computarizado de carga, y esta limitada por la capacidad disponible en cada
centro de trabajo. Este método fuerza a cambiar el plan maestro de produccion,
el cual no es siempre la mejor solucion para los problemas de programacion.
(Aswathappa & Shridharabhat, 2008, p. 269)

Aswathappa y Shridharabhat (2008, p, 269) menciona que tomando en cuenta

las capacidades finita o infinita, el CRP arrojara salidas como:

Reprogramacion de informacion que requieren modificaciones de capacidad o

revisiones del MPS.
Verificacion de las érdenes planificadas para el MRP.
Reporte de cargas de trabajo.

El siguiente figura 17 se aprecia las modificaciones de capacidad acorde a una

capacidad finita.
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Capacidad i_apacidad

DRDEN DE TRABAMD 1
ODEMDETRABAJDZ  ChoC|0E

CREN O TRARAJOE
GADEN DE TRABAMN T

ORDEN DE TRABAM 1
OOEN DE TRABAMIZ  manns

ORDEN DE TRABAM S
CADEN DE TRABAM T

Dias Dias

Figura 17. Balance capacidad finita.

Tomado de Web and Macros, s.f.

2.6 Control de inventarios

2.6.1 Definiciéon de inventario

Chase y otros (2009, p. 558) definen inventario como “las existencias de una

pieza o recurso utilizado en una organizacién”.

Los inventarios contenidos en la manufactura se refieren a materias primas,
productos terminados, partes componentes, suministros y trabajo en proceso.
Un sistema de inventario son el conjunto de politicas que determinan los
niveles y tipos inventarios que se van a mantener, ademas del momento en que

se deben reabastecer. (Chase y Jacobs, 2009, p. 558)

2.6.2 Costos del inventario

Chase y otros (2009, p. 559) resumen que el tamafio o pedidos de inventario

deben tomar en cuenta los siguientes costos:

1. Costos de mantenimiento (o transporte). Engloba los costos de las

instalaciones de almacenamiento, manejo, seguros, desperdicios, dafios
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obsolescencias, depreciacion, impuestos y costo de oportunidad de

capital.

2. Costos de preparacion (o cambio de produccion). La elaboracion de
cada producto comprende la obtencién de material necesario, arreglo de
las configuraciones de la maquinaria, tramites requeridos, cobro del

tiempo y material empleado, y la salida de las existencias anteriores.

3. Costos de pedido. Comprende a tareas administrativas que consisten en
preparar 6rdenes de produccion y compras. También se incluye
actividades como conteo de piezas, calculos de cantidades a pedir, y los
costos asociados al mantenimiento del sistema necesario para rastrear

pedidos.

4. Costo faltante. Se base en que el momento en que las existencia se
hayan agotado, el pedido debe esperar hasta que las existencias sean
aprovisionadas. Los efectos de los clientes perdidos o penalizaciones
por retrasos en los despachos o por faltantes de mercancias muchas
veces deben ser estimar las posibles ganancias perdidas.

2.6.3 Puntos de reorden e inventarios 6ptimos de seguridad.

Un sistema de inventarios de pedido fijo, revisa constantemente el inventario y
realiza una nueva orden de pedido cuando esté llega a un cantidad
determinada de existencias, a dicha cantidad se lo denomina punto de reorden.
En este sistema el Unico espacio de tiempo en que se puede sufrir
desabastecimientos es en el lapso entre que se emite un pedido y su
recepcion. Durante el lapso de entrega, la demanda es inestable, por lo que
variabilidad se debe determinar sobre un analisis de las ventas pasadas.
(Chase y Jacobs, 2009, p. 569)

Chase y Jacobs (2009, p. 568) define al inventario de seguridad “como las

existencias que se manejan de la demanda esperada’.
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El inventario de seguridad puede ser calculados diferentes formas, ya sea por
politicas de la empresa o por un cierto nimero de semanas de
almacenamiento de en el inventario. Sin embargo es mejor focalizar un método
gue capte la variabilidad de la demanda. Es decir se puede plantear un objetivo
de la siguiente manera; “establecer el nivel de inventario de seguridad de modo
que solo haya 5% de probabilidad de que las existencias se agoten (...)". A
este planteamiento se lo denomina enfoque de probabilidad. (Chase y Jacobs,
2009, p. 568)

En la siguiente figura 18 se puede esquematizar lo mencionado:

Modelo O
Nimero de
unidades Q
en mano R |
]- Rango de la demanda
- \ Inventario de sepuridad
0 ;. ) 7 Faltantes

Tiempo >

Figura 18. Modelo de cantidad de pedido fija.

Tomado de Chase y Jacobs, 2009, p. 569

Las formulas adaptadas de Chase y Jacobs, (2009, p. 569) son:
R=dL+ss (Ecuacion 18)

Donde:

R = Punto de reorden en unidades.
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d = demanda diaria promedio.
L = Tiempo de entrega en dias (lead time).
ss = Stock de seguridad

Donde el stock de seguridad o stock minimo es:

SS =Z(p) xop f% (Ecuacién 19)

Donde:

op = Desviacion de la demanda histérica

Z = Distribucion normal de la probabilidad p (nivel de servicio)
PA = Plazo de aprovisionamiento (lead entrega + recepcciéon)

P,ev = Plaza de prevision (tiempo en el que esta dado la demanda histdrica)

3. Capitulo Ill. Estructura organizacional

Edesa S.A es una compafiia consolidada en el Ecuador, y de prestigio a nivel
internacional en el mercado de los artefactos sanitarios. Su buen desarrollo y
crecimiento se debe a una fuerte estructura organizacional, y al compromiso de
siempre ofrecer productos de alta calidad a sus clientes. Ademas de contribuir
a la preservaciéon del medio ambiente y valorar a sus colaboradores, esto se
ve reflejado en sus certificaciones 1ISO 9001, ISO 14001 y OHSAS 18001.
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3.1 Organigrama

En la figura 19 se puede apreciar el organigrama de la empresa, detallando sus

diferentes jerarquias y departamentos
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SISTEMAS
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CLASIFICADO Y

PREPARACION
ESMALTE

Figura 19. Organigrama de Edesa S.A.

Tomado de Edesa, s.f.
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3.2 Mision

Fabricar y comercializar productos de Optima calidad para ambientes de bafio
en armonia con la comunidad y el medio ambiente, cumpliendo las
expectativas de nuestros clientes y accionistas, logrando el crecimiento

profesional y humano de nuestro personal.

3.3 Vision

Empresa dindmica, innovadora, competitiva, con la mejor oferta de ambientes
para bafio en los mercados local e internacional

3.4 Mapa de procesos

Segun Pardo (2012, p. 49) define el mapa de procesos como una
“representacion global de los procesos de una organizacion que muestra la

secuencia e interaccién de todos ellos”.

Ademas, Pardo (2012, p. 50) también detalla que el mapa de proceso
contribuye a guiar las actuaciones, ayuda a no perder la perspectiva, a
darle un sentido global a las iniciativas, a situar adecuadamente cada
elemento, a sacar conclusiones generales ... En definitiva, crea un

marco comun de actuacién y referencia.

Los procesos principales en un mapa de procesos son: estratégicos, clave y

de soporte

Procesos estratégicos, estan enmarcados en el control global de la empresa,
pues tiene un papel relevante y de alta direccion para la organizaciéon (Pardo,
2012, pag. 39).

Procesos claves, “mediante estos procesos la organizacion genera los

productos y servicios que entrega a sus clientes” (Pardo, 2012, pag. 40).
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Procesos de soporte, “dan apoyo a los estratégicos (...), estan relacionados
con el suministros o0 mantenimiento de los recursos necesarios para el

funcionamiento de la organizacion” (Pardo, 2012, pag. 40).

En la siguiente figura 20 se puede observar el mapa de procesos de Edesa,

que proporciona una perspectiva de como se desenvuelve la organizacion.
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Figura 20. Mapa de procesos de Edesa S.A.

Tomado de Edesa, s.f.

La planificacion de la produccion actual de Edesa es presupuestada anual,
mensualmente y semanalmente. Cada afio se realiza un presupuesto en base
a decisiones de la alta gerencia, luego se lo desagrega para cada mes, en la
cual un plan de produccion mensual es realizado en una hoja del programa
Excel. El plan importa los pronésticos de ventas de otro documento de Excel y
determina cuanto se debe producir por modelo en cada fase de los procesos.
Para poder determinar la cantidad de produccion diaria simplemente se divide
para los dias de trabajo por cada fase del proceso o centro de trabajo.
Finalmente la ejecucién semanal se realiza mediante un plan de embalaje,
donde se detalla que producto se debe enviar a bodega para poder ser

despachado.

Existe una diferencia entre lo que se pide y lo que se produce, por ejemplo, en
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un mes cualquiera se realiza una produccion de 1000 piezas del producto A, y
500 del B, pero resulta que se generd un pedido de 1000 piezas del producto B
y 500 del A. Ademés no solo hay 2 tipos de modelos sino 100 y no solo una
orden de despacho sino 100 6rdenes por mes. En tal situacion, el planificador
queda expuesto al error de no presupuestar lo correcto debido a la gran
cantidad de pedidos y productos, en otras palabras no hay un enlace que
automatice los procesos de planificacion. Es decir, tener la capacidad de
colocar una orden del cliente e inmediatamente saber si la puedo cumplir o no,

si me requerira de horas extras.

3.5 Levantamientos de procesos

Para el levantamiento de procesos se utilizard diagramas de flujo regidos por
la norma ANSI, por sus siglas en inglés American National Standard Institute, la

simbologia esta estipulado de la siguiente manera:
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Tabla 8.

Simbologia diagramas de flujo ANSI.

SIMBOLO SIGNIFICADO UTILIZACION

Operacién e | Indica la verificacién o supervision en las
inspeccion fases del proceso

Indica las fases del proceso, método o

Operacién .
procedimiento

Describe funciones que desempefian las
personas involucradas en el procedimiento

Actividad

Representa el traslado o movimiento de un

Transporte . . .
documento a otra oficina y/o funcionario

Entrada de Representa productos o materiales que
bienes ingresan al proceso

Datos Indica salida o entrada de datos

Conjunto de tareas secuenciales para
Subproceso . .
cumplir un proposito

Punto dentro del flujo que indica varios
caminos alternativos

Decision

Lineas de Conecta los simbolos sefialando su
flujo secuencia

Representa un documento que se utilice,
entre, o salga del procedimiento

Documento

Conector de

. Continua el diagrama en otra pagina
pagina

Adaptado de ADSI, s.f.

El levantamiento de procesos tiene el propésito de llegar a comprender como
se gestionan los procesos de planificacion y produccion de Edesa. En esta fase

de levantamiento, se identificaran puntos de mejora en cuanto a la gestion de
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planificacion desde el area de preparacion pasta, hasta el area de inspecciéon

final y embalaje, incluyendo los procesos del area de compras.

La planificacion global de Edesa esta dividida en dos partes: exportacion; v,

nacional.

Los procesos de produccion se dividen en diferentes centros de trabajo, los
cuales son: preparacion pasta; vaciado; esmaltado; quema; inspeccion final; y,

embalaje. (Ver anexos 1, 2, 3, 4, 5)

Los procesos de compra se gestionan de igual forma para los requerimientos

de planificacion de exportacion y nacional

Para una mayor compresion de los levantamientos de los procesos, se codifico

el sistema actual de planificacion, como se detalla en las tablas 9 y 10

Tabla 9.

Cddigos de procesos de planificacién y produccion

Proceso Cadigo

Proceso global de produccion PPG1
Planificacién productos de exportacion PPE1
Planificacién productos nacionales PPN1
Reabastecimiento de materias primas PPO1
Preparacion pasta PP02
Planificacién vaciado PVO1
Produccién Vaciado PV02
Planificacién esmaltado PEO1
Planificacién Quema PQO1
Planificacidn Inspeccién final y embalaje PIO1

Procesos de compra PCO1
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Tabla 10.

Documentos de los procesos de planificacion

Documentacion Cadigo
Plan de cargues DCO01
Plan de compras mensual DVv01
Plan de produccidén anual DAO1
Plan de producciéon mensual DMO02
Plan de embalaje semanal DEO1

3.5.1 Planificacion para productos de exportacion

La planificacion para el mercado de exportacion es manejada solo bajo pedido,
es decir el cliente emite un pedido con treinta dias de anticipacién al asistente
de ventas de exportacion de Edesa. El pedido es colocado en una hoja de
Excel, que se carga al plan de produccién y también en una hoja de Excel
llamada plan de cargues. Dos dias antes de despachar el pedido, este es
facturado, y bodega procede a cargar el contenedor para la fecha requerida por

el plan de cargues. En la figura 21 se describe lo expuesto.
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Figura 21. Diagrama de flujo planificacion para productos de exportacion

3.5.2 Planificacion para productos de mercado nacional

El proceso de planificacion para mercado nacional empieza con un pronostico
de demanda mensual elaborado por el area de ventas. El prondstico es
aprobado y ajustado por un comité de operaciones. Luego de lo cual, el
departamento de planificacién gestiona y organiza la produccién para cumplir la

demanda. En la figura 22 se puede apreciar un flujograma
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Figura 22. Diagrama de flujo planificacion mercado nacional.

3.5.3 Proceso Productivos

La cadena del proceso productivo de EDESA de forma general empieza con el
desarrollo y disefio de una matriz, la cual sirve para obtener un molde de yeso
del producto. El molde es vaciado con una pasta conformada por feldespato,
silice y caolin previamente homogenizados y procesados en proporciones
correctas. La pasta es transportada via liquida a través de tuberias para poder
llenar los moldes con pasta, a este proceso se lo denomina vaciado, en el cual
el yeso (molde) a medida que absorbe el agua de la pasta da lugar a formar la
pared de la pieza. Se realiza una inspeccion de calidad y pasa a un area de
secado. Después entra al proceso denominado esmaltado, en el cual se le da
textura, color y brillo del revestimiento de la pieza. Posteriormente, se
transporta al area de hornos donde se realiza el proceso de vitrificacion
(quema) en el que la pieza se transforma en porcelana sanitaria. Finalmente el

producto pasa por el area de inspeccion final de cumplimientos de diferentes
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estandares de calidad, si el producto cumple todos los requerimientos, es
embalado; y, esté listo para ser entregado a bodega de producto terminado. En
la figura 23, se detalla el proceso de produccion global para los accesorios

ceramicos

PPG1

L INici0 PN

Figura 23. Proceso global de produccion

3.5.3.1 Preparacion Pasta

El proceso de planificacion de reabastecimiento de las materias primas esta

divido en materia prima nacional y materia prima de importacion

El reabastecimiento de materia prima nacional, se planifica en base a un plan
mensual, en el que se presupuesta cuantas piezas se van producir. Cada
producto esta parametrizado en el ERP de SAP, es decir, cada producto tiene
su peso y consumo de pasta. Para realizar el célculo de la cantidad de materia
prima nacional que se necesita, simplemente se multiplica el nUmero de piezas
totales presupuestadas por el peso de pasta usado en cada pieza, afiadiendo
las diferentes pérdidas a través de la cadena productiva. Con el calculo global
del valor de las toneladas requeridas se realiza las proporciones para la arcilla
y feldespato. Al inicio de cada mes se toma en cuenta el stock de inventario y la
diferencia entre lo que se va consumir y lo que se tiene sera el pedido para

cada mes. En la siguiente figura 24 se puede resumir lo expuesto.
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Figura 24. Flujograma reabastecimiento de materias primas

Para el reabastecimiento de la materia prima de importacién, las cuales son
arcillas mas finas que no posee el Ecuador, son importadas en barco de
Estados Unidos. El calculo de las toneladas de las materias primas necesarias,
se lo realiza con el plan de produccién anual, ya que el costo es elevado y solo

se puede hacer pedidos una o dos veces al afio.
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Una vez ya almacenadas todas las materias primas para el proceso productivo
de la preparaciéon de la pasta para sanitarios, se puede iniciar con la
homogenizacion de cuatro tipos de tierras, las cuales son: arcilla, caolin,
feldespato y silice. Mezcladas en proporciones correctas obtenemos la pasta
llamada barvotina o pasta ceramica. Dicha pasta sera la que se inyecte a los

moldes de yeso para obtener la pieza formada, como se observa en la figura

25.
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Figura 25. Flujograma preparacion pasta
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3.5.3.2 Vaciado o colaje

La planificacion para el proceso de vaciado de los accesorios, esta basado en
un plan de produccion mensual, donde se especifica la cantidad de piezas por
modelo que se debe producir al mes. Una pieza que ha terminado el proceso
de vaciado es la entrada para el proceso de esmaltado, por lo que si en la
planificacion de vaciado no se detalla un X modelo, los proceso de esmaltado,
guema e inspeccion final quedaran desbastecidos, generando asi retrasos. No
existe un ajuste correcto entre el inventario que existe y en la cantidad correcta
que debe producirse, es decir se podria tener un alto inventario del producto A
pero un reducido inventario del producto B. Pero el plan de produccion detalla
gue se deberia seguir produciendo el producto A, cuando deberia producir B,
ya que tengo suficiente inventario de A, para no generar desabastecimiento a
esmaltado. Esto recae en diferencias de inventario y desabastecimientos por
no saber qué, cuanto y cuando producir. En la siguiente figura 26 se puede

apreciar el proceso.
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Figura 26. Flujograma Planificacion vaciado
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El proceso productivo de creacion de la pieza, empieza con el llenado de los
moldes de yeso. Luego que el molde esta lleno de pasta, se da un tiempo de
formacién de la pared de la pieza. En este tiempo el yeso (molde) absorbe el
agua de la pasta para que Unicamente deje el material mineral en las paredes
de molde. Después, existe un drenado con aire de baja presion para que el
exceso de pasta salga del molde, luego se abre el molde y se retira la pieza y
se da acabados estéticos. Finalmente se obtiene una pieza en crudo, que sera

la entrada para el proceso de esmaltado. Se puede observar en la figura 27.
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Figura 27. Flujograma vaciado
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3.5.3.3 Esmaltado

La planificacion del proceso de esmaltado, se desarrolla de manera semanal
por el area de planificacion. El departamento de esmaltado ordena y distribuye
los turnos acorde a las cabinas de esmaltado disponibles, y los estandares de
produccién de cada turno por modelo acorde al plan requerido por planificacion.
El proceso de esmalte da el color a la pieza, una pieza esmaltada sera la

entrada para el proceso de quema.

El proceso productivo de esmaltado empieza con una pieza en crudo, la cual es
transportada a las cabinas de esmalte, donde seré recubierta acorde al color
requerido. El esmalte esta conformado por las mismas materias prima de la
pasta ceramica, pero de una mejor calidad y seleccidon; sumados a otros
componentes y colorantes obtenemos el esmalte, que da la textura, brillo; vy,
color a la pieza. Se puedo apreciar en la siguiente figura 28
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Figura 28. Flujograma planificacion esmaltado
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3.5.3.4 Quema (Vitrificacion)

La planificacién del proceso de quema, esta dado por el flujo de las piezas
esmaltadas, es decir no se sigue un plan de quema, aungue planificacion emite
un plan denominado “plan de embalaje” donde se especifica que piezas se
deberia quemar, el departamento de hornos da prioridad al flujo y las
necesidades urgentes que el area de despachos solicita, es decir el plan de
embalaje emitido no se adapta a la verdadera necesidad de la empresa. Se

puede apreciar en la figura 29.
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Figura 29. Flujograma quema
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3.5.3.5 Inspeccion final y embalaje

El proceso de inspeccion final para accesorios empieza con las piezas que ya
han pasado por proceso de quema, en esta etapa las piezas deben cumplir
diferentes estandares de calidad, tanto en lo estético, como en lo dimensional,
aquel producto que no cumple los estandares se lo denomina “rotura” o piezas
defectuosas que son desechadas. Las piezas que si cumplen los

requerimientos de calidad, seran usadas para el embalaje.

El proceso de embalaje debe ser desarrollado acorde a un “plan de embalaje
semanal” que es emitido por el &rea de planificacién. Actualmente dicho plan
casi no se lo ejecuta, ya que siempre hay pedidos urgentes que el
departamento despachos y facturacion determina, ya sea originado por pedidos
retrasados o porque no se lo cargo en el plan de embalaje y no se lo sumo al
prondstico de demanda. Esto genera que se descuide el plan, para dar
prioridad a pedidos urgentes, lo que ocasiona siempre tener un
desabastecimiento ya que siempre se realiza un pedido por urgencia, lo que da
lugar a no poder embalar lo que necesitare a futuro, lo que ocasiona
acumulacion de pedidos, por lo que la empresa recae en utilizar operarios
extras para cumplir con los pedidos. Tampoco existe un célculo de inventario
de seguridad acorde al prondstico de demanda. Se lo puede apreciar en la

siguiente figura 30.
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Figura 30. Flujograma planificacion Inspeccion final y embalaje

3.5.4 Procesos de compra

El proceso de compras, es aprobado acorde al plan de ventas mensual, por un
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comité de ventas. Es decir se planifica el stock de inventario en base al
volumen de ventas del mes anterior. Cuando durante el mes se acaba un
suministro ya sea caja, funda etc, el planificador emite una orden de compra
para que sea aprobada por el Gerente Financiero, aprobada dicha orden se
espera un lead time acorde al proveedor o la necesidad requerida de la orden
de compra. En ese tiempo que tarde en llegar los suministros a la planta, el
fluo de embalaje se detiene para el producto que estaba necesitado del
suministro. En la figura 31 se puede resumir lo expuesto.
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Figura 31. Flujograma procesos de compra.

En los procesos actuales de planificacion de compras de Edesa, no se realiza
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calculos de puntos de reorden para reabastecimientos de suministros, no se
calcula inventarios 6ptimos de seguridad acorde al nivel de ventas para no

generar desabastecimiento y por ende no detener el flujo de los procesos.

3.6 Gestidon de inventarios y abastecimientos de suministros

Para poder realizar una medicion y compresion de la gestion de inventarios, se
recolecto informacién de los niveles de stock con que se finalizaba cada mes

desde los periodos de enero hasta agosto del 2016.

En la siguiente tabla se puede apreciar los niveles de inventarios para los

diferentes componentes que conforman los distintos productos.
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Niveles de inventario por mes en unidades
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CcODIGO MIESES
01.2016 | 02.2016 | 03.2016 | 04.2016 | 05.2016 | 06.2016 | 07.2016 | 08.2016
633125 1100 3080 5000 2143 750 12205 | 13895 | 8155
655937 500 54 0 700 800 2700 1500 1200
659383 1060 100 225 700 0 0 1400 0
659862 300 3150 1528 3800 1522 | 10700 | 10400 | 9466
659867 1100 2768 931 272 3100 8616 8636 7506
659869 580 2575 2399 670 939 1649 821 586
659930 368 13 0 0 142 193 150 70
659933 4200 4300 3616 4650 4575 4550 5364 5376
660010 2000 3100 320 500 5500 5500 5484 6700
660014 141456 | 127912 | 116168 | 59090 | 52360 | 45500 | 38700 | 33626
660145 225 200 248 65 60 65 0 275
660210 246 91 32 271 151 150 275 286
659382 400 1000 900 2370 3000 4000 5000 3800
SSES8121130000 59 0 0 0 0 96 44 180
SSES8131130000 60 0 0 0 0 37 0 454
SSES8162130000 95 0 0 0 0 0 0 0
SSES8812130000 200 0 700 1400 0 1273 1000 0
SSES8821130000 188 0 1224 490 0 824 0 0
SSES8886130000 450 0 835 0 0 1360 850 560
$SQM8121130000 | 850 1556 1820 1998 240 180 364 100
$SQM8131130000 | 620 1040 776 346 0 15 40 0
$SQM8162130000 0 1350 1022 813 0 220 400 570
$SQM8812130000 | 1695 2500 1528 3550 2050 1485 2256 880
$SQM8821130000 [ 1300 1110 404 4400 2040 2000 1000 620
$SQM8886130000 [ 9260 6910 2100 970 6350 | 12450 | 5500 710
SSVA8121000000 | 2838 1754 1305 617 295 548 767 211
SSVA8131000000 | 1902 1564 1091 309 506 480 601 331
SSVA8162000000 | 3752 2700 2870 1500 850 1880 288 2480
SSVA8812000000 | 5022 3050 3610 496 2826 2676 3165 4353
SSVA8821000000 | 2184 750 448 1935 916 1163 3266 1562
SSVA8886000000 | 2495 500 864 3060 4801 5608 9296 7470

Se puede notar como varios componentes en determinados meses llegan a

niveles de cero unidades en

inventario. Es decir en dichos meses se

presentaron problemas de desabastecimiento, lo cual involucra una para en el

flujo de los procesos y por ende haber retrasado pedidos.

En las siguientes figuras 32 y 33 se puede tomar como ejemplos dos

componentes pertenecientes a dos modelos de los accesorios ceramicos,
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donde se puede notar el desbalance de stock de inventarios, es decir algunos
meses presentan ruptura de inventarios (desabastecimientos que detienen el
fluo de embalaje del producto terminado) y en otros un excesivo
aprovisionamiento de inventario para los componentes con cédigo 659930,
659383 denominados: CAJA ACCES. DECCO 8804 EDESA CARTOPEL y
CAJA P/ACCESORIOS DECCO GRANDE (VENTANA) correspondientemente.

Suma de 659383

Total
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Figura 32. Comportamientos de niveles de stock componente 659383
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Figura 33. Comportamientos de niveles de stock componente 659930
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En la figura 32 se puede observar como en los meses de febrero, mayo y junio
el nivel de inventario llego a cero o casi cero y por ende genero
desabastecimientos para el embalaje del producto terminado. También se
puede notar que en el mes de julio se aprovisiono de un stock excesivo ya que
se venia sufriendo desabastecimientos. Es decir no existen puntos de reorden
correctamente calculados acorde a la demanda, tampoco de inventarios de

seguridad y de niveles maximos de stock.

4, Capitulo IV. Propuestas de mejora

La propuesta de mejora estd basada en la estructura de planificacion que
propone el MRP I, véase el capitulo 2.1.3. Se calculara el pronostico de ventas
por familias y por modelos; se disefiara el plan maestro de produccion MPS; se
hard la explosion de materiales mediante un MRP. Después se realizara un
ajuste de capacidades a través del CRP, que dara las opciones de escoger si
trabajar con una capacidad finita o infinita. Finalmente se elaborara un
flujograma de todo el sistema que simule una planificacion de los recursos

eficiente y eficaz.

4.1  Seleccion método de prondstico

Para la seleccién del mejor método de prondstico, se obtiene los datos de
ventas mensuales toda la familia de accesorios ceramicos desde enero del
2015 hasta agosto del 2016. Con el histérico de ventas, se analizaré el patron
que adopta la demanda y paralelamente se proyectara las ventas en base a los
métodos explicados anteriormente en el capitulo 2.3.2, los cuales son:
promedio mévil, promedio mévil ponderado y suavizado exponencial. EI método
que resulte en tener un menor error en la suma de los errores MAD, MSE Y
MAPE, sera aquel que sea utilizado para generar los pronésticos de ventas y

efectuar la desagregacion a los diferentes modelos que conforman la familia.



66

En tabla 12 se detalla las ventas expresadas en cantidades vendidas por mes.

Tabla 12.

Ventas en cantidades por meses

. TOTAL VENTAS
ANO MESES EN CANTIDADES
2015 Suma de ENE 7224
2015 Suma de FEB 7009
2015 Suma de MAR 5899
2015 Suma de ABR 2505
2015 Suma de MAY 3229
2015 Suma de JUN 2271
2015 Suma de JUL 5357
2015 Suma de AGO 7606
2015 Suma de SEP 11723
2015 Suma de OCT 4464
2015 Suma de NOV 5130
2015 Suma de DIC 5175
2016 Suma de ENE2 5839
2016 Suma de FEB2 8225
2016 Suma de MAR2 5148
2016 Suma de ABR2 8875
2016 Suma de MAY?2 6484
2016 Suma de JUN2 7694
2016 Suma de JUL2 4322
2016 Suma de AGO2 4565

En la figura 34 se detalla el patron de demanda que adopta los accesorios

ceramicos por meses y cantidades de venta.
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Figura 34. Patron de ventas de los accesorios ceramicos
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Se puede observar la demanda no sigue un patron de tendencia, ni estacional,

ni ciclico sino que presenta un comportamiento aleatorio horizontal. Por lo que

los métodos mencionados anteriormente seran Uutiles para realizar los

prondsticos.
El promedio movil

Para los calculos se usa las siguientes formulas:

_ At—144t—2+At—3+.-At-n
F; =

~ (Ecuacion 4)

Dénde:

F:= Pronostico para el siguiente periodo
n= Numero de peridos para promediar
A;_; = Demanda real en el periodo pasado

A2 A¢—3,YyAr—n,= Demanda reale hace dos peridos,

sucesivamente.

tres peridos

y asi
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Error de pronéstico (e;)= Demanda real (Y;) (- (valor pronosticado) (F;).

CFE = 2?21 €
MAD = Ztzaled
MSE = Z=1%

n
MaPE = S

(Ecuacion 8)

(Ecuacion 9)

Ecuacion 10)

(Ecuacion 11)

El nimero de periodos para promediar sera de n=3

En la siguiente tabla 13 se muestra un resumen de los calculos del promedio

movil

Tabla 13.

Célculo promedio movil

Promedio movil simple K=3 meses
PERIODO ~|  VENTAS (V)| -] FORECAST(F) -] Er  [cCFEqsesgo)| B0 | E2  [(Etfyn)-100%
1 ENE 7224
2 FEB 7009
3 MAR 5899
4 ABR 2505 " 6711 -4206 -4206 4206 17687632 167,89
5 MAY 3229 " 5138 -1909 -6114 1909 3643008 58,11
6 1UN 2271 " 3878 -1607 721 1607 2581378 70,75
7 UL 5357 " 2668 2689 -5032 2682 7228928 50,19
;] AGO 7606 " 3619 3987 -1045 3987 15896168 52,42
:] SEP 11723 " 5078 6645 5600 6645 44156025 56,68
10 ocT 4464 " B229 -3765 1835 3765 14172715 84,33
11 NOV 5130 " 7931 -2801 -066 2801 7845601 54,60
12 DIC 5175 " 7106 -1931 -2897 1931 3727474 37,31
13 ENE2 5839 " 4823 916 -1981 916 839056 15,69
14 FEB2 B225 " 5381 2844 863 2844 BDBEA40 34,57
15 MAR2 5148 " 6413 -1265 -402 1265 1600225 24,57
16|  ABR2 BETS " 6404 2471 2069 2471 5105841 27,84
17| Mavz B484 " 7416 -932 1137 932 BEBG24 18,37
18 JuN2 7694 " 6836 858 1995 858 736736 11,16
19 ULz 4322 " 7684 -3362 -1367 3362 11305285 77,80
200  AGD2 4565 " 6167 -1602 -2969 1602 2565336 35,09
21 SEP2 | 5527 ] 2576 B767440 51
MAD MSE MAPE

Como se observa en la tabla 13, el prondstico para el mes de septiembre es de
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5527 unidades de accesorios a vender, con un error acumulado del MAD, MSE,
MAPE del 2576, 8767440, 51 correspondientemente.

En el siguiente figura se muestra el comportamiento de la demanda vs el

prondstico del promedio movil.

Suma de VENTAS () Suma de FORECAST F)
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6000

4000

2000

Figura 35. Pronostico promedio movil

Se observa en la figura 35 como el prondstico trata de seguir al patrén de
ventas.

Promedio mévil ponderado

El algoritmo es:
Ft = WlAt—l + WZAt—Z + -+ WnAt—n (ECU&CIén 5)

Dénde:

W, = Ponderacion dada al hecho real para el periodo t-1
W, = Ponderacion dada al hecho real para el periodo t-2
W,,= Ponderacion dada al hecho real para el periodo t-n

n= Numero total de periodos
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La ponderacion utilizada es:
W1=0,5
W2=0,3
W3=10,2

En la tabla 14 se muestra un resumen de los calculos del promedio movil
ponderado.

Tabla 14.

Célculos promedio méviles ponderados

Promedio movil ponderado
PERIODD - | VENTAS(Y)| -| FORECAST(F) -| Et lcFE(sesgo)| B0 | ez [ (Eyfyr)=100%
1 ENE 7224
2 FEB 7009
3 MAR 5899
4 ABR 2505 " BAG7 -3992 -3992 3992 15936064 159,36
5 MAY 3229 " an34 -1185 -5187 1195 1428025 37,01
& JUN 2271 " 3546 -1275 5462 1275 1625115 56,13
7 UL 5357 " 2605 2752 -3710 2752 7572403 51,37
B AGO 7606 " 4006 3600 -110 3600 12962880 47,34
9 SEP 11723 " 5864 5859 5749 5859 34324366 49,98
10 ocT aag4 " 5215 -4751 598 4751 22569150 106,42
11 NOV 5130 " 7270 -2140 -1142 2140 4580028 41,72
12 DIC 5175 " £249 -1074 -2216 1074 1153046 20,75
13 ENEZ 5839 " 5019 B20 -1396 B20 571908 14,04
14 FEBZ 8275 " 5498 737 1331 2737 7436529 33,16
15 MAR2Z 5148 " 5299 -1751 -420 1751 3066701 3402
16 ABRZ BETS " 6209 2666 2246 2666 7105956 30,04
17 MAY2 484 " 7627 -1143 1103 1143 1306220 17,63
18 JUNZ 7694 " 5934 760 1863 760 577448 9,88
19 Lz 4377 " 7567 -3245 -1383 3245 10531323 75,09
| Aoz 4565 " 5766 -1201 -2584 1201 1442401 26,31
21 SEP2 r 5118 ] 2408 7800386 47 66
MAD MSE MAPE

Como se observa en la tabla 14, el prondstico para el mes de septiembre es de
5118 unidades de accesorios a vender, con un error acumulado del MAD, MSE,
MAPE del 2409, 7899386, 47,6 correspondientemente.

En el figura 36 se muestra el comportamiento de la demanda vs el pronéstico

del promedio movil ponderado.
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Figura 36. Pronostico promedio mévil ponderado.
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Se puede notar como el prondstico fluctia de una manera mas brusca, ya que

da un mayor peso al ultimo dato de ventas.

Suavizado exponencial con alfa=0,1

El algoritmo es el siguiente:
Ft = Ft_1+oc (At—l - Ft—l) (EcuaCKSn 6)

Dénde:

F,= Prondstico suavizado exponencialmente para el periodo t
F,_, = Prondstico suavizado exponencialmente para el periodo anterior
A;_,= Demanda real en el periodo anterior

«= Indice de respuesta deseado, o constante de suavizacion

En el tabla 15 se muestra un resumen de los célculos del Suavizado



exponencial con alfa=0,1

Tabla 15.

Calculo suavizado exponencial con un alfa de 0,1
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Suavizado exponencial (SES)
PERIODO |~ |  wveEnTAs(v)|-| FORecasT(F) -] Et [ CFE (sesgo) IEtI et2 | iEtfyr)=100%
1 ENE 7224 v 7224 0
2 FEB 7009 r 7224 -215 -215 215 46225 3
3 MAR 5899 r 7203 -1304 -1518 1304 1699112 22
4 ABR 2505 r 7072 -4567 -6086 4567 20858859 182
5 MAY 3229 r 6615 -3386 9472 3386 11467942 105
6 JUN 2271 r 6277 4006  -13478 4006 16046366 176
7 JuL 5357 r 5876 519 -13997 519 269581 10
8 AGO 7606 r 5824 1782 -12215 1782 3174487 23
g SEP 11723 r 6002 5721 -5495 5721 32724555 49
10 ocT 4454 r 6575 -2111 -BROS 2111 4454277 a7
11 MOV 5130 r 6363 -1233 -0839 1233 1521434 24
12 DIC 5175 r 6240 -1065  -10904 1065 1134476 21
13 EMEZ 5839 r 6134 -285 -11198 295 86793 5
14 FEB2 g225 r 6104 2121 -8078 2121 4498024 26
15 MAR2 5148 r 6316 1168 -10246 1168 1364763 23
16 ABR2 8875 r 6199 2676 7570 2676 7158794 30
17 M&Y2 6484 r 6457 17 -7553 17 290 0
18 JUNz 7594 r 6459 1225 -6328 1225 1501433 16
19 Lz 4312 r 6591 -2268 -B597 2269 5149284 53
20 AGO2 4565 r 6364 1799 -10396 1799 3237419 39
21 SEP2 | 6184 ] 1973 5126006 45,0
MAD MSE MAPE

Como se aprecia en la tabla 15, el prondstico para el mes de septiembre es de

6184 accesorios a vender, con un error acumulado del MAD, MSE, MAPE del

1973, 6126006, 45 correspondientemente.

En el siguiente figura se muestra el comportamiento de la demanda vs el

pronéstico del Suavizado exponencial con alfa=0,1
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Figura 37. Pronostico suavizado exponencial con un alfa de 0,1.

Como se puede observar en el figura 37, el pronéstico con alfa=0,1 el
pronéstico es mas rigido con respecto a la fluctuacion de la demanda. Aunque
visualmente parece que es un prondstico no tan efectivo, en la suma de errores

demuestra ser efectivo ya que presenta una sumatoria menor de los errores.

Suavizado exponencial con alfa=0,5

En el tabla 16 se muestra un resumen de los céalculos del Suavizado
exponencial con alfa=0,5.



Tabla 16.

Célculo suavizado exponencial con un alfa de 0,5
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Suavizado exponencial (SES)
PERIODO |~ |  wveEnTAs(v)|-| FORecasT(F) -] Er [CFE (sesgo) ] IEzI et2 | (Etfyr)*100%
1 EME 7224 ¥ 7224 0
2 FEB 7009 r 7224 -215 -215 215 46225 3
3 MAR 5899 r 7117 1218 -1433 1218 1482306 21
4 ABR 2505 r 6508 -4003 -5435 4003 16022008 160
5 MAY 3229 r 4506 1277 6713 1277 1631687 40
6 JUN 2271 r 3858 -1597 -B309 1597 2549411 70
7 JuL 5357 r 3069 2288 -6022 2288 5233371 43
g AGO 7506 r 4213 3393 -2628 3393 11511283 45
g SEP 11723 r 5910 5813 3185 5813 33795783 50
10 ocT 4a64 r 8816 -4352 -1168 4352 18842454 g7
11 MOV 5130 r 664D -1510 -2678 1510 2280542 29
12 DIC 5175 r 5885 710 -3388 710 504704 14
13 EMEZ 5839 r 5530 309 -3079 309 95458 5
14 FEB2 8225 r 5685 2540 -538 2540 6454047 31
15 MA&R2 5148 r 6955 -1807 -2345 1807 3264379 35
16 ABR2 8875 r 6051 2824 a7 2824 7972832 32
17 M&Y2 6484 r 7463 979 -501 979 958813 15
18 JUN2 7694 r 6974 720 220 720 518984 9
19 Lz 4322 r 7334 -3012 2792 3012 9070924 70
20 AGO2 4565 r 5828 -1263 -4055 1263 1594913 28
21 SEP2 i 5196 209 6522612 419
MAD MSE MAPE

Se puede notar en la tabla 16 el prondstico para el mes de septiembre es de

5196 unidades de accesorios a vender, con un error acumulado del MAD, MSE,
MAPE del 2096, 6522612, 41,9 correspondientemente.

En la figura 38 se muestra el comportamiento de la demanda vs el prondstico

del Suavizado exponencial con alfa=0,5.
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Figura 38. Pronostico suavizado exponencial con un alfa de 0,5

En la figura 38 se puede notar que con un alfa de 0,5, el prondstico presenta

una menor rigidez al momento de seguir al patron de ventas.

Suavizado exponencial con alfa=0,9

En el siguiente tabla 17 se muestra un resumen de los calculos del Suavizado

exponencial con alfa=0,9.
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Tabla 17.

Calculo suavizado exponencial con un alfa de 0,9

Suavizado exponencial (SES)
PERIODO |~ |  wveEnTAs(v)|-| FORecasT(F) -] Er [CFE (sesgo) ] IEzI et2 | (Etfyr)*100%
1 EME 7224 ¥ 7224 0
2 FEB 7009 r 7224 -215 -215 215 46225 3
3 MAR 5899 r 7031 1132 -1347 1132 1280292 19
4 ABR 2505 r 6012 -3507 -4854 3507 12300101 140
5 MAY 3229 r 2856 373 -4480 373 139342 12
6 JUN 2271 r 3192 -921 -5401 921 847636 41
7 JuL 5357 r 2363 2994 -2407 2994 8963634 56
g AGO 7506 r 5058 2548 141 2548 £494308 34
g SEP 11723 r 7351 4372 4513 4372 19112979 37
10 ocT 4a64 r 11288 -6822 -2308 6822 45537174 153
11 MOV 5130 r 5148 -16 -2325 16 262 0
12 DIC 5175 r 5132 43 -2281 43 1882 1
13 EMEZ 5839 r 5171 668 -1613 668 246676 11
14 FEB2 8225 r 5772 2453 B4D 2453 6016394 30
15 MA&R2 5148 r 7980 -2832 -1992 2832 8018519 55
16 ABR2 8875 r 5431 3444 1452 3444 11859954 39
17 M&Y2 6484 r 8531 -2047 -585 2047 4188642 32
18 JUN2 7694 r 6689 1005 411 1005 1010705 13
19 Lz 4322 r 7593 -3271 -2861 3271 10702491 76
20 AGO2 4565 r 4549 B4 -2945 84 7081 2
21 SEP2 4573 2039 7261810 39,6
MAD MSE MAPE

Se puede apreciar en la tabla 17 el prondstico para el mes de septiembre es de
4573 unidades de accesorios a vender, con un error acumulado del MAD, MSE,
MAPE del 2039, 7261810, 39,6 correspondientemente.

En el siguiente figura 39 se muestra el comportamiento de la demanda vs el

pronéstico del Suavizado exponencial con alfa=0,9
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Figura 39. Pronostico suavizado exponencial con un alfa de 0,9.
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uma de VENTA

uma de A

Con un alfa=0,9 las fluctuaciones son mas bruscas al momento de seguir a la

demanda.

Con todos los métodos analizados se procede a generar un resumen en la

tabla 18 con los errores acumulados que cada prondstico género.

Tabla 18.

Resumen prondsticos de demanda

p PRONOSTICO SUMA DE
METODO MAD MSE MAPE "SEPTIEMBRE 2016" | ERRORES
PROMEDIO
MOVIL 2576 8767440 51 5527 8770067
PROMEDIO
MOVIL 2409 7899386 48 5118 7901843
PONDERADO
SES 0,1 1973 6126006 45 6184 6128023
SES 0,5 2096 6522612 42 5196 6524750
SES 0,9 2039 7261810 40 4573 7263889
MEJOR
PRONOSTICO: Septiembre 6184

Se puede concluir que el método que presenta una sumatoria menor de los
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errores MAD, MSE, MAPE, es el método suavizado exponencial simple (SES)
con una alfa=0,1 con un pronostico de 6184 unidades de accesorios a vender
para el mes de septiembre. EI método seleccionado serd utilizado hacia los

niveles de desagregacion por cada modelo de la familia de accesorios.

4.2 Disefio del MPS

Debido a la gran cantidad de combinaciones que presente la familia de

accesorios alrededor de 68 posibles combinaciones. Véase la tabla 19

Tabla 19.

Productos de la familia de accesorios

ADHESIVOS | €s008112 VA 17
ADHESIVOS | €S008803 VA 11
DECO CS008803 BA 4
DECO CS008804 BA/BO 7
DECO CS008812 VA 12
DECO CS008103 CE 13

Los 6 modelos puede estar combinados en determinados colores entonces el
total de combinaciones seria 1*17+1*114+1*x4*x+1*7+1%12+1%13 =

64 combinaciones.

En tal situacion, se realiza una simulacién pero tomando como ejemplo solo un
modelo de toda la familia de los accesorios, para que la explicacion resulte de
una manera mas practica y facil de comprender para el disefio del MPS. El
producto que utilizaremos esta codificado por Edesa de la siguiente forma
“CS0081121301VA” denominado “JUEGO ACCESORIOS ADHESIVO INST”
en color blanco” (figura 40). N6tese que en promedio la venta mensual de la
familia de accesorios desde enero del 2015 a agosto del 2016 es de 5937
unidades; dicha cantidad es la suma de todas las ventas de todos los productos

gue conforman la familia de accesorios en todas sus combinaciones.



79

JUEGO DE ACCESORIOS ADHESIVOS / FULL SET ADHESIVES ACCESORIES

Accesorios de Bano
Bath Accesories

Figura 40. Modelo CS0081121301VA

Por lo que el forecast desagregado solo para el producto CS0081121301VA

acorde al método SES con un «= 0,1 es: (Para ver calculo ver capitulo 4.1)

Tabla 20.
Forecast por modelo CS0081121301VA

Venta Forecast Venta Forecast Venta Forecast Venta Forecast Venta Forecast Venta Forecast Venta Forecast Venta Forecast Venta Forecast
material  |Ene |FENE [Feb FMAR[Abr [F ABR [May [Fmay [un [riun [ul JriuL Jago [Faco [sep [Fsep
Cs0081121301V] 159 159 88 159 | 137 152 | 291 150 | 138 164 | 112 162 |297 157 (197 171 173

Es decir, se pronostica vender 173 unidades para el mes de septiembre solo
para el producto CS0081121301VA. En semanas seria 173/4 = 43 unidades,
cada semana. Para observar el forecast completo desagregado por modelo,

colores y cajas, referirse al Anexo 6.

Acorde a lo mencionado en el capitulo 2.2.2.1, las entradas para realizar el plan
maestro de produccién (MPS) seran: el prondstico, los pedidos reales, y el

inventario inicial.
Prondstico semanal= 43

Se va asumir que se tiene los siguientes pedidos solo para el modelo
CS0081121301VA:



80

Semana 2 = 1385 unidades

Semana 3 = 2100 unidades

Semana 4 = 2700 unidades

Inventario inicial= 0 unidades

El algoritmo mencionado en el capitulo 2.2.2.1 es:
Si

Inv. Inicial; < Max(Pronoéstico;, Pedidos;) (Ecuacion 1)

Entonces:

MSP sera > 0 (Ecuacion 2)

Inv. Final; = Inv. Inicial; + MPS — (Max(Pronbsticos;, Pedidos;)) (Ecuacion 3)

La naturaleza de los procesos no define un tamafo de lote fijo, sino acorde a la

necesidad.
El desarrollo del plan maestro se lo detalla en la tabla 21.

Tabla 21.

Plan maestro de produccion (MPS)

cODIGO CS0081121301VA
MES SEPTIEMBRE
SEMANA 1 2
INV. INICIAL 0 43 0 0
FORECAST 43 43 43 43
PEDIDO 0 1385 2100 2700
INV. FINAL 43 0 0 0
MPS 43 1342 2100 2700

Para observar el plan maestro de produccion con pedidos reales, referirse al
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Anexo 7

4.3 Disefio del MRP

Una vez ya realizado el plan maestro de produccion, el cual nos especifica;
que, cuanto y cuando debemos producir. En este caso seguiremos tomando
como ejemplo el producto con el cédigo CS0081121301VA.

4.3.1 Arbol de materiales

La lista de materiales esta parametrizada por el ERP de Sap, para el producto

escogido esta especificado de la siguiente manera:

Tabla 22.

Lista de materiales tedrica

CcODIGO DESCRIPCION CANTIDAD
655937 CAJA CON PAD P/ACCES.COMPLETO (C/VENTANA 1,0
659869 TUBO PARA TOALLERO 50 CM 1,0
SSIQ8131130000 | PAPELERA BLANCO Clasificado 1,0
633125 PORTA ROLLO 1,0
SSIQ8121130000 | JABONERA BLANCO Clasificado 2,0
$S1Q8162130000 | TOALLERO BLANCO Clasificado 2,0
SSIQ8812130000 | GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO INS. QUEMA 3,0
660014 PEGA P/ACCESORIOS 20 ML IMPORTADA 1,0
SSQM8131130000 | PAPELERA BLANCO QUEMA 1,0
SSQM8121130000 | JABONERA BLANCO QUEMA 1,0
$5QM8162130000 | TOALLERO BLANCO QUEMA 1,0
SSQM8812130000 | GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO QUEMA 1,0
SSES8131130000 | PAPELERA BLANCO ESMALTADO 1,0
SSES8121130000 | jABONERA BLANCO ESMALTADO 1,0
SSES8162130000 | TOALLERO BLANCO ESMALTADO 1,0
SSES8812130000 | GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO ESMALTADO 10
SSVA8131000000 | PAPELERA BLANCO VACIADO 1,0
SSVA8121000000 | JABONERA BLANCO VACIADO 1,0
SSVA8162000000 | TOALLERO BLANCO VACIADO 1,0
SSVA8812000000 | GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO VACIADO 1,0
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Tedricamente la tabla 22, estaria en lo correcto en cuanto a las cantidades de
cada componente que conforma el producto CS0081121301VA; pero por la
naturaleza de los procesos, siempre se genera pérdidas por no cumplimientos
de calidad; por lo cual, si quiero tener 10 unidades que cumplan los estandares
de calidad del componente SSIQ8131130000, tendré que producir 15 unidades
de SSIQ8131130000;
SSI1Q8131130000 tendré que producir 1,5 unidades. En tal situacion se realizé

es decir, si se desea tener una unidad de

una medicién de los porcentajes de no calidad por cada item de los ultimos tres
meses de produccidn, el resumen de las mediciones se lo puede observar en la
tabla 23.
Tabla 23.

Lista de materiales corregida.

cODIGO DESCRIPCION CANTIDAD
655937 CAJA CON PAD P/ACCES.COMPLETO (C/VENTANA 1,0
659869 TUBO PARA TOALLERO 50 CM 1,0
SSIQ8131130000 PAPELERA BLANCO Clasificado 1,0
633125 PORTA ROLLO 1,0
SS1Q8121130000 JABONERA BLANCO Clasificado 2,0
$51Q8162130000 | TOALLERO BLANCO Clasificado 2,0
$51Q8812130000 | GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO INS. QUEMA 3,0
660014 PEGA P/ACCESORIOS 20 ML IMPORTADA 1,0
SSQM8131130000 | PAPELERA BLANCO QUEMA 1,5
SSQM8121130000 | JABONERA BLANCO QUEMA 1,1
SSQM8162130000 | TOALLERO BLANCO QUEMA 1,0
$SQM8812130000 | GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO QUEMA 1,1
SSES8131130000 | pAPELERA BLANCO ESMALTADO 11
SSES8121130000 | jABONERA BLANCO ESMALTADO 11
SSES8162130000 | TOALLERO BLANCO ESMALTADO 1,1
SSES8812130000 | GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO ESMALTADO 11
SSVA8131000000 PAPELERA BLANCO VACIADO 1,1
SSVA8121000000 | JABONERA BLANCO VACIADO 1,0
SSVA8162000000 | TOALLERO BLANCO VACIADO 1,0
SSVA8812000000 | GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO VACIADO 1,0

Una vez corregida de la lista de materiales se la puede representar en un arbol




del producto, el cual se lo puede apreciar en la figura 41.
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NIVEL

CS0081121301VA
JGO ACCESORIOS ADHESIVO INST. BLANCO

Coédigo |ctda Cddigo |ctda Cédigo |ctda Cddigo |ctda Codigo |ctda Cddigo |ctda Codigo |ctda Codigo |ctda
e || 659868 | 1 SSIQ813113 1 633125 | 1 SSIQ812113 5 SS1Q816213 5 SSIQ881213 3 ecoo1a | 1
0000 0000 0000 0000
Codigo |ctda Codigo |ctda Cddigo [ctda Codigo |ctda
SSQM81311 SSQM81211 SSQM81621 SSQM88121
1,51 1,11 1,02 1,06
30000 30000 30000 30000
Coédigo |ctda Coédigo |ctda Cddigo |ctda Codigo |ctda
SSES813113 SSES812113 SSES816213 SSES881213
1,11 1,05 1,05 1,05
0000 0000 0000 0000
Cédigo |ctda Coédigo |ctda Cddigo |ctda Coédigo |ctda
SSVA81310 106 SSVA812100 1,04 SSVA816200 1,03 SSVA881200 1,03
00000 0000 0000 0000

Figura 41. Arbol de materiales del producto CS0081121301VA.
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También se genera una tabla con los lead times de cada componente que

conforman el producto y con sus respectivos lotes

Tabla 24.

Lead times de produccion vy lotes para la explosion del MRP.

LEAD
CcODIGO DESCRIPCION TIME | LOTE
(DIAS)
655937 CAJA CON PAD P/ACCES.COMPLETO (C/VENTANA 0 1
659869 TUBO PARA TOALLERO 50 CM 0 1
$S1Q8131130000 PAPELERA BLANCO Clasificado 0 1
633125 PORTA ROLLO 0 1
$S1Q8121130000 JABONERA BLANCO Clasificado 0 1
$S1Q8162130000 TOALLERO BLANCO Clasificado 0 1
$S1Q8812130000 | GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO INS. QUEMA 0 1
660014 PEGA P/ACCESORIOS 20 ML IMPORTADA 0 1
$SQM8131130000 PAPELERA BLANCO QUEMA 1 1
$5QM8121130000 JABONERA BLANCO QUEMA 1 1
$SSQM8162130000 TOALLERO BLANCO QUEMA 1 1
$SQM8812130000 GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO QUEMA 1 1
SSES8131130000 PAPELERA BLANCO ESMALTADO 1 1
SSES8121130000 JABONERA BLANCO ESMALTADO 1 1
SSES8162130000 TOALLERO BLANCO ESMALTADO 1 1
SSES8812130000 | GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO ESMALTADO 1 1
SSVA8131000000 PAPELERA BLANCO VACIADO 1 1
SSVA8121000000 JABONERA BLANCO VACIADO 1 1
SSVA8162000000 TOALLERO BLANCO VACIADO 1 1
SSVA8812000000 | GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO VACIADO 1 1

Noétese que para los componentes 655937, 659869, 633125, 660014, el lead
time productivo es de cero dias, ya que estos productos son suministros para
el embalaje, por lo tanto pueden ser aprovisionados de la bodega interna de
Edesa el mismo dia que se lo requiera, si es que la bodega tuviere disponible
el stock requerido. Para los componentes, SSIQ8131130000,
SSI1Q8121130000, SSIQ8162130000, SSIQ8812130000 el lead time también
es cero dias ya que dichos componentes no pasan por un proceso productivo
sino solo de inspeccion y ensamble, ya que en su unién total junto con los
componentes 655937, 659869, 633125, 660014 forman el producto terminado.
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Es decir el mismo dia que se reciben los componentes del proceso que
denominado quema (SSQM) el mismo dia son embalados y no se necesita
esperar un dia para poder realizar el proceso de embalaje. A diferencia de los
otros componentes donde el lead time es de 1 dia, ya que estos productos si
pasan por un proceso productivo donde se necesita un dia para poder ser

fabricados.

4.3.2 Calculos de puntos de reorden y stock de seguridad

Se genera un resumen del lead time de aprovisionamiento de cada elemento

gue conforma la lista de materiales en la tabla 25.
Plazo de prevision = 1 mes

Tabla 25.

Tiempos de aprovisionamiento solo para el modelo CS0081121301VA

ACTUAL| COBERTURA LEAD TIME
’ ST,OCK PEDIDO [APROBA|ENTR MESES
MODELO CODIGO TIPO MiNIM | ) TOTAL

o |MiNMO| CION | EGA (PA)
CS0081121301VA [ODUCTO TERMINA[ 65 1 5 5 | 017
655937 CAIA - 2000 30 [ 30 | 1,00
659869 TUBO ] 1000 15 [ 15 | 0,50
SSIQ8131130000 | PAPELERA IQ ] 1 4 [ a4 | o013
633125 PORTA ROLLO ] 1000 15 [ 15 | 0,50
$SIQ8121130000 | JABONERA IQ - 1 4 | 4 | o013
$SIQ8162130000 | TAOLLERA IQ - 1 4 [ 4 | o013
. [55108812130000 | GANCHOIQ i 1 4 | 4 | 013
> 660014 PEGA IMPORT -~ | 48000 120 | 120 | 4,00
§ SSQM8131130000 | PAPELERA QM - 1 1 1 | 0,03
& [ssQM8121130000| JABONERAQGM | - 1 1 1 | 003
% |SSQM8162130000| TAOLLERAQM - 1 1 1 | 003
@ [SSQM8812130000| GANCHO QM - 1 1 1 | 0,03
SSES8131130000 | PAPELERA ES - 50 1 1 | 0,03
SSES8121130000 | JABONERA ES ; 50 1 1 | 0,03
SSES8162130000 | TAOLLERA ES i 50 1 1 | 0,03
SSES8812130000 | GANCHO ES i 50 1 1 | 0,03
SSVA8131000000 | PAPELERA VA ] 1 1 1 | 0,03
SSVA8121000000 | JABONERA VA - 1 1 1 | 0,03
SSVA8162000000 | TAOLLERA VA ] 1 1 1 | 0,03
SSVA8812000000 | GANCHO VA - 1 1 1 | 0,03
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En base a los tiempos de aprovisionamiento se procede a generar los calculos

de stocks de seguridad basandonos en las formulas del capitulo 2.6.3

Donde el stock de seguridad es:
PA .,

SS =Z(p) xop /P— (Ecuacién 19)
prev

Dénde:

op = Stock de seguridad

op = Desviacion de la demanda histérica

Z(p) = Distribucion normal de la probabilidad p (nivel de servicio)
PA = Plazo de aprovisionamiento (lead entrega+recepccion)

P

»rev = Plazo de prevision (tiempo en el que esta dado la demanda historica)

A continuacién se detalla el célculo del stock de seguridad, para este ejemplo
se seguird utilizando el producto terminado CS0081121301VA. Es decir cuanto
inventario deberia existir en la bodega de producto terminado acorde al

histérico de ventas y lead time de fabricacion.
op = 75 unidades (meses desde noviembre 2015 hasta agosto 2016
Z(p) = 1,04 para un valor de p = 0,85 (factor de servicio)

PA = 5dias de entrega, en meses seria % = 0,167

P

»rev = 1 mes (el historico de ventas viene dado en meses)

Donde el célculo del stock de seguridad seria

SS = 751,04 /‘”—167 = 31,8 unidades (Ecuacion 19)
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Es otras palabras las existencias 6ptimas en bodega de producto terminado
deberian ser de 32 unidades acorde al historico de ventas del producto. Notese
que para este ejemplo que se viene desarrollando se toma como ejemplo o se
asume pedidos semanales de 1385, 2100, 2700 es decir 6185 unidades para el
mes de septiembre, pero en la realidad el promedio de ventas del producto
CS0081121301VA son en promedio de 166 unidades al mes (véase tabla 26).
Por tal motivo el stock de seguridad es 32 unidades ya que estd calculado

acorde al historico de ventas reales.

Véase la tabla 26 con el resumen de los calculos



Tabla 26.

Existencias optimas para el producto CS0081121301VA
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DESCRIPCION: CALCULO DE EXISTENCIAS EXCLUSIVAMENTE PARA EL MODELO CS0081121301VA PLAZO DE PROVISION 1 MES
2015 VENTAS 2016 VENTAS SOLO MODELO CS0081121301VA NIVEL DE SERVICIO 0,85
. . DESVIACION| ' SERVICIO FACTOR EXISTENCIAS
MODELO CODIGO DESCRIPCION Ctda Nov Dic | Ene | Feb | Mar | Abr [ May | Jun | Jul | Ago . (distribucion | LEAD TIME
ESTANDAR . OPTIMAS
normal inversa) (PA)
CS0081121301VA PRODUCTO 1,0 128 | 101 [ 159 | 88 137 | 291 | 138 | 112 | 297 | 207 75 1 0,167 32
TERMINADO

655937 CAJA 1,0 128 101|159 | 88 137 291 | 138 | 112 | 297 | 207 75 1 1,00 78

659869 TUBO 1,0 128 | 101|159 | 88 137 ( 291 | 138 | 112 | 297 | 207 75 1 0,50 55
SSIQ8131130000 | PAPELERA IQ 1,0 128 | 101|159 | 88 137 291 | 138 | 112 | 297 | 207 75 1 0,13 28
633125 PORTA ROLLO 1,0 128 | 101 [ 159 | 88 137 ( 291 | 138 | 112 | 297 | 207 75 1 0,50 55
SSIQ8121130000 | JABONERA IQ 2,0 256 | 202 | 318 | 176 | 274 | 582 | 276 | 224 | 594 | 414 150 1 0,13 57
SSIQ8162130000 | TAOLLERA IQ 2,0 256 | 202 | 318 | 176 | 274|582 | 276 | 224 | 594 | 414 150 1 0,13 57

% SS1Q8812130000 GANCHO I1Q 3,0 384 | 303|477 | 264 | 411|873 | 414 (336| 891 | 621 225 1 0,13 85
Q 660014 PEGA IMPORT 1,0 128 | 101|159 | 88 137 [ 291 | 138 | 112 | 297 | 207 75 1 4,00 156
§ SSQM8131130000 | PAPELERA QM 1,5 193 | 153|240 | 133 | 207 | 439 | 208 | 169 | 448 | 313 113 1 0,03 21
b SSQM8121130000 | JABONERA QM 1,1 142 | 112 [ 176 | 98 152 [ 323 | 153 | 124 | 330 | 230 83 1 0,03 16
§ SSQM8162130000 | TAOLLERA QM 1,0 130 | 103|162 | 89 139 [ 296 | 140 | 114 | 302 | 211 76 1 0,03 14
© SSQM8812130000 | GANCHO QM 1,1 136 | 107 [ 169 | 93 145 | 308 | 146 | 119 | 315 | 219 80 1 0,03 15
SSES8131130000 | PAPELERA ES 1,1 142 | 112 | 176 | 98 152 [ 323 | 153 | 124 | 330 | 230 83 1 0,03 16
SSES8121130000 | JABONERA ES 1,1 134 | 106 | 167 | 92 144 | 306 | 145 | 118 | 312 | 217 79 1 0,03 15
SSES8162130000 | TAOLLERA ES 1,1 134 | 106 | 167 | 92 144 | 306 | 145 | 118 | 312 | 217 79 1 0,03 15
SSES8812130000 GANCHO ES 1,1 134 | 106 | 167 | 92 144 | 306 | 145 | 118 | 312 | 217 79 1 0,03 15
SSVA8131000000 | PAPELERA VA 1,1 136 | 107 | 169 | 93 145 | 308 | 146 | 119 | 315 | 219 80 1 0,03 15
SSVA8121000000 | JABONERA VA 1,0 133 | 105|165 92 142 | 303 | 144 | 116 | 309 | 215 78 1 0,03 15
SSVA8162000000 | TAOLLERA VA 1,0 132 | 104 | 164 | 91 141 | 300 | 142 | 115 | 306 | 213 77 1 0,03 15
SSVA8812000000 | GANCHO VA 1,0 132 | 104 | 164 | 91 141 | 300 | 142 | 115| 306 | 213 77 1 0,03 15
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Los puntos de reorden seran calculados solo para aquellos componentes que
se aprovisiona por una compra a través de un proveedor. Para lo demas
componentes el lead time es de un dia de fabricacion y no tiene razon de

lanzar ordenes de pedidos
La formula es:
R=dL +ss (Ecuacion 18)

Donde:

R = Punto de reorden en unidades.

d = demanda diaria promedio.

L = Tiempo de entrega en dias (lead time).

ss = Stock de seguridad

En tabla 27 se calcula puntos de reorden productos aprovisionamiento solo

para el nivel de ventas del

CS0081121301VA.

ejemplo desarrollado con producto

Para observar los puntos de reorden para todos los componentes acordes a las

ventas totales referirse a la tabla 90.

Tabla 27.

Puntos de reorden solo para el producto CS0081121301VA

DEMANDA LEAD TIME
CcODIGO DESCRIPCION S?G-?J(I:;I(DD:D DIARIA APROVISIONAMIENTO :Lég;g;f
PROMEDIO (DiAS)
CAJA CON PAD
655937 | P/ACCES.COMPLETO 78 5,5 30 243
(C/VENTANA
TUBO PARA TOALLERO
659869 50 CM 55 5,5 15 138
633125 PORTA ROLLO 55 5,5 15 138
PEGA P/ACCESORIOS 20
660014 ML IMPORTADA 156 5,5 120 816
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Tomando como muestra el componente de codigo 655937, en este caso se
deberia lanzar un orden de compra hacia el proveedor cuanto el inventario se
reduzca a 166 unidades, es decir que las 166 unidades que restan en
inventario seran capaces de mantener abastecido al producto padre mientras el
pedido arriba a la planta solo para el producto CS0081121301VA de tal manera
que no pueda generar desabastecimientos para el embalaje del producto

terminado.

4.3.3 Explosion MRP

Una vez con la informacion de:
¢ Inventarios de seguridad
e Pedidos en firme provenientes del MPS
e Lista de materiales,
e leadtime y lotes de produccion,
¢ Inventarios iniciales de cada componente.

Los inventarios iniciales disponibles se detallan en la tabla 28.
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Tabla 28.

Inventarios iniciales

< INVENTARIO INICIAL
copico PARA SEPTIEMBRE
655937 1200
659869 86
SS108131130000 0
633125 516
SS108121130000 0
5S108162130000 0
S5108812130000 0
660014 526
55QM8131130000 450
55QM8121130000 510
SSQM8162130000 570
55QM8812130000 918
SSES8131130000 554
SSES8121130000 1460
SSES8162130000 105
SSES8812130000 0
SSVA8131000000 967
SSVA8121000000 1603
SSVA8162000000 2480
SSVA8812000000 4353

Con toda la informacién disponible el MRP esta listo para pasar a su fase de

explosion (Véase el capitulo 2.4.3 sobre cdmo se realiza la explosién con sus

férmulas).

A continuacion se puede observar la explosion del producto
CS00811121301VA



Tabla 29.
Resumen MPS, entrada para el MRP
SEMANA 1 2 3 4
MPS 4311342|2100|2700
DETALLE Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4
., . , . . DIiA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA
DIA DIA1 |DIA2|DIA3|DIA4 5 1 ) 3 4 5 1 ) 3 4 5 1 ) 3 4 5
MPS 240 | 250 | 450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400
Tabla 30.
Explosion CS0081121301VA
Stock 3
seguridad
ftem: Csogf\iiZl?, Tamano lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
. ) DiA | DIA | DIiA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA
Nivel: 0 Lead Time: 1
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 0 0 0 | 240 | 250 | 450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400
Recepciones programadas
Inventario Disponible 0 0 0 0 0 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 | 32 32 32 32 32
Inventario de seguridad 32
Requerimientos netos 0 0 0 0 0 | 272|250 | 450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 | 272|250 | 450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400
Emisidn de ordenes planificadas 0 0 0 0 (272250450 ( 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 | O
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Tabla 31.
Explosién componente 655937

94

Stock
. 78 ctda 1,0
seguridad
ftem: 655937 | Tamafiolote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
Nivel: 1 Lead Time: | © DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA
1 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 p 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 0 0 | 272|250 | 450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 [ O
Recepciones programas
Inventario Disponible 1200|1200{1200(1200|1200| 928 [ 678 | 228 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78
Inventario de seguridad 78
Requerimientos netos 0 0 0 0 0 0 0 10 | 285 | 300 | 600 | 600 [ 300 | 300 | 600 | 500 | 600 [ 600 | 400 | O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 0 0 10 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 | O
Emisiéon de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 0 10 | 285|300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 | O
Tabla 32.
Explosibn componente 659869
Stock
. 55 ctda 1,0
seguridad
ftem: 659869 Tamafio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
Nivel: 1 Lead Time: | o DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 0 0 | 272|250 | 450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 | O
Recepciones programas
Inventario Disponible 8 | 8 | 86 [ 8 | 8 | 55 [ 55 | 5 (55 |55 |5 (55|55 |55 (55|55 |55 (55|55 |55 |55
Inventario de seguridad 55
Requerimientos netos 0 0 0 0 | 241 (250|450 | 160 [ 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 | O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 (241|250 (450 ( 160 [ 285 | 300 [ 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 | O
Emisidon de ordenes planificadas 0 0 0 0 | 241|250 | 450 | 160 [ 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 | O




Tabla 33.

Explosion componente SS1Q8131130000

Stock
. 28 ctda 1,0
seguridad
ftem: SSI%E:)(I)SIB Tamafio lote: | 1 Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4
) ) DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA
Nivel: 1 Lead Time: 0
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 0 0 | 272|250 | 450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 [ 300 | 300 | 600 | 500 [ 600 | 600 | 400 [ O
Recepciones programas
Inventario Disponible 0 0 0 0 O | 28 |28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28
Inventario de seguridad 28
Requerimientos netos 0 0 0 0 | 300 (250|450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 [ 600 | 600 | 400 [ O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0O [300(250( 450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 | O
Emision de ordenes planificadas 0 0 0 0 | 300 | 250|450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 [ 600 | 600 | 400 [ O
Tabla 34.
Explosion componente 633125
Sto‘_:k 55 ctda 1,0
seguridad
ftem: 633125 Tamano lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
) ) DiA | DIiA | DIiA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA
Nivel: 1 Lead Time: 0
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 0 0 | 272|250 | 450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 [ 400 | O
Recepciones programas
Inventario Disponible 516 | 516 | 516 | 516 | 516 | 244 | 55 | 55 [ 55 | 55 | 55 | 55 | 55 [ 55 [ 55 | 55 | 55 | 55 | 55 [ 55 | 55
Inventario de seguridad 55
Requerimientos netos 0 0 0 0 0 | 61 | 450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 [ 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 [ 400 | O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 61 | 450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 [ 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 | O
Emisidn de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 61 | 450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 [ 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 [ O




Tabla 35.
Explosion componente SSIQ8121130000
Stock
. 57 ctda 2,0
seguridad
ftem: SSIQ02(13(2)113 Tamafio lote: | 1 Semana l Semana 2 Semana 3 Semana4
) ) DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA
Nivel: 1 Lead Time: 0
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 0 0O | 544|500 | 900 (320 | 570 | 600 |1200]1200| 600 | 600 [1200|1000|1200|1200| 800 | O
Recepciones programas
Inventario Disponible 0 0 0 0 0 57 |57 |57 |57 (57 |57 |57 |57 (57|57 |57 |57 |57 |57 |57 |57
Inventario de seguridad 57
Requerimientos netos 0 0 0 0 | 600|500 | 900 (320 (570 | 600 |1200]1200| 600 | 600 [1200|1000|1200|1200| 800 | O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 | 600 | 500 [ 900 | 320 | 570 | 600 {1200(1200| 600 | 600 |1200|1000|1200(1200( 800 | O
Emisién de ordenes planificadas 0 0 0 0 | 600 | 500|900 (320 (570 | 600 |1200]1200| 600 | 600 [1200|1000|1200|1200| 800 | O
Tabla 36.
Explosibn componente SSIQ8162130000
Stock
. 57 ctda 2,0
seguridad
ftem: SSIC;(8)(1)2213 Tamano lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
) ) DiA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DiA | DIA
Nivel: 1 Lead Time: 0
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 0 0 | 544 | 500 | 900 | 320 | 570 | 600 1200|1200 600 | 600 {1200|1000|1200|1200| 800 | O
Recepciones programas
Inventario Disponible 0 0 0 0 0 57 |57 |57 |57 |5 |57 (57|57 |57 |57 |57 |57 |57 |57 |57 |57
Inventario de seguridad 57
Requerimientos netos 0 0 0 0 | 600 | 500|900 | 320 | 570 | 600 {1200|1200| 600 | 600 |1200|1000(1200(1200( 800 | O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 | 600|500 | 900 | 320 | 570 | 600 {1200|1200| 600 | 600 |1200 (1000(1200{1200| 800 | O
Emision de ordenes planificadas 0 0 0 0 | 600 | 500|900 | 320 | 570 | 600 {1200|1200| 600 | 600 |1200{1000(1200(1200( 800 | O
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Tabla 37.

Explosion componente SSIQ8812130000

Stock
. 85 ctda 3,0
seguridad
item: SSlQogﬁcl)ZB Tamafiolote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
. ) DiA | DiA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA
Nivel: 1 Lead Time: 0
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 0 0 | 815 | 750 {1350 480 | 855 | 900 (1800 (1800 900 | 900 | 18001500 [1800(1800|1200| O
Recepciones programas
Inventario Disponible 0 0 0 0 0 |8 |8 (8 [ 8 | 8 | 8 |8 [ 8 [ 8 | 8 | 8 |8 | 8 | 8 | 8 | 85
Inventario de seguridad 85
Requerimientos netos 0 0 0 0 ]901 ] 750 |1350] 480 | 855 | 900 {1800(1800| 900 | 900 {1800(1500({1800(1800|1200| O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 |[901 | 750 |1350| 480 | 855 | 900 (1800 (1800 900 | 900 |1800]1500|1800 (1800|1200 O
Emision de ordenes planificadas 0 0 0 0 | 901 | 750 (1350 480 | 855 | 900 (1800 (1800 900 | 900 | 18001500 (1800(1800|1200| O
Tabla 38.
Explosion componente 660014
Stock
. 156 ctda 1,0
seguridad
ftem: 660014 Tamanfo lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
) ) DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA
Nivel: 1 Lead Time: 0
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 0 0 | 272|250 (450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 | O
Recepciones programas
Inventario Disponible 526 | 526 | 526 | 526 | 526 | 254 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156
Inventario de seguridad 156
Requerimientos netos 0 0 0 0 0 152 |1 450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 [ 300 [ 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 | O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 | 152|450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 [ 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 | O
Emision de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 [ 152|450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 [ 300 [ 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 | O




Tabla 39.
Explosiéon componente SSQM8131130000
Stock
. 21 ctda 1,5
seguridad
ftem: SSQM81311 Tamaio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
30000
) ) DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA
Nivel: 2 Lead Time: 1
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 0 0 | 453|378 | 680 | 242 | 430 | 453 | 906 | 906 | 453 | 453 | 906 | 755 | 906 | 906 | 604 | O
Recepciones programas
Inventario Disponible 4501 450 | 450 [ 450 | 450 | 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21
Inventario de seguridad 21
Requerimientos netos 0 0 0 0 | 25 | 378 | 680 | 242 | 430 | 453 | 906 | 906 | 453 | 453 | 906 | 755 | 906 | 906 | 604 | O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 | 25 | 378 | 680 | 242 | 430 | 453 | 906 | 906 | 453 | 453 | 906 | 755 | 906 | 906 | 604 | O
Emision de ordenes planificadas 0 0 0 | 25 | 378 | 680 | 242 | 430 | 453 | 906 | 906 | 453 | 453 | 906 | 755 | 906 | 906 | 604 | O 0
Tabla 40.
Explosion componente SSQM8121130000
Stock
. 16 ctda 1,1
seguridad
ftem: SSQvig1211 Tamano lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana4
30000
) ) DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA
Nivel: 2 Lead Time: 1
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 0 0 | 667 | 555|999 | 355 | 633 | 666 |1332|1332| 666 | 666 |1332|1110]1332|1332| 888 | O
Recepciones programas
Inventario Disponible 510|510 |510| 510|510 16 | 16 |16 |16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16
Inventario de seguridad 16
Requerimientos netos 0 0 0 0 | 172 | 555|999 | 355 | 633 | 666 |1332|1332| 666 | 666 |1332|1110]1332|1332| 888 | O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 | 172 | 555|999 | 355 | 633 | 666 |1332|1332| 666 | 666 |1332|1110]1332|1332| 888 | O
Emision de ordenes planificadas 0 0 0 | 172 | 555|999 | 355 | 633 | 666 |1332|1332| 666 | 666 |1332|1110(1332|1332| 888 | O 0
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Tabla 41.

Explosiéon componente SSQM8162130000

Stock 14 ctda 1,0
seguridad
ftem: 55aMB81621 Tamaiio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
30000
o o DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA
Nivel: -2 teadTime: | 14l S gy s 1| o3 als 1] 2]3]|als]|1]|2]|3]als
Requerimientos brutos 0 0 0 0 | 611|508 | 915 | 325 | 580 | 610 (12201220 610 | 610 (1220(1017|1220(1220| 814 | O
Recepciones programas
Inventario Disponible 570|570 (570|570 (570 | 14 (14 | 14 ( 14 | 14 | 14 | 14 | 14 (14 | 14 (14 | 14 | 14 | 14 | 14 | 14
Inventario de seguridad 14
Requerimientos netos 0 0 0 0 55 | 508 | 915 | 325 | 580 | 610 |1220(1220| 610 | 610 |1220{1017|1220|1220| 814 | O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 | 55 | 508|915 | 325 | 580 | 610 [1220(1220(| 610 | 610 |1220|1017|1220|1220| 814 | O
Emisién de ordenes planificadas 0 0 0 55 | 508 [ 915 | 325 | 580 | 610 [(1220(1220| 610 | 610 |1220(1017]1220(1220| 814 | O 0
Tabla 42.
Explosiébn componente SSQM8812130000
Sto.Ck 15 ctda 1,1
seguridad
ftem: SSameslizl Tamafiolote: | 1 Semanal Semana 2 Semana3 Semana 4
30000
Nivel: 5 lead Time: | 1 DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 0 0 | 955 795 |1431| 509 | 906 | 954 (1908|1908 | 954 | 954 |1908 1590|1908 1908 |1272| O
Recepciones programas
Inventario Disponible 918 | 918 | 918 | 918 | 918 | 15 15 15 15 | 15 15 15 15 15 15 15 | 15 15 15 15 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos 0 0 0 0 52 | 795 |1431] 509 | 906 | 954 (1908|1908 | 954 | 954 | 1908 1590|1908 1908 |1272| O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 52 | 795 |1431| 509 | 906 | 954 (1908|1908 | 954 | 954 | 1908 1590|1908 1908 |1272| O
Emisién de ordenes planificadas 0 0 0 52 | 795 |1431| 509 | 906 [ 954 |1908|1908| 954 | 954 (1908 [1590|190811908|1272| O 0
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Tabla 43.
Explosiéon componente SSES8131130000

Stock
. 16 ctda 1,1
seguridad
ftem: SSEZE;;HS Tamafiolote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
. ) DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA
Nivel: 3 Lead Time: 1
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 O | 28 | 419 | 754 | 268 | 478 | 503 (1006|1006 | 503 | 503 [1006| 838 |1006|1006| 670 [ O 0
Recepciones programas
Inventario Disponible 554 | 554 | 554 | 554 526 (107 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16
Inventario de seguridad 16
Requerimientos netos 0 0 0 0 0 | 663|268 | 478 | 503 (1006|1006 | 503 | 503 |1006| 838 |1006|1006| 670 | O 0
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 | 663|268 |478 | 503 [1006|1006| 503 | 503 (1006 | 838 |1006(1006| 670 [ O 0
Emisién de ordenes planificadas 0 0 0 0 [ 663|268 (478 | 503 [1006(1006| 503 | 503 |1006| 838 |1006|1006| 670 | O 0 0
Tabla 44.
Explosion componente SSES8121130000
Stock
. 15 ctda 1,1
seguridad
ftem: SSEZE(I)(Z)HS Tamafiolote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
. i DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA
Nivel: 3 Lead Time: 1
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 0 | 181|583 [1049| 373 | 664 | 699 (1399|1399 699 | 699 [1399|1166]1399(1399| 932 O 0
Recepciones programas
Inventario Disponible 1460|1460|1460|1460(1279| 696 | 15 | 15 ( 15 | 15 | 15 | 15 | 15| 15 | 15 [ 15| 15 | 15 | 15 | 15 | 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos 0 0 0 0 0 | 368|373 | 664 | 699 (13991399 699 | 699 [1399|1166|1399]1399| 932 | O 0
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 [368| 373|664 | 699 [1399]1399| 699 | 699 [1399|11661399(1399| 932 O 0
Emisién de ordenes planificadas 0 0 0 0 [368 (373|664 | 699 [1399(1399| 699 | 699 |1399|1166(1399|1399| 932 | O 0 0
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Tabla 45.
Explosidon componente SSES8162130000
Stock
o¢ 15 ctda 1,1
seguridad
ftem: SSE33(1)2213 Tamafio lote: 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
Nivel: 3 lead Time: | 1 |DfA|DIA|DIA | DIA | DIA | DA | DIA | DIA | DIA | DIA | DA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA
Vel Il 123 lals |1 23la|ls|1]23|a|ls|1]2|3]|a]s
Requerimientos brutos 0| 0| O | 58 |534|961| 342|609 | 641 |1281|1281| 641 | 641 |1281|1068|1281|1281|854| 0 | O
Recepciones programas
Inventario Disponible 105105105105 47 | 15 ( 15 | 15 ( 15 | 15 [ 15 | 15 [ 15 | 15 [ 15 | 15 [ 15 | 15 [ 15 | 15 | 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos 0| 0| 0| O |502]|961]| 342|609 | 641 |1281|1281| 641 | 641 |1281|1068|1281|1281|854| 0 | O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 | 502|961 (342|609 | 641 |1281|1281| 641 | 641 [1281(1068|1281|1281| 854 | O 0
Emisién de ordenes planificadas 0| 0| O |502]|961]| 342|609 | 641 |1281|1281| 641 | 641 |1281|1068|1281|1281|854| 0 | 0 | ©
Tabla 46.
Explosion componente SSES8812130000
Stock
15 td 1,1
seguridad ciaa
ftem: SSEZ(8)§(1)213 Tamafio lote: [ 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
Nivel: 3 Lead Time: | 1 DiA | DiA | DIA | DiA | DIiA | DIA | DIA | DiA | DIiA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIiA
et cadiime 2l gl 203 |lals|1]|2]3lals|1]|2]3|als|1]|2]3]|a]s-s
Requerimientos brutos 0 | 0| 0 |54 |835]|1503| 534 | 952 |1002 |2003 {2003 |1002 | 1002 | 2003 | 1670|2003 |2003 (1336 0 | O
Recepciones programas
Inventario Disponible [oJo]o|of[1s|as 1515151515 |15 |15 |15 ]15 [ 1515 |15 |15 15] 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos 0 | 0| 0 | 69 [835|1503| 534 | 952 |1002 [2003 {2003 | 1002|1002 | 2003 | 167020032003 (1336) 0 | O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 69 | 835 (1503 534 | 952 |1002 2003|2003 1002|1002 |2003|1670|2003|2003|1336| O 0
Emision de ordenes planificadas 0 | 0 | 69 |835[1503| 534 | 952 |1002 2003 | 2003|1002 |1002|2003 [1670|2003|2003|1336| 0 | 0 | O
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Tabla 47.
Explosiéon componente SSVA8131000000

k
Stoc 15 ctda 11
seguridad
ftem: SSVAB1310 Tamaio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
00000
. ) DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIiA | DIiA | DIiA | DIA | DIA
Nivel: 4 Lead Time: 1
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 0 0 | 702|284 | 506 | 533 [1066|1066| 533 | 533 [1066| 888 |1066(1066| 711 | O 0 0
Recepciones programas
Inventario Disponible 967 | 967 | 967 | 967 | 967 | 265 15 | 15 [ 15 | 15 [ 15 | 15 |15 | 15 | 15 | 15 | 15 [ 15 | 15 [ 15 | 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos 0 0 0 0 0 35 | 506 | 533 | 1066|1066 | 533 | 533 |1066| 888 |1066|1066( 711 | O 0 0
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 35 | 506 | 533 1066|1066 | 533 | 533 [1066| 888 [1066|1066| 711 | O 0 0
Emisién de ordenes planificadas 0 0 0 0 35 | 506 | 533 |1066|1066| 533 | 533 (1066 | 888 |1066|1066( 711 | O 0 0 0
Tabla 48.
Explosion componente SSVA8121000000
Stock 15 ctda 1,0
seguridad
ftem: SSVA81210 Tamano lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
00000
) ) DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA
Nivel: 4 Lead Time: 1
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 0 0 | 382|388 | 691 | 727 |1455|1455| 727 | 727 |1455|1212|1455]|1455| 970 | O 0 0
Recepciones programas
Inventario Disponible 1603|1603 1603|1603 (1603|1221 833 |142| 15 | 15| 15| 15| 15| 15| 15|15 |15 | 15| 15| 15| 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos 0 0 0 0 0 0 0 | 600 |[1455(1455| 727 | 727 |1455(1212(1455|1455| 970 O 0 0
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 0 0 | 600 |1455|1455| 727 | 727 |1455(1212 (1455 (1455|970 | O 0 0
Emision de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 0 | 600 |1455|1455( 727 | 727 |1455|1212|1455(1455| 970 | O 0 0 0
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Tabla 49.
Explosiéon componente SSVA8162000000
Stock 15 ctda 1,0
seguridad
ftem: SSVA8B1620 Tamaio lote: | 1 Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4
00000
. o DIiA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA
Nivel: =& Lead Time: | 1 o g s g 2| s als|1|a2l3]als|1|2]3]4a]s
Requerimientos brutos 0 0 0 | 517]990 | 352 | 627 | 660 [1320(1320| 660 | 660 |1320|1100(1320|1320| 880 | O 0 0
Recepciones programas
Inventario Disponible 2480(2480(248012480(1963| 973 | 621 | 15 | 15 ( 15 | 15 | 15 ( 15 | 15 | 15 [ 15 | 15 [ 15 | 15 | 15 | 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos 0 0 0 0 0 0 20 | 660 113201320 660 | 660 [1320(1100]1320(1320( 880 | O 0 0
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 0 20 | 660 (1320(1320| 660 | 660 [1320]1100(1320|1320( 880 | O 0 0
Emisidn de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 20 | 660 |1320(1320| 660 | 660 (1320]1100|1320(1320| 880 | O 0 0 0
Tabla 50.
Explosion componente SSVA8812000000
Stock 15 ctda 1,0
seguridad
ftem: SSVA88120 Tamaiio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4
00000
Nivel: 4 Lead Time: | 1 DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
Requerimientos brutos 0 0 71 | 860 [1548| 550 | 980 |1032 (2064 (2064 103210322064 |1720|2064 (2064 (1376| O 0 0
Recepciones programas
Inventario Disponible 435314353 (43534282 (3422187411324 344 | 15 | 15 | 15 | 15 15 | 15 15 (15 ) 15 (15 | 15 [ 15 | 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos 0 0 0 0 0 0 0 | 703 (2064 (2064 |1032]1032|2064 (1720|2064 (2064 (1376| O 0 0
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 0 0 | 703 | 2064|2064 |1032(1032 (2064 1720|2064 | 2064 |1376| O 0 0
Emision de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 0 | 703 (20642064 |1032|1032(2064|1720|2064 (2064|1376 O 0 0 0




En la tabla 51 se puede resumir los resultados del MRP en una orden de fabricacion o requerimientos.

Tabla 51.

Resultados requerimientos netos MRP
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RESULTADOS EXPLOSION MRP SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4

CODIGO DESCRIPCION DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA [ DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
655937 CAJA CON PAD P/ACCES.COMPLETO (C/VENTANA| O 0 0 0 0 0 0 | 10 [ 285|300 | 600 | 600 [ 300 | 300 | 600 [ 500 | 600 [ 600 | 400 ( O
659869 TUBO PARA TOALLERO 50 CM 0 0 0 0 | 241 250|450 | 160 | 285 | 300 [ 600 | 600 [ 300 | 300 [ 600 | 500 [ 600 | 600 | 400 ( O
SS1Q8131130000 | PAPELERA BLANCO Clasificado 0 0 0 0 | 300 | 250 | 450 | 160 | 285 | 300 [ 600 | 600 [ 300 | 300 [ 600 | 500 [ 600 | 600 | 400 ( O
633125 PORTA ROLLO 0 0 0 0 0 | 61 [450| 160 | 285 | 300 | 600 [ 600 | 300 [ 300 | 600 | 500 [ 600 | 600 [ 400 | O
$S1Q8121130000 [ JABONERA BLANCO Clasificado 0 0 0 0 | 600 [ 500 | 900 | 320 | 570 | 600 (1200|1200| 600 | 600 [1200{1000{1200|1200| 800 ( O
SS1Q8162130000 | TOALLERO BLANCO Clasificado 0 0 0 0 | 600 [ 500 | 900 | 320 | 570 | 600 (1200|1200( 600 | 600 (1200{1000{1200|1200| 800 ( O
SS1Q8812130000 |GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO INS. QUEMA | O 0 0 0 | 901 | 750 |1350( 480 | 855 [ 900 (1800|1800 900 | 900 (1800|1500(1800|1800|1200( O
660014 PEGA P/ACCESORIOS 20 ML IMPORTADA 0 0 0 0 0 | 152 ( 450 | 160 | 285 | 300 | 600 [ 600 | 300 [ 300 | 600 | 500 [ 600 | 600 [ 400 | O
SSQM8131130000 | PAPELERA BLANCO QUEMA 0 0 0 [ 25 |378 | 680 | 242 | 430 | 453 | 906 | 906 | 453 | 453 | 906 | 755 [ 906 | 906 [ 604 | O 0
SSQM8121130000  JABONERA BLANCO QUEMA 0 0 0 | 172 | 555|999 | 355 | 633 | 666 |1332|1332| 666 | 666 |1332]|1110|1332]1332| 888 | O 0
SSQM8162130000  TOALLERO BLANCO QUEMA 0 0 0 [ 55 |508 |915 | 325 | 580 | 610 |1220(1220| 610 | 610 (1220|1017(1220|1220( 814 | O 0
SSQM8812130000 [GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO QUEMA 0 0 0 | 52 | 795 [1431]| 509 | 906 | 954 |1908|1908| 954 | 954 |1908|1590|1908]1908|1272| 0 0
SSES8131130000 | PAPELERA BLANCO ESMALTADO 0 0 0 0 | 663 268|478 | 503 (1006|1006 503 | 503 | 1006| 838 | 1006|1006| 670 | O 0 0
SSES8121130000 | JABONERA BLANCO ESMALTADO 0 0 0 0 |368 373 | 664 | 699 (1399|1399 699 | 699 |1399|1166|1399|1399| 932 | O 0 0
SSES8162130000 | TOALLERO BLANCO ESMALTADO 0 0 0 | 502|961 |342|609 | 641 |1281|1281| 641 | 641 |1281]1068|1281]1281| 854 | O 0 0
SSES8812130000 |GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO ESMALTADO | O 0 | 69 | 835|1503| 534 | 952 |1002|2003|2003|1002|1002|2003|1670|2003|2003|1336( O 0 0
SSVA8131000000 | PAPELERA VACIADO 0 0 0 0 | 35 [ 506 | 533 [1066|1066| 533 | 533 | 1066| 888 |1066|1066| 711 | O 0 0 0
SSVA8121000000 | JABONERA VACIADO 0 0 0 0 0 0 | 600 (1455]1455( 727 | 727 {1455|11212|1455(1455| 970 ( O 0 0 0
SSVA8162000000 [ TOALLERO VACIADO 0 0 0 0 0 | 20 | 660 |1320(1320| 660 | 660 |1320(1100|1320(1320( 880 | O 0 0 0
SSVA8812000000 [GANCHO SENCILLO DECCO VACIADO 0 0 0 0 0 0 [ 703 |2064]2064|1032)1032|2064)|1720|2064|2064|1376( O 0 0 0
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4.4  Planificacién de requerimientos capacidad

Notese que se ha seguido la estructura del MRP IlI, acorde a la figura 11. Una
vez obtenido los requerimientos de materiales (MRP), el siguiente paso es
realizar un CRP, es decir convertir los requerimientos de unidades de
productos en necesidades de capacidad. Por lo cual se debe plantear la
siguiente pregunta: ¢La capacidad esta ajustada?, si la respuesta es positiva
entonces el resultado es un plan detallado de produccion. Pero si es negativa,
entonces se debe plantear dos cuestiones, las cuales son: trabajar con
capacidad finita o capacidad infinita (véase el capitulo 2.5.4). Si se trabaja con
capacidad finita, es decir, si los requerimientos de producto superan nuestra
capacidad se deberd modificar el MPS (retrasar los pedidos). Si la decision
fuere trabajar con capacidad infinita, entonces se debera analizar cuantas

horas extras se deberan realizar y el que coste que generan.

En tal situacion se analizaran las dos posibilidades. Los pasos son los

siguientes

1) El primer paso es elaborar la hoja de ruta, la misma fue desarrollada acorde
a informacion proporcionada por la empresa, con sus capacidades y

tiempos estandares de operacién ya definidos.
En la tabla 52, se puede observar la hoja de ruta.

Notese que para los componentes 655937, 659869, 633125, 660014,
SS1Q8131130000, SSIQ8121130000, SSIQ8162130000, SSIQ8812130000 los
cuales estan en el nivel 1 del MRP, son los que se acoplan y en su conjunto
completo dan como resultado el producto CS0081121301VA, por lo que sus
tiempos de embalaje estan englobados en el tiempo estandar de embalaje del

producto terminado.



Tabla 52.

Hoja de ruta producto CS0081121301VA
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NOM. | onucto | pe | MAQUINAS | T AR | OPERARIOS
OPERACION TRABAJo |PORTURNO | oo | (min) | PORTURNO
INSPECCION
1 csooi\lliZBO FINALY ) 1,58 2
EMBALAJE
SSQM813113
2 0000 QUEMA ) 037 i
1 (GLOBAL)
SSQM816213
2 0000 QUEMA ) 033 i
SSQM881213
2 0000 QUEMA ) 0,30 i
SSES8131130
3 o0 ESMALTADO - 0,44 1
3 SSES8121130 | o\ o1 ) 0,44 1
000 1
SSES8162130
3 o0 ESMALTADO - 0,41 1
SSES8812130
3 o0 ESMALTADO - 0,30 1
SSVA8131130 1
a 000 VACIADO | 01 M019) - 1,32 1
SSVA8121130 1
4 000 VACIADO | o\ c1n018) - 1,06 1
4 SSVAgéSZBO VACIADO 2 - 0,98
(EVG1MO012 2
4 SSVAggéZBO VACIADO | /EVGIMO16) | - 0,36

2) El segundo paso, es calcular las capacidades en unidades de tiempo

(minutos).

La férmula es:

Capacidad= (numero de maquinas/operadores) x (nimero de turnos) x (tiempo

turno) x (%utilizacion) x (%eficiencia)

(Ecuacion 17)

Para ello se necesita calcular la eficiencia y la utilizacion (ver capitulo 2.5.3)
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Capacidad real

%Ultilizacion: x 100 (Ecuacién 15)

Capacidad de disefio

Capacidad real
Capacidad efectiva

%Eficiencia: x 100 (Ecuacién 16)

En la siguiente tabla se puede observar un cuadro de las capacidades de

tiempo de un turno de trabajo

Tabla 53.

Capacidades de tiempo de un turno de trabajo

TIEMPO TIEMPO PARAS | TIEMPO
TIPO DE CAPACIDAD TOTAL PROGRAMADAS | MUERTO
(min) (min) (min)
Capacidad de disefio 480 0 0
Capacidad efectiva 435 45
Capacidad real 380 45 10

% Utilizaciéon = 79,2%
% Eficiencia= 87,4%

Una vez realizado los calculos y eficiencia se puede desarrollar la siguiente
tabla 54, donde se puede notar las capacidades por centro de trabajo.
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Tabla 54.

Capacidades por centro de trabajo

TIEMPO CALCULO
AREA | MAQUINAS | COMPONENTE | TURNOS | TURNO | UTILIZACION | EFICIENCIA
CAPACIDAD
(MIN)
Inspeccion
final y 1 Csoogli\mow 1 480 79,2% 87,4% 332
embalaje
5SQM813113000
Quema SSQM812113000
1 0, 0,
(global) $SSQM816213000 3 480 79,2% 87,4% 996
55QM881213000
SSES8131130000
SSES8121130000
Esmaltad 1 9 9
smaltado SSESS162130000 2 480 79,2% 87,4% 664
SSES8812130000
Vaciado SSVA881200000
ca EVG1MO1 9 9
(méquinas G1MO016 SSVAB16210000 1 480 79,2% 87,4% 332
que EVGIMO12 | SSVA881200000 1 480 79,2% 87,4% 332
fa E’;‘I?” EVGIMO18 | SSVA812100000 1 480 79,2% 87,4% 332
adhesivo) | EVGIMO19 | SSVA813100000 1 480 79,2% 87,4% 332

3) Eltercer paso es tomar los requerimientos de produccion provenientes de la
explosién del MRP y representar en unidades de capacidad. Los cuales

estan detallados en la tabla 51.

Ahora se debe expresar los requerimientos en expresiones de tiempo, acorde
a los tiempos estandares (ver tabla 52). Nétese cédmo en la tabla 52 se
representan los requerimientos en unidades de tiempos por centro de trabajo.
El calculo simplemente se lo realiza al multiplicar el nimero de unidades por su

tiempo estandar.

Por ejemplo, para los componentes SSES8131130000, SSES8121130000,
SSES8162130000, SSES8812130000, para el dia 5 de la semana 1 el centro
de trabajo de esmaltado, se necesitara, 268, 373, 342, 534 unidades
correspondientemente (ver tabla 55). Por lo que acorde a los tiempos
estandares de cada componente, las necesidades serian (268*0,44 + 373*0,44
+ 342*0,41 +534*0,30) = 583 minutos.



109

En la tabla 55 se puede observar todos los célculos y en las figuras 42, 43, 44,
45, 46 y 47 se puede observar los graficos que representan los requerimientos

netos del MRP versus la capacidad.



11

o

Tabla 55.

Requerimientos expresados en minutos

CRP Semana 1 (MRP) Semana 2 (MRP) Semana 3 (MRP) Semana 4 (MRP)
Tiempo . . . . . . . . . . . . .
CENTRO PRODUCTO maquina | @ | pin 1 | pia2 | Dia3|Dia4 |Dia 5 [Diag [piag| DA | D'A | DA | DIA | DIA ) DIA T} DIA | DIA 1 DIA 1 DIA | DIA 1 DIA | DIA
corrida 10 11 12 15 16 17 18 19 22 23 24 25 26
(min)
INSPECCION | €S0081121301VA 1,6 0 | 0 | 0| 0 |272|250|450 | 160 | 285 | 300 | 600 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 | O
FINAL Y
EMBALAE —
Total capacidad (min) 332 | 332 | 332 332 | 332
$SQM8131130000 - 0,37 0 0 0 25 378 | 680 | 242 | 430 | 453 | 906 | 906 | 453 | 453 | 906 | 755 | 906 | 906 | 604 0 0
$SQM8121130000 - 0,37 0 0 0 172 | 555 | 999 | 355 | 633 | 666 [ 1332|1332 | 666 | 666 [1332]1110(1332|1332| 888 0 0
QUEMA SSQM8162130000 - 0,33 0 0 0 55 508 915 325 580 610 1220|1220 610 610 1220|1017 (1220|1220 | 814 0 0
S$SQM8812130000 0,30 0 0 0 1431 1908 | 1908 1908 | 1590 [ 1908 | 1908 | 1272 0 0
Total capacidad (min) 996 996
SSES8131130000 - 0,4 0 0 0 0 663 | 268 | 478 | 503 | 1006 | 1006 | 503 | 503 | 1006 | 838 | 1006 | 1006 | 670 0 0 0
SSES8121130000 - 0,4 0 0 0 0 368 | 373 | 664 | 699 [ 1399|1399 | 699 | 699 | 1399 (1166|1399 |1399 | 932 0 0 0
ESMALTADO SSES8162130000 - 0,4 0 0 0 502 961 342 609 641 | 1281|1281 | 641 | 641 (1281|1068 1281|1281 | 854 0 0 0
SSES8812130000 0 0 1503 1002 | 2003 | 2003 | 1002 | 1002 | 2003 | 1670 | 2003 | 2003 | 1336 0 0 0
Total capacidad (min)
SSVA8131000000 | EVG1IMO019 1,3 0 0 0 0 35 506 | 533 | 1066|1066 | 533 | 533 | 1066 | 888 | 1066 | 1066 | 711 0 0 0 0
Total capacidad (min) 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 ( 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332
SSVA8121000000 | EVG1MO018 1,1 0 0 0 0 0 0 600 | 1455 (1455 | 727 | 727 | 1455|1212 (1455|1455 | 970 0 0 0 0
VACIADO Total capacidad (min) 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332 | 332
SSVA8162100000 |pygimots | 1.0 0| o] o] o | o | 20 |660]|1320[1320| 660 | 660 |1320|1100|1320(1320(880| 0 | 0 | 0 | ©
SSVA8812000000 | EVG1MO12 2064 | 2064 | 1032 | 1032 | 2064 | 1720 | 2064 | 2064 | 1376

|Total capacidad (min)
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Figura 42. Capacidad vs requerimiento inspeccion y embalaje
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Figura 45. Capacidad vs requerimiento vaciado - EVG1M019
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Figura 46. Capacidad vs requerimiento vaciado - EVG1M018
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Figura 47. Capacidad vs requerimiento vaciado - EVG1M016 / EVG1M012
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En las figuras 42, 43, 44, 45, 46 y 47 se puede observar el desbalance de los
requerimientos netos del MRP y la capacidad. Estas cargas de trabajo son
ineficientes, ya que estan asignados dias con escasa carga de trabajo y otros
con sobre carga. Dado esta problema la empresa debe plantearse si trabajar

con una capacidad finita o infinita la cual implique el menor costo posible.
Capacidad Infinita

En capacidad infinita la prioridad es cumplir los requerimientos netos sin tomar
en cuenta las capacidades, es decir emplear horas extras 0 maquinaria extra.
Se debe tener claro que en este tipo de capacidad se puede adelantar los
requerimientos netos (6rdenes de trabajo), si es que existiere capacidad e
inventario disponible para adelantar. Pero no se los puede retrasar, ya que Si
se los retrasa se deberd modificar el MPS. En tal situacion se realiza un
balance de carga de trabajo, de tal forma que el MRP no pueda afectar la
cadena de requerimientos secuenciales. Se adelanta las cargas de trabajo con
el fin de aprovechar la capacidad libre que posee cada centro de trabajo como
se observa en los figuras 48, 49, 50, 51, 52 y 53.

En la tabla 56 se puede apreciar los resultados de requerimientos de
capacidad acorde al balance de cargas de realizado. En las figuras 48, 49, 50,
51, 52 y 53 se puede observar los requerimientos netos iniciales del MRP

versus los requerimientos balanceados en capacidad infinita.



Tabla 56.

Requerimientos balanceados acorde a capacidad infinita

CAPACIDAD INFINITA CRP

Semana 1 (MRP)

Semana 2 (MRP)

Semana 3 (MRP)

Semana 4 (MRP)

CENTRO PRODUCTO MAQUINA ::2':.2 DIA | DIA | DIA | DIiA | DIiA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIiA | DIiA | DIiA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA
cg:‘ri:*)a 1 2 3 4 5 8 9 |10 |11 |12 |15 | 16| 17 |18 | 19 | 22 | 23 |24 | 25| 26
INsPECCION | €50081121301VA - 16 210 | 210|210 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 217 | 600 | 300 | 300 | 600 | 500 | 600 | 600 | 400 | O
E,\F,:S:LL,LE Total requerimiento (min) 332(332(332(332(332(332(332332|332|332|343|948|474|474|948|790|948|948|632| 0
Total capacidad (min) 332332332 (332(332|332332(332|332(332|332|332(332(332]/332(332|332]332]332]332
$5QM8131130000 - 037 |[500| O |200|200|378|680 242|430 453|806 | 131|453 453|906 | 755|906 | 906 | 604 | 0 0
$5QM8121130000 - 037 [1400| O | 200|200 | 555|999 | 355 | 633|666 |1332| 0 |370|666 (1332(1110(1332(1332|888| 0 0
QUEmA $5QM8162130000 - 0,33 0 |600|200|200|508]|915| 325|580 | 610|275 [1220| 610 | 610 {1220{1017|1220{1220| 814 | 0 0
$5QM8812130000 - 0,30 0 [900| 750|750 | 795 | 250 | 900 | 906 | 954 | 350 [1908| 954 | 954 {1908|1590|1908(1908|1272| 0 0
Total requerimiento (min) 701 | 471 | 440 | 440 | 753 | 998 | 600 | 858 | 903 | 986 [1029| 794 | 903 |1806|1505|1806|1806(1204| 0O 0
Total capacidad (min) 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996
SSES8131130000 - 0,4 0 |300|300|300|300|300|300|503|614 |1006( 503 | 503 |1006| 838 |{1006|1006( 670 | O 0 0
SSES8121130000 - 0,4 0 (300|300 300(300]|300|300|599|1104|1399( 699 | 699 |1399(1166{1399|1399( 932 | 0O 0 0
EsvALTADo | SSES8162130000 - 04 800 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 454 |1281|1281| 641 | 641 |1281(1068|1281|1281| 854 | 0 0 0
SSES8812130000 - 03 (1100|950 | 950 | 950 | 950 | 950 [ 950 | 0 | 97 [2003|1002|1002(2003|1670|2003(2003|1336| 0 0 0
Total requerimiento (min) 664 | 673 | 673 | 673 | 673 | 673 | 673 | 670 |1311|2186(1093|1093|2186(1822|2186(|2186(1458| 0 0 0
Total capacidad (min) 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664
SSVA8131000000 |EVG1MO19| 1,3 252 | 252 | 252 | 252 | 252 | 252 | 252 1066 376 | 533 | 533 |1066| 888 (1066|1066 711 | O 0 0 0
Total requerimiento (min) 332 (332332332 (332332332 (1404| 495 | 702 | 702 |1404|1170(1404|1404| 936 | 0O 0 0 0
Total capacidad (min) 332332332 (332(332|332332(332|332(332|332|332(332(332|332(332|332]|332(332]332
SSVA8121000000 |EVG1MO18| 1,1 314 (314|314 | 314 | 314 | 314 | 314 | 314 | 998 | 727 | 727 |1455|1212(1455|1455| 970 | O 0 0 0
Total requerimiento (min) 332 (332332332 (332|332]|332|332|1055| 769 | 769 |1538|1281(1538|1538|1025| 0O 0 0 0
VACIADO |Total capacidad (min) 332332332 (332(332|332(332(332|332(332|332|332(332(332]332(332|332|332]332]332
SSVA8162100000 |[EVGIMO16( 19 340 | 340 | 340 | 340 | 340 | 340 | 340 | 340 | 600 | 660 | 660 |1320/1100({1320(1320| 880 | 0O 0 0 0
SSVA8812000000 EVGlfv.m 0,4 930 | 930|930 | 930 | 930|930 |930|930|225| 60 | 60 |1172(1720|2064|2064(1376| 0O
Total requerimiento (min) 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 666 | 666 | 666 |1707|1688(2025(2025|1350
Totalcapacidad(min)l 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664
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Figura 48. Capacidad infinita vs requerimiento inspeccion y embalaje
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Figura 49. Capacidad infinita vs requerimiento quema

2500

_

i Suma de
2000 REQUERIMIENTO
NETO
BALANCEADO
I Suma de
REQUERIMIENTO
1000 NETO MRP

1500

—Suma de
500 CAPACIDAD

Bas~ 1 2 3 4 5 8 9 10 11 12 15 16 17 18 19 22 23 24 25 26
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Figura 51. Capacidad infinita vs requerimiento vaciado - EVG1M019

Suma de REQUERIMIENTO NETO BALANCEADO Suma de CAPACIDAD Suma de REQUERIMIENTO NETO MRP
1800
Valores
1600 [ Suma de
1400 REQUERIMIENTO
1200 NETO
BALANCEADO

1000 I Suma de

800 REQUERIMIENTO

600 NETO MRP

400 —e—Suma de

200 CAPACIDAD

0

oas -] 1 2 3 4 5 8 9 10 11 12 15 16 17 18 19 22 23 24 25 26
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En las figuras 48, 49, 50, 51, 52 y 53 noétese que los requerimientos netos no
fueron retrasados sino solo adelantados, por lo que el MPS no se ve alterado.
Es importante detallar que se logré adelantar los pedidos en el centro de
inspeccidn final y embalajes ya que todos los centros productivos contaban con
suficiente inventario para poder proveer al inicio del periodo. Especialmente en
el proceso de “quema” ya que si no hubiera existido inventario en este centro al
comenzar la produccion, entonces el embalaje habria empezado a partir del dia
2.

Como es de naturaleza en la capacidad infinita en algunos dias se deberan

emplear horas extras para poder cumplir con el requerimiento neto del MRP.
Andlisis de resultados capacidad infinita

Si la empresa decidiere trabajar con capacidad infinita, en donde cambiar las
fechas de los pedidos del cliente no es una opcion. Entonces en la tabla 57
presenta las horas extras que se generaran en cada centro de trabajo. Nétese
que para el centro de trabajo “quema”, no existe trabajadores para los
accesorios, ya que en este proceso solo se coloca las piezas en el horno y los
trabajadores que ejecutan este tipo de trabajo son grupos de trabajo que lo
realizan en forma general para toda la produccién, por lo que los accesorios
estan incluidos y no generan un carga de trabajo exagerada que amerite tener

trabajadores solo para los accesorios.
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Tabla 57.

Horas extras CRP (capacidad finita)

INSPECCION FINAL Y EMBALAJE QUEMA ESMALTADO
REQUERIMIENTO TIEMPO | REQUERIMIENTO TIEMPO | REQUERIMIENTO TIEMPO
DIA] NETO CAPACIDAD | EXTRA NETO CAPACIDAD | EXTRA NETO CAPACIDAD| EXTRA
BALANCEADO (min) BALANCEADO (min) BALANCEADO (min)

1 332 332 0 701 996 -295 664 664 0 332 332 0 332 332 0 664 664 0

2 332 332 0 471 996 -525 673 664 9 332 332 0 332 332 0 664 664 0
3 332 332 0 440 996 -556 673 664 9 332 332 0 332 332 0 664 664 0
4 332 332 0 440 996 -556 673 664 9 332 332 0 332 332 0 664 664 0
5 332 332 0 753 996 -243 673 664 9 332 332 0 332 332 0 664 664 0
8 332 332 0 998 996 2 673 664 9 332 332 0 332 332 0 664 664 0
9 332 332 0 600 996 -396 673 664 9 332 332 0 332 332 0 664 664 0
10 332 332 0 858 996 -138 670 664 6 1404 332 1072 332 332 0 664 664 0
11 332 332 0 903 996 -93 1311 664 647 495 332 163 1055 332 723 666 664 2
12 332 332 0 986 996 -10 2186 664 1522 702 332 370 769 332 437 666 664 2
15 343 332 11 1029 996 33 1093 664 429 702 332 370 769 332 437 666 664 2
16 948 332 616 794 996 -202 1093 664 429 1404 332 1072 1538 332 1206 1707 664 1043
17 474 332 142 903 996 -93 2186 664 1522 1170 332 838 1281 332 949 1688 664 1024
18 474 332 142 1806 996 810 1822 664 1158 1404 332 1072 1538 332 1206 2025 664 1361
19 948 332 616 1505 996 509 2186 664 1522 1404 332 1072 1538 332 1206 2025 664 1361
22 790 332 458 1806 996 810 2186 664 1522 936 332 604 1025 332 693 1350 664 686
23 948 332 616 1806 996 810 1458 664 794 0 332 0 0 332 0 0 664 0
24 948 332 616 1204 996 208 0 664 0 0 332 0 0 332 0 0 664 0
25 632 332 300 0 996 0 0 664 0 0 332 0 0 332 0 0 664 0
26 0 332 0 0 996 0 0 664 0 0 332 0 0 332 0 0 664 0
Total (minutos) 3520 79 9609 6635 0 0 6856 0 0 5481
Total (horas) 59 1 160 111 0 0 114 0 0 91
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En la tabla 58 se presenta un resumen de costos generados por cada centro.

Para ello el Codigo de Trabajo ecuatoriano, determina en los articulos 81y 117
que el salario minimo a pagar a un trabajador no sera menor a los minimos

legales establecidos por el Consejo Nacional de Trabajo y Salarios.
Sueldo basico de un trabajador: $ 366

Costo hora normal; $ 2,28

Recargo hora extra: 50%

Costo hora extra jornada dia: $ 3,43

Tabla 58.

Resumen de costos por horas extras (capacidad infinita)

.. | NOMERO
TURNOS TURNOS % UTILIZACION HORAS | HORAS COSTO
CENTRO DE | TURNOS TOTALES | OCUPADOS POR | DE TURNOS AL DE EXTRA | EXTRA |TOTALHORA
TRABAJO | PORDIA TRABAJA
POR MES MES MES MES | TOTALES EXTRA
DORES
| —
nspecciony ity 20 14 70% 2 59 117 $402,6
embalaje
Quema 2 40 32 80% - - - -
Esmaltado 2 40 30 75% 2 160 320 $1.099,1
Vaciado 1 20 16 80% 1 111 111 $379,4
(EVG1MO19) ) ’
Vaciado
1 20 16 80% 1 114 114 392,1
(EVG1MO18) ’ 3
Vaciado
(EVG1MO16 / 1 20 16 80% 2 91 183 $626,8
EVG1MO12)
Total costo horas extras $2.900,1

Si la empresa optara por esta tipo de capacidad, le generaria un costo por
horas extras de $ 2900,1. Con este indicador economico la gerencia de

produccion debera analizar si es rentable optar por tal decisién de capacidad.
Capacidad finita

En la capacidad finita, las necesidades se rigen a la capacidad que posee cada
centro de trabajo. En tal situacion se debe reprogramar el MPS y realizar una

nueva explosiéon del MRP. Ademas de realizar un nuevo balance del CRP
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acorde la nueva explosion del MRP, para de esa forma balancear las cargas de
trabajo eficientemente. En la tabla 59 se puede observar la reprogramacion del
MPS acorde a la capacidad finita.

Tabla 59.

Reprogramacion MPS acorde a capacidad finita

CcODIGO: CS0081121301VA |

MES: SEPTIEMBRE OCTUBRE
SEMANA 1 2 | 3 | a1 ] 2]3

INV. INICIAL 0 ool of]o]o]o
FORECAST 43 43 | 43 | 43 | 43 | 43 | 43
PEDIDO 415 1050 | 1025 | 1025 | 1025 | 1025 | 620
INV. FINAL 0 o o] oo oo
MPS 415 1050 | 1025 | 1025 | 1025 | 1025 | 620

Para apreciar la nueva explosion del MRP acorde a la capacidad finita referirse

al Anexo 8.
La tabla 60 muestra la nueva explosion del MRP.

En las figuras 54, 55, 56, 57, 58, 59 se puede apreciar el contraste entre: los
requerimientos netos iniciales del MPR, los requerimientos netos del MRP en

capacidad finita y el balance de los requerimientos de netos en capacidad finita.
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Resultados nueva Explosion MRP acorde a capacidad finita
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SEPTIEMBRE OCTUBRE
RESULTADOS EXPLOSION MRP CAPACIDAD FINITA SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3
- - DIA [ DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | OIA | DIA | DIA [ DIA | DA | DIA | DIA | DIA [ DTA | DIA | DIA | DIA | DIA | DA | DIA [DIA | DIA | DIA [ DIA | DIA | DA [ DIA | DIA | DA | DIA | DIA | OIA
CODIGO DESCRIPCION
1l2l3lals|alolalals|aloalalals|a|loalalals|alolalals|alola|lals|e]|7]|s
655937 |CAJA CON PAD P/ACCES.COMPLETO(C/| O | 0 | 0 | 0 | 0 | 0 | 0 | 165|210 205 | 205 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 [ 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 | 0
659869  |TUBO PARA TOALLERO 50 CM 0 | o [206]210] 210|210 210 210| 210 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 | ©
$5108131130000 | PAPELERA BLANCO Clasificado o | o |265| 210|210 210|210 210 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 | 0
633125  |PORTAROLLO o] of o o]196]|210]210|210| 210|205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 | ©
$5108121130000 | JABONERA BLANCO Clasificado 0 | 0 | 530|420 420|420 420 420 | 420 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 410| 410 | 410 | 410| 410 | 410 | 410| 410 410 | 420 | o0
5510816213000 | TOALLERO BLANCO Clasificado 0 | 0 | 530|420 420|420 420 420 | 420 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 410| 410 | 410 | 410| 410| 410 | 410| 410 410 | 420 | o0
5508312130000 [GANCHO SENCILLO DECCOBLANCOINS.| 0 | 0 | 796 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 625 | 615 | 630 | 0
660014  |PEGA P/ACCESORIOS 20MLIMPORTADAl 0 | 0 | 0 | 77 | 210 210 | 210| 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 | 0
$SSQM8131130000 | PAPELERA BLANCO QUEMA 0 | o |289]|317 317|317 317|317 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310| 310|310 310| 310|310 | 310|310| 320 | 310| 317 | 0 | 0
$SQM8121130000 | JABONERA BLANCO QUEMA 0 | 95 | 466 | 466 | 466 | 466 | 466 | 466 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455| 466 | 0 | ©
SSQM8162130000 | TOALLERO BLANCO QUEMA 0 | o |411|427|427 | 427 | 427 | 427 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417|417 | 427 | o | ©
$5QM8812130000 |GANCHO SENCILLO DECCO BLANCO o | o [e08|668 668|668 668|668 |652 652652652652 652|652 652|652 652|652 652 | 652|652 652 652|652 652|652 | 652|652 |652| 668 | 0 | O
SSES8131130000 | PAPELERA BLANCO ESMALTADO 0 | o 135|352 352|352 352|344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344|344 | 344 | 344|344 | 344|344 |344(352] 0 | 0 | 0O
SSES8121130000 | JABONERA BLANCO ESMALTADO 0 0 | 123|490 | 490 | 400 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478|490| 0 | 0 | ©
SSES8162130000 | TOALLERO BLANCO ESMALTADO 0 |342 | 448 | 448 | 448 | 448 | 448 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438|438 | 438 | 438 | 438 | 438|438 | 438|448 0 | 0 | 0O
SSESB812130000 e 11 1) ENIHLY DECCL BLANCD 0 |54 [701 (701|701 | 701 | 701 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 634 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 634 | 684 | 684 | 634 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684|684 [701| 0 | 0 | O
SSVA8131000000 | PAPELERA VACIADO 0| o | o o [310|373|364|364 364|364 |364| 364|364 | 364|364 | 364|364 | 364 | 364 | 364 | 364 | 364|364 | 364 | 364|364 |364|364|373| 0 | 0 | 0 | O
SSVA8121000000 | JABONERA VACIADO o| o | ol ol oler|as7|as7]|a97|a97 497|497 497|497 |a97 | 497|497 |47 | 497|497 |497| 497|497 | 497|497 | 497|497 |497|509| 0 | 0 | o | o
SSVA8162000000 | TOALLERO VACIADO o|o| o ol o |19|4s1|4s51]|4a51|as1|451|451 (451|451 (451|451 451|451 (451|451 |451|451|451|451|451|4a51(451]451|462| 0| 0 | 0 | o
S5VA8812000000 |GANCHO SENCILLO DECCO VACIADO | 0 | o | o | o | o | o |e51] 705|705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705| 722| 0 | 0 | 0 | o




Tabla 61.

Requerimientos de capacidad finita balanceada
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SEPTIEMBRE OCTUBRE
CAPACIDAD FINITA CRP Semana 1 (MRP) Semana 2 (MRP) Semana 3 (MRP) Semana 4 (MRP) Semana 1 (MRP) Semana 2 (MRP) |Semana 3 (MR
. :::2'::, DIA| DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA
CENTRO PRODUCTO MAQUINA N
c::i:*)a 12 |3|4|5|8|9|10[11|12|15|16 |17 |18 |19 |22 |23 |24 |25 |26 |27 (28|29 (30|31 |34 (35|36|37|38]|41]42]|43
INSPECCION | CS0081121301VA 16 0 | 0 [237|210(210| 210 210|210 210|205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 | 0
FINALY
EMBALAIE |Total requerimiento (min) 0 0 |374[332(332(332|332|332|332|324|324|324 (324|324 |324|324|324|324 (324|324 |324|324|324|324|324|324(324|324|324|324| 324|332 0
Total capacidad (min) 332(332(332[332[332332332]332(332(332[332[332[332332332332]332]332(332(332[332[332[332332332332]332(332(332[332[332332]332
SSQM8131130000 0,4 0 0 [289|317|317 (317|317 |317|310| 310 310310310310 310( 310|310/ 310 310310310310 310(310|310| 310 310(310|310] 310|317 0 0
SSQM8121130000 0,4 0 | 95 | 466 | 466 | 466 | 466 | 466 | 466 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 (455 | 466 | O 0
QUEMA SSQM8162130000 0,3 0 0 |411| 427|427 (427|427 | 427 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 427 0 0
SSQM8812130000 0,3 0 0 608|668 | 668|668 | 668 | 668 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 668 | 0 0
Total requerimiento (min) 0 | 35 |599|632632]|632]632(632[617 617|617 617|617 617|617 617|617 617|617 |617|617 617|617 617|617 617|617 [617|617|617|632| 0 | O
Total capacidad (min) 996|996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996 | 996
SSES8131130000 0,4 375(375|375| 375|132 | 132 | 132 | 124 | 211 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344|344 | 344|344 |352| O 0 0
SSES8121130000 0,4 375(375|375| 375|490 | 490 | 490 | 478 | 478 | 478 | 478 | 443 | 338 | 338 | 338 | 338 | 338 | 338 | 338 | 338 | 338 | 338 | 338 | 338 | 338 | 338 | 338 | 338 | 338 | 328 |1200| O 0
ESMALTADO SSES8162130000 0,4 400| 400 | 400 | 400 | 448 | 448 | 448 | 438 | 438 | 373 | 288 | 291 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 (448 | 0 0 0
SSES8812130000 03 [575|575| 575|575 (701|701 [ 701 | 735 | 609 | 515 | 634 | 684 | 654 | 654 | 654 | 654 | 654 | 654 | 654 | 654 | 654 | 660 | 660 | 660 | 660 | 660 | 660 | 660 | 660 | 666 [ 500 [ 0 | 0O
Total requerimiento (min) 667|667 | 667 | 667 | 669 | 669 | 669 | 666 | 666 | 669 | 670 [ 671 | 677 | 677 | 677 | 677 | 677 | 677 | 677 [ 677 [ 677 | 678 | 678 | 678 | 678 | 678 | 678 | 678 [ 678 684 [ 675 | 0 | ©
Total capacidad (min) | 664|664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664
SSVA8131000000 | EVG1IMO019 13 514|514 | 514 | 514 | 513 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | 260 | O 0 0
Total requerimiento (min) 677|677 | 677 | 677 | 676 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342 | 342|342 | 342|342 |342|342| O 0 0
Total capacidad (min) | 332(332(332[332[332332332]332(332(332[332[332[332332332332]332]332(332[332[332[332332332332332]332(332(332[332[332332]332
SSVA8121000000 I EVG1MO018 1,1 650 650 | 650 | 650 | 650 | 330 | 330 | 330 | 330 | 330 | 330 | 330 | 330|330 | 330|330 330(330|330|330|330(330|330|330(330|330|330|330(330|339| 0 0 0
Total requerimiento (min) 687|687 | 687 | 687 | 687 | 349 | 349 | 349 | 349 | 349 | 349 | 349 | 349 (349|349 | 349 | 349 (349|349 | 349|349 349|349 |349(349|349|349|349(349|358| O 0 0
VACIADO  [Total capacidad (min) 332(332(332[332[332332332]332(332(332(332[332[332332332332332(332(332(332[332[332[332332332332332(332(332[332[332332]332
SSVA8162100000 EVGIMO16/ 1,0 0 0 0 0 O (340|442 |451|451 (451|451 |451|451 (451|451 |451|451 (451|451 |436|436(436|436|436|441|441(441)\441|442( O 0 0 0
SSVA8812000000 | EveiMo12 04 0| 0| o o o |930]651|635]|635]635|635|635|635|635|635|635]|635]635|635 (695|695 695|695 | 695|695 |695|695[695[722| 0 | 0 | 0 | O
Total requerimiento (min) 0| o] o] o o|664]|664|667]|667]|667|667|667|667|667|667|667|667[667]667|674]|674]|674]|674]|674]679[679[679[679]689] 0 | 0 | 0 [ o
Totalcapacidad(min)l 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664 | 664
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Valores
I Suma de REQUERIMIENTO NETO MRP

1000
900 i Suma de REQUERIMIENTO NETO MRP CAP. FINITA
800
700 I Suma de REQUERIMIENTO NETO BALANCEADO CAP.
500 FINITA
500 =——Suma de CAPACIDAD
400
300
200
100

0
. 1 2 3 4 5 8 9 10 11 12 15 16 17 18 19 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 34 35 36 37 38 41 42 43

Figura 54. Capacidad finita vs requerimiento inspeccion final y embalaje
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Figura 55. Capacidad finita vs requerimiento quema
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Figura 56. Capacidad finita vs requerimiento esmaltado
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Figura 57. Capacidad finita vs requerimiento vaciado EVG1M019
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Figura 58. Capacidad finita vs requerimiento vaciado EVG1M018
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Valores
mm Suma de REQUERIMIENTO NETO MRP

= Suma de REQUERIMIENTO NETO MRP CAP. FINITA
B Suma de REQUERIMIENTO NETO BALANCEADO CAP. FINITA

——Suma de CAPACIDAD

35 36 37 38 41 42 43

valores
== Suma de REQUERIMIENTO NETO MRP

i suma de REQUERIMIENTO NETO MRP CAP. FINITA

mm Suma de REQUERIMIENTO NETO BALANCEADO CAP.
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——Suma de CAPACIDAD

31 34 35 36 37 38 41 42 43
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Valores, J
2500 = Suma de REQUERIMIENTO NETO MRP

i Suma de REQUERIMIENTO NETO MRP CAP. FINITA

2000
= Suma de REQUERIMIENTO NETO BALANCEADO CAP.
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Dias_ v

Figura 59. Capacidad finita vs requerimiento vaciado EVG1MO016 /12
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Notese en la figura 59, las maquinas EVG1M016 / EVG1M012 con un
operador por maguina no tienen carga de trabajo en los dias 1, 2, 3, 4, 5, es
decir 5 dias libres, ya que se posee el suficiente inventario para recién
comenzar a producir a partir del dia 8. También se observa que en las figuras
57 y 58 en los primeros 5 dias existe un exceso de capacidad de un turno extra
por maquina (EVG1M016 / EVG1MO012). En tal escenario para explotar los
recursos de mano de obra, un operador de la las maquinas EVG1MO016 /
EVG1MO012 debera ir a trabajar un turno en la maquina EVG1M018 vy el otro
debera ir a la EVG1MO019, ambos por cinco dias, para que juntamente el dia 8

regresen a trabajar a su centro de trabajo de la figura 59.
Andlisis de resultados capacidad finita

Si trabajar con horas extras no fuere una opcién rentable, entonces escoger la
opcion de capacidad finita seria lo mejor. Cabe recalcar que en esta decision
se modificara el MPS (véase tabla 59), donde tal decision puede ser ejecutada
dependiendo del poder de negociacion que tenga el area de ventas hacia sus
clientes. Si se llegare a una negociacion Optima para Edesa de poder retrasar
pedidos, entonces trabajar con capacidad finita seria la eleccion mas eficiente y

eficaz.

4.5 Flujograma del sistema que simule una planificacion
eficiente y eficaz

A través de los procesos del MRP II, se ha podido apreciar el desarrollo de un
sistema de planificaciébn que pueda administrar los recursos de tal forma que
pueda explotarlos al menor costo posible. Para ello el saber responder
correctamente las siguientes preguntas como; ¢Qué producir?, ¢Cuanto
producir?, ¢ Cuando producir? ¢Qué recursos se dispone para producir?, y ¢De
qué se debe abastecer para poder producir? Si la empresa es capaz de

responder las preguntas mencionadas entonces se permitira:

e Fabricar lo que realmente nuestro cliente demanda en las fechas y en
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cantidades correctas. (MPS — MRP)

e No acumular excesos de inventario, lo cual disminuye los costos

revisados en el capitulo 2.6.2. (Calculo éptimos de inventario)

e Colocar 6rdenes de compra con correcta prevision de tiempo para no

detener el flujo de embalaje. (Puntos de reorden)

e No derrochar recursos (mano de obra, maquinaria, materia prima,
energia, tiempo) por fabricar productos que no son necesarios pero Si
explotarlos al maximo en fabricar productos que si son necesarios
acorde al forecast. (MPS — CRP — MRP)

e Explotar las capacidades de los centros trabajo acorde las necesidades

y poder estimar horas extras. (CRP)

e Simular escenarios de ciclo completo de la planificacién de los recursos
de manufactura que permita tomar decisiones rentables para la

empresa. (MRP II)

En la figura 60, se propone un flujograma que simule un sistema de
planificacion eficiente y eficaz. Para ello se propone algunos documentos que

necesitan ser generados:



Tabla 62.
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Codificaciébn nuevos documentos

coDIGO TIPO CONCEPTO
Permite alimentar de informacién al PAP, para
FFO1 FORECAST POR estimar las necesidades de recursos. Se debe
FAMILIA generar acorde a los conceptos visto en el capitulo
4.1
FORECAST POR Permite aIiment’ar de informacién al MPS, aun nivel
Fl01 itemn de detalle por item. Se debe generar acorde a los
conceptos visto en el capitulo 4.1
PRO1 PEDIDOS REALES Permite alimentar de'. informacién.al MPS con los
pedidos en firme de los clientes.
REII:\I(\)/FI;-II;IE'I'ZARIPODE Permite al planificador saber cuanto debe producir
SPT1 acorde al inventario existente en bodegas de
PRODUCTO producto terminado
TERMINADO
REPORTE SAP
CONTEO FISICO | Permite al planificador saber cudnto debe producir
SPP1 DE LOS acorde al inventario existente en los centros de
COMPONENTES trabajo
EN PROCESO




INICIO

FFO1
FORECAST POR
FAMILIA

\_/—\

Fl01
FORECAST POR
ITEM

\_/—\

PRO1
PEDIDOS REALES

\_/—\

A 4

REVISAR PUNTOS DE
REORDEN (INVENTARIO)

¢EXISTE NECESIDAD DE
REABASTECIMIENTO

STOCKS OPTIMOS DE
INVENTARIO
ABASTECEN FLUJO

SIMULAR QUE TIPO DE
CAPACIDAD ES MAS
RENTABLE

¢ES MAS RENTABLE
TRABAJAR CON
CAPACIDAD FINITA?

MODIFICAR MPS

v
HORAS
GENERAR NUEVA EXTRAS O
EXPLOSION MRP MAQUINAS
EXTRA

Figura 60. Propuesta flujograma MRP |l

FUERZA
LABORAL

SPT1
REPORTE SAP DE INVENTARIO
PRODUCTO TERMINADO

\/\

SPP1
REPORTE CONTEO FiSICO
PRODUCTOS EN PROCESO POR
CENTROS DE TRABAJO
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5. Capitulo V. Beneficios econdémicos

Los beneficios econdmicos se plantearan y proyectaran acorde a las mejoras
que produce el planificar los recursos de la empresa mediante el MRP Il para la

linea de accesorios ceramicos.

5.1 Reduccion de capital de trabajo

Tener inventarios en proceso en exceso se puede traducir como tener dinero
congelado u ocioso. Por eso se debe plantear el siguiente objetivo: reducir el
nivel de inventario sin reducir el nivel de servicio actual y por el contrario
aumentar el nivel de servicio. Para lograr este enunciado las diferentes
herramientas desarrolladas en el trabajo titulacion permiten lograrlo. Es decir
tener un prondstico de ventas mas asertivo que pueda generar un refinamiento
en la informacion de entrada al MPS y poder ende realizar célculos de niveles
optimos de inventario tomando en cuenta los tiempos de aprovisionamiento

(lead time) de los suministros.

Por lo tanto se debe reducir los niveles de inventarios excesivos y aumentar los
niveles demasiados bajos ya que pueden generar desabastecimientos y por lo

tanto disminucién del nivel de servicio

Para el desarrollo del capitulo 4 solo se us6 el modelo CS0081121301VA, pero
para el andlisis de reduccién de inventario se toma las dos subfamilias
ADHESIVOS y DECCO.

El andlisis esta realizado con ventas global en los componentes 660014,
633125, SSES8812130000, SSQM8812130000, SSVA8812000000, ya que
todos los modelos de accesorios llevan al menos un componente de los

mencionados en sus listas de materiales (ver tabla 63).
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Tabla 63 Componentes que se usan en todos los modelos en sus listas de

materiales

Tabla 63.

Componentes que se utilizan en todos los modelos

UTILIZACION EN LISTA DE MATERIALES TIPO DE ANALISIS
MODELO 660014 $S1Q8812130000 633125
CS008103__1CE 1 1 1 VENTAS GLOBALES
CS008112__1VA 1 3 1 VENTAS GLOBALES
CS008803__1BA 1 1 1 VENTAS GLOBALES
CS008803__1VA 1 1 1 VENTAS GLOBALES
CS008804__1BA 1 1 1 VENTAS GLOBALES
CS008804__1BO 1 1 1 VENTAS GLOBALES
CS008812__1VA 1 2 1 VENTAS GLOBALES
Total 7 10 7

Para los deméas componentes el andlisis esta realizado para todos los modelos
de los accesorios pero solo en color blanco, ya que es el color mas demandado

y para que el analisis resulte facil de comprender.

A continuacion en la tabla 64, se presentan los productos en procesos que
deberian reducir sus niveles de inventario y los productos que se deberian
aumentar los niveles de para no generar desabastecimientos. Para ello se
realiz6 un promedio de los niveles de existencias con que la empresa
finalizaba cada mes desde enero del 2016 hasta agosto del mismo afio (ver
tabla 11).

En la siguiente tabla se puede apreciar los componentes que se deberian

reducir sus niveles de inventario.



Tabla 64.

Reduccion del nivel en inventarios

EED DIFERENCIA
s ) ) '::;:;Tiﬁf G C:::B:ngi MINIMO | INVENTARIO | PUNTO DE c::;::\l.jgs INV‘:‘&:;IO REDUCCION O
FAMILIA MODELD CODO DESCRIRLION EN PROCESO | UNITARIO | PROMEDIO S(EZ.[JORCIE:EE- (PRMOA: J’:S?A) (P’I:E)?’T;Z:A) PROPUESTA ACTUAL vs A}[J:I[ZT';O OBSERVACION
(ACTUAL) (ACTUAL) PROPUESTA) (PROPUESTA) | INVENTARIO
MAXIMO)
TODOS 660014 PEGA P/ACCESORIOS 20 ML IMPORTADA | 76852 $0,4 |$29.178,4 3570 39070 29136 | $14.833,9| -37781 -$14.344,5 |REDUCIR INVENTARIO
TODOS SSES8812130000 |GANCHO ESMALTADO 572 $02 |$S 1247 454 1197 975 $ 2611 625 $136,4 |AUMENTAR INVENTARIO
GLOBAL TODOS $5QM8812130000 [GANCHO QUEMA 1993 $0,2 |$ 4293 556 1670 1337 $ 3598 -323 -$69,5 |REDUCIR INVENTARIO
TODOS SSVA8812000000 |GANCHO VACIADO 3150 $0,1 | S 3760 321 692 581 $ 82,7| -2457 -$293,4 |REDUCIR INVENTARIO
TODOS 633125 PORTA ROLLO 5791 $0,2 |$ 1.1350| 1262 5700 4458 $ 11171 -91 -$17,9 |REDUCIRINVENTARIO
€S0088031301VA /
GLOBAL | CS0088031301BA/ 659867 TUBO PARA TOALLERO 25 CM 4116 $0,1 | $ 4939 966 2811 1836 S 3373| -1305 -$156,6 |REDUCIR INVENTARIO
€S0081031301CE
GLOBAL ?500?8?1221;%11\@/ 659869 TUBO PARA TOALLERO 50 CM 1277 $0,2 |$ 2938 60 257 185 $ 59,1 -1020 62347 REDUCIR INVENTARIO
CS0081121301VA 655937 CAJA CON PAD P/ACCES.COMPLETO (C/VH 932 $1,5 |$ 13883 82 379 259 S 564,1 -553 -5 824,2 [REDUCIR INVENTARIO
CS0088031301VA 659382 CAJA P/ACCESORIOS DECCO PEQUENA (V| 2559 $1,1 | S 29076 1293 4573 2756 $ 5.196,6 2014 $2.289,0 |AUMENTAR INVENTARIO
SSES8121130000 [JABONERA BLANCO ESMALTADO 47 $0,5 |S 24,8 51 108 83 S 56,5 60 $31,6  |AUMENTAR INVENTARIO
SSES8131130000 |PAPELERA BLANCO ESMALTADO 69 $06 | S 39,8 34 72 55 $ 41,4 3 $1,6  |AUMENTARINVENTARIO
SSES8162130000 |[TOALLERO BLANCO ESMALTADO 12 $04 |$ 4,2 69 143 109 S 507 131 $46,5 |AUMENTAR INVENTARIO
ADHESIVOS SSQM8121130000 [JABONERA BLANCO QUEMA 889 $06 |$ 5054 62 148 110 S 83,9 -741 -$421,5 |REDUCIRINVENTARIO
ngg;;;;;f:;;’&/ SSQM8131130000 |PAPELERA BLANCO QUEMA 355 | $08 |$ 2668| 42 98 72 | s 737| -257 | -$193,1 [REDUCIRINVENTARIO
5SQM8162130000 [TOALLERO BLANCO QUEMA 547 $04 | S 2410 84 196 145 $ 86,4 -351 -$154,6 |REDUCIR INVENTARIO
SSVA8121000000 |JABONERA BLANCO VACIADO 1042 $03 [$ 2736 36 64 52 $ 169 -977 -$ 256,7 |REDUCIR INVENTARIO
SSVA8131000000 |PAPELERA BLANCO VACIADO 848 $03 |S 2827 24 43 34 $ 14,3 -805 -$268,4 [REDUCIR INVENTARIO
SSVA8162000000 |TOALLERO BLANCO VACIADO 2040 $02 | S 4155 48 86 69 $ 17,5| -1954 -$398,1 [REDUCIR INVENTARIO
CS0088121301VA 659383 CAJA P/ACCESORIOS DECCO GRANDE (VEf 436 $13 | S 5662 25 131 96 $ 1698 -305 -$396,4 [REDUCIR INVENTARIO
€S0088041301B0 659862 FUNDA EDESA ACCESORIOS DECCO 8804 | 5108 $01 |$ 5337 379 1486 1062 $ 1552| -3623 -$378,5 [REDUCIR INVENTARIO
€50088041301B0 659930 CAJA ACCES. DECCO 8804 EDESA CARTOP| 117 $03 | $ 29,7 30 119 85 $ 30,2 2 $0,5  |AUMENTAR INVENTARIO
CS0088031301BA 659933 FUNDA ALFA ACCESORIOS DECCO 8803 4579 $01 [ $ 4907 170 465 245 S 49,8 | -4114 -$440,8 [REDUCIR INVENTARIO
€S0088041301BA 660010 FUNDA ALFA ACCESORIOS DECCO 8804 3638 $01 |$ 3101 844 2654 1512 | S 226,2| -984 -5 83,9 |REDUCIR INVENTARIO
€50088041301BA 660145 CAJA ACCES. DECCO 8804 ALFA CARTOPE 142 $02 | S 353 68 212 121 S 527 70 $17,4 |AUMENTAR INVENTARIO
DECCO | €S0088031301BA 660210 CAJA ACCES. DECCO 8803 ALFA CARTOPE 188 $04 | S 67,0 17 46 24 S 16,6 -141 -5 50,4 |REDUCIRINVENTARIO
SSES8821130000 [JABONERA DECCO BLANCO ESMALTADO 341 $03 [$ 1047 317 543 465 S 166,7 202 $62,0 |AUMENTAR INVENTARIO
CS0088031301BA/ | 55E58886130000 |PAPELERA BLANCO ESMALTADO 507 $02 |$ 1188| 1036 1690 1441 | S 396,1| 1183 $277,3 |AUMENTAR INVENTARIO
/ggggggﬁjgigg | s5QMa821130000 [1ABONERA DECCO BLANCO QUEMA 1609 | 504 |5 5764| 317 543 465 | $ 1944 -1067 | -5382,0 |REDUCIRINVENTARIO
50088121301VA / | SSQM8886130000 |PAPELERA BLANCO QUEMA 5531 $02 |$ 1.1546| 1036 1690 1441 | S  352,7| -3842 -5801,9 |REDUCIR INVENTARIO
€S0081031301CE | SSVA8821000000 [JABONERA DECCO BLANCO VACIADO 1528 $0,2 |$ 3023 317 543 465 S 1074 -985 -$194,9 |REDUCIR INVENTARIO
SSVA8886000000 |PAPELERA BLANCO VACIADO 4262 $0,1 |$ 5190 1036 1690 1441 S 2058| -2572 -$313,2 [REDUCIR INVENTARIO
TOTAL $43.189,59 $25.376,64 -$17.812,95
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Si se suma el costo de reducir y aumentar inventario, tendriamos -$ 17.812,95
dolares en reduccion o liberacion de capital de trabajo. En la siguiente tabla se
presenta un resumen del ahorro del costo en reduccion a niveles 6ptimos de

inventario.

Tabla 65.

Reduccion de capital de trabajo

Capital de trabajo promedio (ACTUAL) $43.189,59
Capital de trabajo promedio (PROPUESTA) $ 25.376,64
Reduccion capital de trabajo $17.812,95
Porcentaje de reduccién capital de trabajo 41%
Tabla 66.
Resumen costos reduccion de inventarios
Descripcion Tipo ahorro Ahorro Ahorro
P P Mes Anual
Reduccion de.capltal de Inventario $17.812,95 | $17.812,95
trabajo
Ahorro de espacios ($ 5 por | 30 m" (espacio en $ 150,00 $1.800.00
cada metro) planta y bodegas)
Ahorro por seguros,
. 0,5% $ 89,06 $1.068,78
perdidas, otros.
Total ahorro $18.052,0 $20.681,7

La cantidad de $ 20.681,7 representan la reduccion anual de capital de trabajo,

lo cual libera el flujo de efectivo y permite tener mayor liquidez de efectivo para

la empresa.

5.2 Aumento del nivel de servicio

El trabajo de titulacion propone un nivel de servicio de entrega a la bodega de
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un 85% sobre el 67% con el que se maneja actualmente para los accesorios

ceramicos.

Con la propuesta, se aumentara el nivel de servicio en un 18%, lo cual implica
aumentos de ingresos mensuales a la bodega de producto terminado, es decir,
tener mayor capacidad de respuestas a requerimiento del cliente. En este caso
el nivel de servicio actual se lo puede ejemplificar de la siguiente manera; si la
bodega de producto terminado requiere un 6000 unidades en fechas exactas
de distintos modelos y colores para un determinado mes, con el nivel de
servicio actual, la planificacion de la produccion tan solo sera capaz de
entregarle 4020 unidades en el tiempo correcto, ya sea porque durante ese
periodo sufrié6 desabastecimientos, o invierto recursos en fabricar productos
que la bodega no necesitaba. En el caso de la propuesta de la planificacién a
través del MRP Il, se estara en la capacidad de poder entregar 5100 unidades
en la fecha exacta requerida, ya que en este caso produccion fabricara
productos en la fecha y cantidad correcta, y no sufrirhd desabastecimientos ya
que hay célculos niveles 6ptimos de inventarios y puntos de reorden. En la
siguiente tabla 67, se puede apreciar un andlisis de los beneficios.

Tabla 67.

Ingresos tedricos por aumento de nivel servicio

PRECIO DE VENTA PROMEDIO | ¢ 1, o ";gg'é‘;is:
PRODUCTO TERMINADO ’
ACORDE NIVEL DE | INGRESOS
SERVICIO
PRONOSTICO GLOBAL - MES 6184 (UNIDADES)
SEPTIEMBRE (UNIDADES)
NIVEL DE SERVICIO (ACTUAL 67% 4144 $49.722,2
N'\('IE; ODIESEEETV S'o 85% 5257 $63.080,4
INGRESOS TEORICOS
MENSUALES POR CAPACIDAD 1113 $13.356
DE RESPUESTA AL CLIENTE
INGRESOS TEORICOS ANUALES
POR CAPACIDAD DE 13356 $160.272
RESPUESTA AL CLIENTE
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En este caso la empresa tendra disponibles 1113 unidades en bodega de
producto terminado para potencialmente poder ser ofertado al cliente y por

ende poder generar ingresos de $ 13.356 por mes y $ 160.272 por afio,

5.3 Aumento del porcentaje de utilidad

En la tabla 68, se representa un andlisis de los ahorros que implican reducir
inventarios a niveles optimos. Si reducimos inventarios, entonces también
implicara reducir espacio en planta y en bodega de suministros. Ademas habra
menos producto por el cual pagar seguros, por robos, perdidas, etc. Se
proyectd que el ahorro de reducir espacio es de $ 5 por cada m2.

Notese que el ahorro de reduccion de $ 17.812,95 en inventario es la misma
cantidad tanto para el mes como el afio, ya que si se llegase a implementar el
sistema propuesto dicho ahorro solo generaria impacto en el primer mes de
implementacion, ya que en los demas meses se mantendria el nivel de stock

propuesto. El total de ahorro es de $ 20.681,7 en un afio.

Tabla 68.

Descripcién ahorros por reduccién de inventarios

Descripcién ahorros Tipo de ahorro Cantidad $ Proyeccion

Reduccién de capital de

) Inventario $ 17.812,95 anual
trabajo
Ahorro de espacios ($ 5 por | 30 m2 (espacio en
cada metro) planta y bodegas) $ 180000 anual
Gasto, seguros, perdidas, 0.5% $  1.06878 Anual
otros.
Total ahorro $ 20.681,7 Anual

En la tabla 69, se representa los ingresos potenciales en ventas por aumento

del nivel del servicio en un 18%.

%Utilidad venta (sin mejoras) = 9%




Tabla 69.

Descripcion ingresos potenciales por aumento del nivel de servicio
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0]
5 % | 9 Utilidad
P Facturacion | Aumento
Descripcion ingresos : en ventas
anual $ nivel $
ventas

Ingreso por ventas (inicial) $ 596.666,40 $53.699,98
Ingreso teorico adicional ventas

por nuevo nivel de servicio 18% $ 160.272,00 $14.424,48

Ingresos totales $ 756.938,40 27% $ 68.124,46

En la tabla 70, se detalla el calculo del nuevo porcentaje de utilidad, ya que

inverti menos en producir (menos inventario) y a la vez aumento producto

terminado en bodega para poder ser potencialmente ofertado a los clientes.

Tabla 70.

Célculo nuevo porcentaje de utilidad

Andlisis nuevo porcentaje de utilidad
Total ahorro $ 20.681,73
Total utilidad por ventas (nuevo nivel de servicio) $ 68.124,46
Total beneficios econdémicos (utilidad neta) $ 88.806,19
Total ventas (nuevo nivel de servicio) $ 756.938,40
Nuevo % de utilidad operacional (utilidad/ventas) 12%

Finalmente se proyecta la tabla 71, donde se detalla la cantidad de dinero extra

de ganancia por cada unidad vendida, acorde al nuevo porcentaje de utilidad.
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Tabla 71.

Ganancia extra por unidad en ventas.

Precio de venta promedio unitario $ 12,00 Utilidad (%)
Ganancia por unidad (actual) $1,08 9%
Ganancia por unidad (propuesta) $1,44 12%
Ganancia extra por unidad $ 0,36

Con la propuesta se proyectara una ganancia extra de $ 0,36 centavos de dolar
por cada unidad vendida. N6tese que el promedio de unidades de ventas en los

accesorios ceramicos es de mas menos 5900 unidades en promedio mensual.

6. Capitulo VI. Conclusiones y recomendaciones

6.1 Conclusiones

El objetivo general del presente trabajo de titulaciéon fue poder plantear una
propuesta mediante la metodologia MRP 1l que pueda simular una
planificacion eficiente y eficaz de los distintos recursos que emplea Edesa para
poder fabricar los accesorios ceramicos al menor coste posible. A través del
trabajo realizado se logr6 desarrollar un forecast técnico, un programa maestro
de produccion, una planificacién de requerimientos de materiales, una correcta

gestiéon de inventarios y una planificacién de requerimientos de capacidad.

En base al andlisis técnico realizado de la demanda, el mejor método para
pronosticar los accesorios ceramicos es el suavizado exponencial simple con
una alfa (x) de 0,1. Donde se contribuye a un refinamiento de la entrada de

informacion para poder realizar un plan maestro de producto real.

Se logra entablar un plan maestro de produccién (MPS) que puede representar
y ordenar los pedidos y prondsticos en forma técnica. Dicho de otra manera el
MPS da la facultada de producir lo que realmente se necesita en cantidad y
fechas correctas que satisfaga al cliente. Esto se puede alcanzar a través de

poder explotar al maximo los recursos disponibles en producir lo que realmente
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el cliente demanda y por ende no derrochar recursos en producir componentes
en algunos casos en exceso, y en otros muy poco. Esta correcta entrada de
informacion permitird  poder planificar los recursos (CRP), y por lo tanto
contribuye a alcanzar el nivel del servicio propuesto del 85% versus el 67% que

actualmente maneja Edesa en los accesorios ceramicos.

También se consiguio establecer existencias Optimas acorde a la demanda y
tiempos de aprovisionamiento de tal forma que no se genere
desabastecimientos. Es decir se propone una reduccion de capital de trabajo
en inventarios en proceso de $ 20.681,9 ddlares en el afio, y por lo tanto lograr
liberar dicho flujo de efectivo que pasa de estar de un estado ocioso a un
estado aprovechable. Es decir en el estado ocioso el dinero invertido en la
produccién y acumulacién de inventario no genera valor ya que no se puede
vender producto en proceso, pero en el estado aprovechable la empresa
reduce dicha cantidad de dinero invertido en inventarios exagerados para

poder emplearlos en inversiones 0 usos que la empresa crea rentable.

A través de los calculos de punto de reorden se permite lanzar 6rdenes de
compra, acorde un nivel de inventario optimo que no ocasione
desabastecimientos mientras los materiales estan en transito hacia la empresa
(lead time), especialmente para los elementos que se adquieren a través de un
proveedor. Ya que actualmente se lanza oOrdenes de compra, simplemente

cuando el stock llega a cero.

Se logra proponer una planificacion de requerimientos de materiales (MRP) de
tal forma que se pueda explotar los requerimientos de producto terminado
hacia los niveles de componentes necesarios a producir y/o aprovisionar en
cada centro de trabajo, en cantidad y fecha correcta para que no se genere
desabastecimiento hacia el area de embalaje de producto terminado y pueda
cumplir con el MPS. En la planificacion actual el area de embalaje aunque
pretenda cumplir con los requerimientos de bodega de producto terminado no
lo puede realizar en su totalidad, ya que en algunos casos algun centro de

trabajo no realizo la produccién y/o aprovisionamientos correctos para poder
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proveer de los componentes necesarios para el embalaje. Es decir la
herramienta del MRP propuesta corrige este problema y por lo tanto contribuye

al indice de nivel de servicio propuesto del 85%.

La planificacién de los requerimientos de capacidad (CRP) propuestos permite
cumplir los requerimientos provenientes del MRP, en la que se transforma las
necesidades de producto en valores de capacidad expresados en tiempo. En
este caso se consigue entablar dos formar de poder cumplir con el MRP, las
cuales son trabajar con capacidad infinita o capacidad finita. En capacidad
infinita los requerimientos son mas importantes que la capacidad, en este
escenario acorde a los calculos CRP, las faltantes de capacidad son
expresadas en horas extras que deberan ser ejecutadas por cada centro de
trabajo, lo cual lograra estimar cuando dinero extra se deberd cubrir para
determinado periodo. En capacidad finita los requerimientos respetan la
capacidad de cada centro de trabajo, en este escenario se propone una
reprogramacion del MPS y del MRP. Dichas tipos de capacidades facilitan
realizar simulaciones de escenarios que permita que la empresa pueda tomar

la decisiéon mas rentable.

Con las diferentes herramientas desarrolladas en el trabajo de titulacion la
propuesta alcanza un nivel de servicio del 85% versus el 67% actual. Tal
situacién implica un aumento del 18% de ingresos mensuales de producto
terminado a la bodega tan solo con administrar eficiente y eficazmente los
recursos que se emplean en los accesorios. En otras palabras la empresa
tendra disponible producto terminado que puede ser ofertado al cliente
inmediatamente y por ende generar mas ventas. El trabajo de titulacion
proyecta unos ingresos teoricos por producto potencialmente disponible para
ser vendido de mas menos $ 13.356 ddlares por mes acorde a la mejora del

nivel de servicio planteado.

Se logra poder aumentar el porcentaje de utilidad en un 3% extra, es decir se
proyecta pasar del 9% a 12%, donde como resultados ganar $ 0,36 centavos

de ddlar extra por cada unidad vendida
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6.2 Recomendaciones

Para que el sistema resulte 6ptimo se sugiere realizar una revision periddica
del prondstico de ventas, y de esa forma poder tomar decisiones cuando el
pronodstico tenga que enfrentarse con escenarios en los que el area de ventas
proyecte realizar futuras campafas de marketing, promociones o descuentos
de tal forma que el prondstico pueda verse afectado. Dado que el prondstico
de series de tiempos solo se basa en hechos pasados y no en tacticas futuras
que la fuerza de ventas puede ejercer en la demanda, ya que simplemente

esos datos aun no son parte del pasado.

El trabajo de titulacion realizado brinda los conocimientos y herramientas
necesarias para poder implementar el MRP Il para la linea de accesorios
cerdmicos, pero si Edesa desea implementarlo a toda la planta se deberia
plantear la posibilidad de poder adquirir el médulo de planificacion del ERP de
SAP, tomando en cuenta el costo beneficio que representaria. Ya que cuando
la informacion sobrepasa los limites de capacidad del programa Excel, es

altamente conveniente poder contar un sistema informético més sofisticado.

Se deberian elaborar métodos sistematicos de control de cumplimientos de las
ordenes de produccion para cada centro de trabajo. Aunque el CRP planificara
la capacidad de cada centro acorde a su capacidad, es importante ejercer el
control ya que en algunas circunstancias puede presentarse imprevistos como

falla de maquinaria, ausentismo laboral, etc.

Se recomienda poder implementar una herramienta denominada TPM
(mantenimiento total productivo), la cual planifica los procesos de
mantenimiento para que la maquinara pueda estar en 6ptimas condiciones para
la produccién, vy reducir al minimo paras de produccion por averias de
maguinaria. Nétese que esté sistema propone trabajar con inventarios 6ptimos
de seguridad acorde netamente a la demanda, pero no se esta tomando en
cuenta aspectos como fallas de maquinaria. Es decir para que los stocks

funcionen correctamente y se pueda reducir el capital de trabajo. Se deberia
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trabajar en sincronia con la herramienta TPM.
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ANEXOS



Anexo 1. Preparacion pasta

y ‘H’\‘,‘,‘},W,V‘V




Anexo 3. Centro de trabajo — Esmaltado




Anexo 5. Centro de trabajo — Inspeccion Final y Embalaje




Anexo 6. Forecast por modelo, color y caja (nivel SKU)

SES

Alfa=0,1

MODELO
CS008103
CS008103
CS008103
CS008103
CS008103
CS008103
CS008103
CS008103
CS008103
CS008103
CS008103
CS008103
CS008103
CS008112
CS008112
CS008112
CS008112
CS008112
CS008112
CS008112
CS008112
CS008112
CS008112
CS008112
CS008112
CS008112
CS008112
CS5008112
CS008112
CS008112
CS008112
CS008112
CS008803
CS008803
CS008803
CS008803
CS008803
CS008803
CS008803
CS008803
CS008803
CS008803
CS008803
CS008803
CS008803
CS008803
CS008803
CS008803
CS008804
CS008804
C5008804
CS008804
CS008804
CS008804
C5008804
CS008804
CS008812
CS008812
CS008812
CS008812
CS008812
CS008812
CS008812
CS008812
CS008812
CS008812
CS008812
CS008812
55008812
55008112
55008112
55008121
55008121
55008121
55008131
55008152
55008281
CS008131
CS008131
CS008131
CS008162

Total

COLOR CAJA

016 CE
046 CE
017 CE
048 CE
054 CE
061 CE
065 CE
073 CE
088 CE
130 CE
722 CE
733 CE
850 CE
013 VA
016 VA
017 VA
048 VA
054 CE
054 VA
055 VA
061 VA
065 VA
073 VA
088 VA
090 VA
091 VA
130 CE
130 VA
722 VA
733 CE
733 VA
850 VA
016 VA
017 VA
048 VA
054 VA
061 VA
065 VA
073 VA
088 VA
130 VA
722 VA
733 VA
850 VA
054 BA
130 BA
722 BA
733 BA
130 BA
733 BA
016 BO
850 BO
054 BO
130 BO
722 BO
733 BO
016 VA
017 VA
048 VA
054 VA
061 VA
065 VA
073 VA
088 VA
130 VA
722 VA
733 VA
850 VA
130 00
016 00
130 00
016 00
130 00
733 00
733 00
130 00
130 00
016 00
130 00
733 00
130 00

2016
Venta | Forecast Venta Forecast Venta | Forecast | Venta | Forecast Venta | Forecast Venta | Forecast | Venta | Forecast Venta Forecast | Venta | Forecast
Ene | FENE Mar__| FMAR Abr___| FABR May | FMAY Jun__ | FJUN Jul | FiuL Ago F AGO Sep |  FSEP
2 2 2 2 2 2 T 2 0 2 1 2 0 2 0 1 T
0 ) [§) 0 0 9 o o o 0 o [ o 9 o 5} o
10 10 34 10 10 12 27 12 3 14 0 13 o 11 1 10 9
2 2 ) 2 0 2 1 2 o 2 0 1 o 1 0 1 1
14 14 11 14 1 14 7 12 o 12 o 11 5 10 10 9 9
3 3 2 3 0 3 o 3 1 2 1 2 1 2 1 2 2
20 20 8 20 4 19 14 17 6 17 2 16 2 15 3 13 12
7 7 o 7 1 6 [} 6 2 5 [ 5 [ 4 o 4 4
12 12 6 12 0 11 1 10 2 9 0 9 o 8 o 7 6
165 165 242 165 56 173 269 161 45 172 54 159 26 149 151 136 138
14 14 22 14 2 15 12 14 5 13 1 13 [5) 11 o 10 9
129 129 134 129 28 130 84 119 11 116 15 105 23 96 52 89 85
3 3 2 3 1 3 3 3 2 3 2 3 6 3 ) 3 3
19 19 9 19 65 18 61 23 130 27 30 37 16 36 113 34 42
7 7 o 7 4 6 1 6 31 6 0 8 20 2 9 8
20 20 2 20 4 18 83 17 25 23 4 24 22 22 62 22 26
2 2 -1 2 2 2 0 2 7 2 [} 2 14 2 10 3 4
o o o 0 0 [ o o o} 0 o o ) o [5) o o
2 2 5 2 10 2 34 3 6 6 -11 6 21 4 14 6 7
14 14 50 14 65 18 61 22 93 26 2 33 83 30 53 35 37
2 2 1 2 2 2 3 2 8 2 -5 3 16 2 12 3 4
51 51 -2 51 56 46 81 47 24 50 -14 48 59 41 52 43 44
2 2 9 2 4 3 55 3 [}) 8 12 7 9 8 15 8 9
6 6 -4 6 10 5 o) 6 7 5 -3 5 8 4 4 5 5
71 71 55 71 58 69 26 68 136 64 7 71 36 65 52 62 61
47 47 1 47 8 42 10 39 20 36 1 34 53 31 2 33 30
o o 5} 0 0 0 0 [5) ) 0 [ [} 0 [5) o o [)
159 159 88 159 137 152 291 150 138 164 112 162 297 157 197 171 173
8 8 -2 8 6 7 47 7 11 11 -11 11 22 9 13 10 10
o o 9 0 0 o 0 o [5) 0 o [5) o o [5) [5) o
157 157 94 157 139 151 296 150 78 164 77 156 123 148 9% 145 140
3 3 2 3 2 3 5 3 9 3 -5 4 13 3 8 4 4
o o o 0 1 o o o o 0 [ o [ o 2 o o
100 100 o 100 30 90 1 84 20 76 32 70 o 66 42 60 58
0 [5) 30 0 0 3 40 3 0 6 [} 6 3 5 2 5 5
100 100 1 100 40 90 0 85 o 77 2 69 5 62 2 57 51
[} o 1 0 40 0 0 4 0 4 1 3 1 3 2 3 3
1 1 41 1 0 5 41 5 40 8 [ 11 3 10 7 9 9
60 60 0 60 0 54 40 49 0 48 0 43 o 39 2 35 32
0 0 0 0 0 0 o) 0 20 0 o 2 o 2 o 2 1
792 792 1658 792 160 879 3010 807 2117 1027 3280 1136 539 1350 146 1269 1157
8 8 16 8 12 9 15 9 2 10 2 9 4 8 2 8 7
687 637 104 687 99 629 779 576 833 596 1677 620 76 725 71 661 602
44 44 0 44 1 40 20 36 0 34 1 31 10 28 22 26 26
0 o 80 0 0 8 ) 7 0 6 0 6 [} 5 [} 5 4
0 o 0 0 590 o 410 59 0 94 200 85 o 9% 0 87 78
0 o 50 0 ) 5 [ 5 0 4 0 4 o 3 0 3 3
0 o 300 0 0 30 0 27 o 24 0 22 0 20 0 18 16
0 o 3620 0 2204 362 820 546 1230 574 355 639 1505 611 864 709 725
0 o 0 0 0 [ 0 [} 0 0 0 0 [ [} 0 0 0
0 o 0 0 0 0 0 o 0 0 214 0 o 21 0 19 17
o o 0 0 0 0 o 0 o 0 214 0 o 21 0 19 17
521 521 o 521 0 469 0 422 1 380 [ 342 0 308 o 277 249
812 812 1387 812 1083 870 2065 891 1185 1008 1304 1026 873 1054 2213 1036 1153
824 824 [5) 824 0 742 0 667 1 601 1 541 2 487 [} 438 394
671 671 26 671 48 607 o 551 101 496 3 456 3 411 103 370 343
¢} 0 [} 0 ' o o r o o I o 0 r 2 o [ o [} r o [3) 0
30 30 4 30 I 30 27 o 28 I o 25 r o 22 I as 21 r 1 24 21
4 4 0 4 ' o 4 o 3 I o 3 r o 3 [ o 2 r o 2 2
0 o 40 0 ' o 4 ] 4 I o 3 r s 3 [ 10 3 40 4 7
0 0 0 0 ' o o 40 o I o 4 r s 4 r 4 4 r o 4 3
40 40 o 40 ' o 36 F 1 32 I 40 29 r s 30 [ 4 28 r 1 25 23
3 3 0 3 ' o 3 o 2 r 1 2 r 1 2 [ ss 2 r o 7 7
o o 0 0 r 1 0 1 o [ o 0 ' o [} [ a 0 r o 1 o}
106 106 55 106 [ 78 1010 [ 37 99 I 86 92 ' se 92 o7 88 I s9 89 86
1 1 0 1 r 1 1 F 1 1 [ o 1 ' &6 1 I 1 1 r 10 2 3
83 83 41 83 L] 79 81 75 r =z 76 I a9 69 [ 92 67 r a1 69 67
1 1 1 1 ' o 1 F o 1 I o 1 r o 1 I s 1 r o 1 1
0 0 0 0 ' o [ o 0 I o 0 ' o 0 [ o [ r o 0 [
0 0 0 0 ' o 0 o o I o 0 ' o o [ o o r o o o
0 0 0 0 I 10 0 o 1 [ o 1 ' o 1 [ o 1 r o 1 1
0 o 0 0 ' o 0 r o 0 [ o 0 ' o o [ o 0 r o 0 0
0 0 0 0 I s6 0 6 6 r 21 6 I 26 7 [ 33 9 30 11 13
0 0 0 0 ' o 0 F o 0 [ o 0 ' o [} [ o 0 r 10 [} 1
0 o 0 0 I o 0 o 0 [ o 0 ' o 0 [ o o r o o 0
0 o 0 0 I o 0 o 0 [ o 0 ' o 0 [ o 0 r o 0 0
0 o 0 0 I o 0 F o 0 [ o 0 ' o 0 [ o 0 r o o 0
o o 0 0 I o 0 o o [ o 0 ' o o [ o o r o o o
1 1 0o 1 I 10 1 a1 0o 2 r [ 2 I 20 1 r 3 3 d 0o 3 3
0 0o 0o (4] r 10 [} a 0o 1 r [ 1 r 1 1 r 0o 1 d 0 1 1
4 4 0 4 r a6 4 o 8 r 0 7 r o] 6 r o] 6 I 0 5 S
[ S84z | ©ogaa 8225 5844 5270 1 6082 8881 | 6001 6505 [ 6289 741 | 6311 2358 | 6454 4595 6244 0 T 6079




Anexo 7. MPS pedidos reales

INVENTARIO
SES (alfa=0,1) INICIAL SEPTIEMBRE
PEDIDO PEDIDO STOCK (FINAL S2 PEDIDO STOCK FINAL (S3 PEDIDO STOCK (FINAL Total MPS
MORELC . - - O PTO& SEMANAL | STOCK(INICIAL sz)v !SEMANAZ - INICIAL(S3) /, !SEMANA3 | INICIALS4) & . !SEMANA4 ~154) ( - 'MES E/
CS0081030171CE 2 15 0 15 0 15 0 2 2 0 2 0 0 2 0 17
CS0081030541CE 2 0 1 0 2 1 0 2 0 0 2 0 0 2 0 1
CS0081030611CE 0 10 0 10 0 10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 10
CS0081037331CE 21 0 18 0 21 3 0 21 0 0 21 0 0 21 0 3
CS0081031301CE 34 0 0 0 34 34 0 34 0 0 34 0 0 34 0 34
CS0081120161VA 2 10 0 10 0 10 0 2 2 0 2 0 0 2 0 12
CS0081120171VA 6 8 6 8 0 2 0 6 6 0 6 0 0 6 0 8
CS0081121301VA 43 30 0 30 13 43 0 43 30 0 43 0 0 43 0 73
CS0081127331VA 35 30 0 30 5 35 0 35 30 0 35 0 0 35 0 65
CS0081120911VA 8 10 0 10 0 10 0 8 8 0 8 0 0 8 0 18
CS0081120901VA 15 123 1 123 0 122 0 15 15 0 15 0 0 15 0 137
€S0088040541BO 62 200 12 [ 200 0 188 0 62 62 0 62 0 0 62 0 250
CS0088041301BA 181 1411 96 [ 1am1 0 1315 0 181 181 0 181 0 0 181 0 1496
CS0088041301BO 288 1429 0 0 288 288 1429 0 1141 0 288 288 0 288 0 1717
CS0088047221BO 99 100 18 0 99 81 [ 100 0 1 0 99 99 0 99 0 181
CS0088047331BO 86 150 38 0 86 8 [ 150 0 64 0 86 86 0 86 0 198
CS0088031301BA 19 2000 41 0 41 0 41 o [ 2000 0 1959 0 19 19 1978
CS0088037221BA 1 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1
CS0088037331BA 4 0 0 0 4 0 4 0 0 4 0 0 4 0 4
CS0088030161VA 0 24 0 0 0 0 0 0 o [ 24 0 24 0 0 0 24
CS0088030171VA 14 26 2 0 14 12 0 14 o [ 26 0 12 0 14 14 38
CS0088030541VA 13 0 0 0 13 13 0 13 0 0 13 0 0 13 0 13
CS0088030651VA 2 12 0 0 2 2 0 2 0 12 0 10 0 2 2 14
CS0088031301VA 289 60 173 0 289 116 0 289 0 60 229 0 0 289 60 176
CS0088038501VA 6 24 0 0 6 0 6 0 24 0 18 0 6 6 30
CS0088120611VA 1 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1
CS0088127221VA 1 0 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1
CS0088127331VA 17 0 0 0 17 17 0 17 0 0 17 0 0 17 0 17
$5008121130100 3 - 0 0 3 3 0 3 0 0 3 0 0 3 0 3
CS008131130100 1 - 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1
CS008162130100 1 - 0 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 1
TOTAL 1847 944 2385 1679 808 1544 2146 1157 2495 0 1260 103 6526




Anexo 8. Nueva explosion acorde a capacidad finita

SEPTIEMBRE OCTUBRE
Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semanal Semana 2 Semana 3
.| DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA [ DIA | _. . .
DIA DIA1|DIA2|DIA3
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 2 3 4 5 2 3 4 5 1 2 3 4 5
MPS 205 210] 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 [ 205 | 205 | 205 | 205 | 205 [ 205 | 205 | 205 | 205 | 205 [ 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210
Stofk 32 SEPTIEMBRE
seguridad OCTUBRE
ftem: (500811213 Tamafo lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semanal Semana 2
01VA Semana 3
) ) DiA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | . . .
Nivel: 0 Lead Time: 1 DIA1|DIA2(DIA3
1 2 13| 4|5 1|12 |3[4]s5 1|12 |3[4]5 1|12 |3[4]s5 1 2 3 [4]5 1 2 3 [4]5
Requerimientos brutos 0 0 0 | 205|210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210
Recepciones programadas
Inventario Disponible | 0] 0 0 0 32 132 (32323232 (32]32(32]32(32]32(32]32(32]32(32]32(32]32(32]3232]32](32]32]32] 32 32 32
Inventario de seguridad 32
Requerimientos netos 0 | 0| o |237|210] 210|210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210
Recepciones de ordenes planificadas 0| 0| 0 [237]210] 210 210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210
Emisidn de ordenes planificadas 0 0 |237]210( 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 0
Seztl(:'icgad 8 cda 10 SEPTIEVBRE OCTUBRE
ftem: 655937 Tamano lote: | 1 Semana 1l Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 1 Semana 2 Semana 3
) ) DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA [ DIA | . . .
Nivel: ! teadTime: | 0 | | 5 | 3| 4| s | 1|2 3lals|a1|2]3lals|a|l23lals|ai|2]l3lals|e|7]s]|o]w]|PAYPA2PAS
Requerimientos brutos 0 | 0 | 237|210 210|210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 | O
Recepciones programas
Inventario Disponible |12OO 1200(1200)| 963 | 753 | 543 (333|123 78 | 78 [ 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 | 78 78 78
Inventario de seguridad 78
Requerimientos netos 0|lo] o] of[ o] o] o [165]210]205](205]|205] 205|205 205|205 205|205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 [ 205 | 210 | O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 0 0 0 | 165 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 0
Emisién de ordenes planificadas 0l o]l o]l o| o o o [165]210]205]|205]|205]| 205|205 ]|205]| 205|205 205|205 205|205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 | ©




Stock 55 ctda 1,0 SEPTIEMBRE
seguridad OCTUBRE
ftem: 659869 | Tamafio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semanal Semana 2 Semana 3
) ) DIiA | DiA | DIA | DiA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DiA | DIA | DIA | . . .
Nivel: 1 Lead Time: 0 DIA1|DIA2(DIA3
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Requerimientos brutos 0 0 |[237 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 | O
Recepciones programas
Inventario Disponible | 8 | 8 |8 |5 |5 |5 [55 |5 |5 [5 |5 |5 [5 |5 |5 (5 |5 |5 |5 [55]55 |55 [55 |55 |55 |55 (|55 ]55 |55](55]55 55 55 55
Inventario de seguridad 55
Requerimientos netos 0 0 [ 206 [ 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 205 | 210 | O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 | 206|210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 0
Emision de ordenes planificadas 0 0 |206 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 205 205 205 | 210 | O
Sezz"ricga ] 28 ctda 1,0 SEPTIEMBRE OCTUBRE
ftem: SSIQ813113 Tamafo lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semanal Semana 2
0000 Semana 3
Nivel: a Lead Time: 0 DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA | DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA | DIA | DIA [ DIA | DIA [ DIA [ DIA [ DIA | DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA oia 1lofa 2| oia 3
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Requerimientos brutos 0 0 | 237|210 210|210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 0
Recepciones programas
Inventario Disponible | 0 0 O [ 28 (28 |28 |28 |28 (28 |28 (28 |28 |28 |28 |28 |28 |28 |28 |28 |28 |28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28 | 28
Inventario de seguridad 28
Requerimientos netos 0 0 |[265( 210210 210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 [ 205 | 205 [ 205 | 205 [ 205 | 205 | 205 [ 205 | 210 [ O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 [ 265 (210 (210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 205 [ 205 [ 205 | 205 | 205 | 205 [ 205 [ 205 | 205 [ 205 [ 205 [ 205 | 205 [ 205 [ 205 [ 205 [ 205 [ 205 [ 205 [ 205 [ 205 [ 205 [ 210 [ O
Emision de ordenes planificadas 0 0 | 265|210 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 0
sezzoric(:ad 55 ctda 1,0 SEPTIEMBRE OCTUBRE
item: 633125 | Tamafio lote: | 1 Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 1 Semana 2 Semana 3
) ) DIiA | DiA | DIA | DA | DIA | DIiA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA [ DIA | . ] .
Nivel: 1 Lead Time: 0 DIA1(DIA2|DIA3
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Requerimientos brutos 0 0 [237 (210210 210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 [ 205 | 205 | 205 [ 205 [ 205 | 205 | 205 [ 205 [ 210 [ O
Recepciones programas
Inventario Disponible | 516 | 516 [ 516 (279 | 69 | 55 [ 55 | 55 | 55 [ 55 | 55 | 55 [ 55 | 55 | 55 [ 55 | 55 | 55 [ 55 | 55 | 55 [ 55 | 55 | 55 | 55 [ 55 | 55 | 55 [ 55 | 55 | 55 55 55 55
Inventario de seguridad 55
Requerimientos netos 0 0 0 0 |[196 210 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 [ 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 [ 210 [ O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 0 [196 [ 210 | 210 | 210 | 210 | 205 [ 205 | 205 | 205 [ 205 [ 205 [ 205 | 205 [ 205 | 205 | 205 [ 205 | 205 [ 205 | 205 | 205 [ 205 [ 205 [ 205 [ 205 [ 205 [ 205 | 210 [ O
Emision de ordenes planificadas 0 0 0 0 [196 210 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 [ 205 | 205 | 205 | 205 | 205 [ 205 | 205 | 205 [ 205 [ 205 | 205 [ 205 [ 205 [ 205 [ 210 [ O




Stock 57 ctda 2,0 SEPTIEMBRE
seguridad OCTUBRE
ftem: e Tamafio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 1l Semana 2
0000 Semana 3
) ) DiA | DIiA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA [ DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | . . .
Nivel: 1 Lead Time: 0 DIA1|DIA2|DIA3
1123|4512 |3|4|s5|1|2|3[4|s5[1]2]]3]4a4]5]1]2]|3]|]a]5]|6]|7]|8]|9]1
Requerimientos brutos 0 | 0 | 474|420 420 420 | 420 | 420 | 420 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 [ 410 [ 410 [ 410 [ 410 [ 420 | ©
Recepciones programas
Inventario Disponible [oJol o577 5775757757757 575757 5757757575757 ]s7]s57]s7 5757 7575757 5757
Inventario de seguridad 57
Requerimientos netos 0 | 0 |530] 420|420 420 | 420 | 420 | 420 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 [ 410 [ 410 [ 410 [ 410 [ 420 | ©
Recepciones de ordenes planificadas 0 | 0 |530] 420420420420 | 420 | 420 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 [ 410 [ 410 [ 410 [ 410 [ 420 | ©
Emisién de ordenes planificadas 0 | 0 | 530420 420|420 | 420 | 420 | 420 | 410 | 410 | 410 | 410 [ 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 [ 410 | 410 [ 410 [420] ©
Stock 57 ctda 2,0 SEPTIEMBRE
seguridad OCTUBRE
ftem: $510816213 Tamafio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semanal Semana 2
0000 Semana 3
) ) DiA | DIiA | DIA | DIA | DiA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | . . .
Nivel: 1 Lead Time: 0 DIA1|DIA2|DIA3
112|345 1|2|3|4|s5|1|2|3[4f|s5[1]2]]3]4]|]5]1]2]|3]|]4a]5]|6]|7]|8]|9]10
Requerimientos brutos 0 | 0 |474| 420|420 420 | 420 | 420 | 420 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 [ 410 [ 410 [ 410 [ 410 [ 420 | ©
Recepciones programas
Inventario Disponible [oJol o577 5775757575757 5775757 5757575757757 ]s7]s57]s7 5757757575757 ]57
Inventario de seguridad 57
Requerimientos netos 0 | 0 |530] 420|420 | 420 | 420 | 420 | 420 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 [ 410 [ 410 [ 410 [ 420 | ©
Recepciones de ordenes planificadas 0 | 0 |530]| 420420420 | 420 | 420 | 420 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 [ 410 [ 410 [ 410 [ 410 [ 420 | ©
Emisién de ordenes planificadas 0 | 0 |530] 420|420 | 420 | 420 | 420 | 420 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 | 410 [ 410 [ 410 [ 410 [ 410 [ 420 | ©
Stock 85 ctda 30 SEPTIEMBRE
seguridad OCTUBRE
ftem: sslass1zl3 Tamafio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semanal Semana 2
0000 Semana 3
) ) DIiA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | . . .
Nivel: 1 Lead Time: 0 DIA1|DIA2|DIA3
112|345 1|2|3|4|s5|1|2|3[4f|s5[1]2]]3]4]|]5]1]2]|3]|]4a]5]|6]|7]|8]|9]10
Requerimientos brutos 0 | 0 | 710|630 630630630630 630] 615615 615|615 | 615|615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 [ 615 [ 615 [ 615 [ 630 | ©
Recepciones programas
Inventario Disponible [ o] o] ofs5]| 8 [85 |85 |8 [s5 |8 [85] 85 [85 ]85 85 [s5 |85 [85] 85 85|85 8 [s5 ]85 [85] 85 85 [s5[8 [s5]85[ 8 [85]ss
Inventario de seguridad 85
Requerimientos netos 0 | 0 | 796630630630 630|630 630|615 615|615 615|615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 [ 615 [ 615 [ 615 [ 630 | ©
Recepciones de ordenes planificadas 0 | 0 | 796630630630 630]630]630] 615|615 615|615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 [ 615 [ 615 [ 615 [ 630 | ©
Emisién de ordenes planificadas 0 | 0 | 796|630 630630630630 630615615615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 | 615 [ 615 [ 615 [ 615 | 630 | O




Stock 156 ctda 10 SEPTIEMBRE
seguridad OCTUBRE
ftem: 660014 | Tamafiolote: | 1 Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 1 Semana 2 Semana 3
Nivel: q Lead Time: | 0 DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA | DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA [ DIA | DIA [ DIA [ DIA | DIA [ DIA | DIA | DIA [ DIA [ DIA | DIA [ DIA | DIA | DIA [ DIA [ DIA [ DIA | DIA oia 1loia2|pia 3
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Requerimientos brutos 0 0 | 237|210 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 0
Recepciones programas
Inventario Disponible |526 526 | 526 | 289 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156 | 156
Inventario de seguridad 156
Requerimientos netos 0 0 0 77 | 210|210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 0
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 77 | 210|210 | 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 210 0
Emision de ordenes planificadas 0 0 0 | 77 [ 210210 210 | 210 | 210 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 | 205 [ 205 | 205 [ 205 [ 205 | 205 [ 210 [ O
Sezz‘:icga R ctda 15 SEPTIEMBRE oCTUBRE
item: ssame1sil Tamano lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semanal Semana 2
30000 Semana 3
Nivel: 2 Lead Time: | 1 DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA oia 1| pia 2/ pia 3
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 [ 10
Requerimientos brutos 0 0 400|317 (317|317 317 (317|317 | 310 [ 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 ( 310 | 310 | 310 [ 310 | 310 | 310 [ 310 | 310 | 310 [ 310 [ 310 | 317 | O
Recepciones programas
Inventario Disponible | 450 (450450 50 [ 21 [ 21 | 21 | 21 (21 |21 |21 (21 |21 |21 (21 |21 |21 (21 |21 |21 (|21 |21 |21 |21 (21 |21 |21 (21|21 | 21|21 21 21 21
Inventario de seguridad 21
Requerimientos netos 0 0 0 |289317 (317317317 (317|310 310 [ 310 | 310 | 310 | 310 [ 310 | 310 | 310 [ 310 | 310 | 310 [ 310 | 310 | 310 [ 310 | 310 | 310 { 310 [ 310 | 310 [ 310 [ 317 | ©
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 | 289|317 (317|317 | 317|317 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 317 0
Emisidn de ordenes planificadas 0 0 | 289|317 317|317 | 317|317 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 310 | 317 0 0
Sez::icga ) 16 ctda 11 SEPTIEMBRE oCTUBRE
item: ssave1211 Tamano lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semanal Semana 2
30000 Semana 3
Nivel: . Lead Time: | 1 DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA oia 1| pia 2| pia 3
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 [ 10
Requerimientos brutos 0 0 | 589 | 466 | 466 | 466 | 466 | 466 | 466 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 [ 455 | 455 | 455 [ 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 466 | O
Recepciones programas
Inventario Disponible | 510| 510|510 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 [ 16 | 16 | 16 [ 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 | 16 [ 16 | 16 | 16 [ 16 | 16 | 16 16 16 16
Inventario de seguridad 16
Requerimientos netos 0 0 | 95 | 466 | 466 | 466 | 466 | 466 | 466 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 [ 455 | 455 | 455 | 455 | 455 [ 455 | 455 | 455 | 455 | 455 [ 455 [ 455 | 455 | 455 [ 455 | 455 | 466 | O
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 95 | 466 | 466 | 466 | 466 | 466 | 466 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 466 0
Emisidn de ordenes planificadas 0 95 | 466 | 466 | 466 | 466 | 466 | 466 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 455 | 466 0 0




Stock 14 ctda 1,0 SEPTIEMBRE
seguridad OCTUBRE
ftem: SsQMBs1621 Tamafio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 1l Semana 2
30000 Semana 3
) ) DiA | DIiA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA [ DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | . . .
Nivel: 2 Lead Time: 1 DIA1|DIA2|DIA3
1123|4512 |3|4|s5|1|2|3[4|s5[1]2]]3]4a4]5]1]2]|3]|]a]5]|6]|7]|8]|9]1
Requerimientos brutos 0 | 0 |539|427 427|427 (427|427 | 427|417 417|417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 [ 417 [ 417 [ 417 [ 417 | 427 | ©
Recepciones programas
Inventario Disponible [s7o]smolsrolst vl vlulvlvululvlulvluvluvlvlaluvlulvlualualalualualualua]lualuala]n
Inventario de seguridad 14
Requerimientos netos 0 | 0| 0 |411 427|427 (427|427 | 427|417 417|417 | 417|417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 [ 417 [ 417 [ 417 [ 417 | 427 | ©
Recepciones de ordenes planificadas 0 | 0| 0 |411 427|427 427|427 | 427|417 417|417 417|417 | 417|417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 [ 417 [ 417 [ 417 [ 417 | 427 | ©
Emisién de ordenes planificadas 0 | 0 |411]427|427 (427|427 (427|417 [ 417 | 417 [ 417 | 417 [ 417 | 417 [ 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 | 417 [ 417 |47 [ 427 | © 0
Stock 15 ctda 11 SEPTIEMBRE
seguridad OCTUBRE
ftem: S5QMBss121 Tamafio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semanal Semana 2
30000 Semana 3
) ) DiA | DIiA | DIA | DIA | DiA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | . . .
Nivel: 2 Lead Time: 1 DIA1|DIA2|DIA3
112|345 1|2|3|4|s5|1|2|3[4f|s5[1]2]]3]4]|]5]1]2]|3]|]4a]5]|6]|7]|8]|9]10
Requerimientos brutos 0 | 0 |843|668|668|668|668|668|668|652|652|652|652|652|652|652|652|652|652| 652|652 652|652 652652652 |652|652|652[652[652|668| 0
Recepciones programas
Inventario Disponible [o18]o18fo18[ 75 [1s 15 [as [ss [as [as [as [as (s [as [as [as [as (a5 [as (s Jas [as [as [as [as [as [as Jas [as [ a5 [ 15 [ 15 [ 15 [ 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos 0| 0| 0 |608|668|668|668|668|668|652|652]|652|652|652|652|652|652|652|652| 652|652 652|652 652|652 652 |652|652[652[652[652|668 | 0
Recepciones de ordenes planificadas 0| 0| 0 |608|668|668|668|668|668|652|652]|652|652|652|652|652|652|652|652|652| 652|652 | 652|652 652|652 |652|652[652[652[652|668| 0
Emisién de ordenes planificadas 0 | 0 |608]| 668|668 | 668|668 |668|652|652|652|652| 652|652 | 652|652 | 652|652 | 652|652 652|652 | 652 | 652 | 652 | 652 | 652 [ 652 [ 652 [ 652 [ 668 | O 0
Sto_Ck 16 ctda 1,1 SEPTIEMBRE
seguridad OCTUBRE
ftem: SSES813113 Tamafio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semanal Semana 2
0000 Semana 3
) ) DIiA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | . . .
Nivel: 3 Lead Time: 1 DIA1|DIA2|DIA3
112|345 1|2|3|4|s5|1|2|3[4f|s5[1]2]]3]4]|]5]1]2]|3]|]4a]5]|6]|7]|8]|9]10
Requerimientos brutos 0 | 0 |321352352352(352(352(344 (344 (344|344 | 344|344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 [ 344 [ 344 [ 344 [ 344 (344 [ 352 | © 0
Recepciones programas
Inventario Disponible [ 554554 554 233] 16 [ 16 [ 16 [16 [ 16 [ 16 [16 [ 16 [16 [ 16 [16 [16 [ 16 [16 [ 16 [16 [16 [16 [16 [ 16 [16 |16 [16 [16 [16 [16 [ 16 [ 16 [ 16 [ 16
Inventario de seguridad 16
Requerimientos netos 0 | 0| 0 |135(|352(352(352(352(344 (344 (344|344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 [ 344 [ 344 [ 344 [ 344 (344 [ 352 | © 0
Recepciones de ordenes planificadas 0 0 0 | 135|352 (352|352 | 352|344 | 344|344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 [ 344 | 344 | 344 | 344 [ 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344352 | O 0
Emisién de ordenes planificadas 0 | 0 | 135|352 352352352344 (344 (344 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 | 344 [ 344 [ 344 [ 344 [ 344 (352 0 0 0




Stock
seguridad 15 ctda 1,1 SEPTIEMBRE OCTUBRE
ftem: SSES812113 Tamafio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 1l Semana 2
0000 Semana 3
) ) DiA | DIiA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA [ DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | . . .
Nivel: 3 Lead Time: 1 DIA1|DIA2|DIA3
1123|4512 |3|4|s5|1|2|3[4|s5[1]2]]3]4a4]5]1]2]|3]|]a]5]|6]|7]|8]|9]1
Requerimientos brutos 0 | 99 | 490 | 490 | 490 | 490 | 490 | 490 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 [ 478 [ 478 [ 478 [ 490 | © 0
Recepciones programas
Inventario Disponible [1460]1460[1361] 871 (382 15 [ 15 [1s [as [1s [as [as [as [as [as [as [as (a5 [as [as [as [as [as [as [as [as [as Jas [ais [ a5 [ 15 [ 15 [ 15 [ 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos 0| 0| 0| 0 [123|490(490 490|478 | 478|478 | 478|478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 [ 478 [ 478 [ 490 | © 0
Recepciones de ordenes planificadas 0| 0| 0| 0 [123[490(490 (490|478 | 478|478 | 478|478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 [ 478 [ 478 [ 478 [ 490 | © 0
Emisién de ordenes planificadas 0 | 0| 0 |123|490 490|490 |478 | 478|478 | 478|478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 | 478 [ 478 [ 478 [ 490 [ © 0 0
Stock
seguridad 15 ctda 1,1 SEPTIEMBRE OCTUBRE
ftem: SSES816213 Tamafio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semanal Semana 2
0000 Semana 3
) ) DiA | DIiA | DIA | DIA | DiA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | . . .
Nivel: 3 Lead Time: 1 DIA1|DIA2|DIA3
112|345 1|2|3|4|s5|1|2|3[4f|s5[1]2]]3]4]|]5]1]2]|3]|]4a]5]|6]|7]|8]|9]10
Requerimientos brutos 0 | 0 |432|448| 448|448 | 448 | 448 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 [ 438 [ 438 [ 438 [ 438 [ 438 [ 448 | © 0
Recepciones programas
Inventario Disponible [105 105 105 [ 15 [ 15 [15s [as [as Jas [as [as [as (s [as [as [as [as (a5 [as (s [as [as [as [as [as [as [as Jas [ais [ a5 [ 15 [ 15 [ 15 [ 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos 0 | 0 |342|448 | 448 | 448 | 448 | 448 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 [ 438 [ 438 [ 438 [ 438 [ 448 | © 0
Recepciones de ordenes planificadas 0 | 0 |342|448 | 448 | 448 | 448 | 448 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 [ 438 [ 438 [ 438 [ 438 [ 438 [ 448 | © 0
Emisién de ordenes planificadas 0 | 342|448 | 448 | 448 | 448 | 448 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 | 438 [ 438 [ 438 [ 438 [448[ © 0 0
Stock
seguridad 15 ctda 1,1 SEPTIEMBRE OCTUBRE
ftem: SSES881213 Tamafio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semanal Semana 2
0000 Semana 3
) ) DIiA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | . . .
Nivel: 3 Lead Time: 1 DIA1|DIA2|DIA3
112|345 1|2|3|4|s5|1|2|3[4f|s5[1]2]]3]4]|]5]1]2]|3]|]4a]5]|6]|7]|8]|9]10
Requerimientos brutos 0 | 0 |639| 701|701 701|701 [701|684|684|684|684| 684|684 | 684|684 | 684|684 | 684|684 | 684|684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 [ 684 [ 684 [ 684 [ 701 | © 0
Recepciones programas
Inventario Disponible [oJol ol |as[as]as[as]as s[5 s[5 [as[as[as[as {5 [as[as[as[as[as[as[as[as[as[as[as [ 5 [ 15[ 15 [ 15 [ 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos 0 | 0 |654| 701|701 701|701 [701|684|684|684|684| 684|684 | 684|684 | 684|684 | 684|684 | 684|684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 [ 684 [ 684 [ 684 [ 701 | © 0
Recepciones de ordenes planificadas 0 | 0 |654| 701701701701 [701 684684684 |684| 684|684 | 684|684 | 684|684 | 684|684 | 684|684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 [ 684 [ 684 [ 684 [ 701 | © 0
Emisién de ordenes planificadas 0 | 654|701 | 701|701 | 701|701 | 684|684 | 684|684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 | 684 [ 684 [ 684 [ 701 [ O 0 0




Stock
seguridad 15 ctda 1,1 SEPTIEMBRE OCTUBRE
ftem: SSVA81310 Tamafio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 1l Semana 2
00000 Semana 3
) ) DiA | DIiA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA [ DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | . . .
Nivel: 4 Lead Time: 1 DIA1|DIA2|DIA3
1123|4512 |3|4|s5|1|2|3[4|s5[1]2]]3]4a4]5]1]2]|3]|]a]5]|6]|7]|8]|9]1
Requerimientos brutos 0 | 0 |143|373|373[373 (373 (364364364 |364|364|364|364|364|364|364|364| 364|364 | 364|364 | 364 | 364 | 364 | 364 [ 364 [ 364 [ 364 [ 373 | © 0 0
Recepciones programas
Inventario Disponible [o67] 967 967824 45178 [ 15 [1s [as [ass [as [as [as [as [as [as [as (a5 [as (s Jas [as [as [as [as [as [as Jas [ass [ a5 [ 15 [ 15 [ 15 [ 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos 0| 0| o | o o [310([373[364364]364]364]|364]|364]|364]|364|364]|364| 364|364 | 364|364 | 364|364 | 364|364 | 364|364 [364[364[373] 0 0 0
Recepciones de ordenes planificadas 0| 0| o | o o [310([373[364364]364]364]|364]|364]|364]|364]|364|364|364| 364|364 | 364|364 | 364|364 364|364 |364[364[364[373] 0 0 0
Emisién de ordenes planificadas 0| 0| o | o |310[373 364364364364 |364|364|364|364|364|364|364| 364|364 | 364 | 364 | 364 | 364 | 364 | 364 [ 364 [ 364 [364[373[ 0 [ O 0 0
Stock
seguridad 15 ctda 1,0 SEPTIEMBRE OCTUBRE
ftem: SSVA81210 Tamafio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semanal Semana 2
00000 Semana 3
) ) DiA | DIiA | DIA | DIA | DiA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | . . .
Nivel: 4 Lead Time: 1 DIA1|DIA2|DIA3
112|345 1|2|3|4|s5|1|2|3[4f|s5[1]2]]3]4]|]5]1]2]|3]|]4a]5]|6]|7]|8]|9]10
Requerimientos brutos 0 | 0| 0 |128|509|509 (509|497 |497 | 497|497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 [ 497 [ 509 [ © 0 0
Recepciones programas
Inventario Disponible [1603]1603[1603[1603[1475[ 966 [ 457 [ 15 [ 15 [ 15 [ 15 [ 15 [15s [as [as [as [as (a5 [as (s [as [as [as [ais [as [as [as Jas [ais [ a5 [ 15 [ 15 [ 15 [ 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos 0| o | o| o of o67 |497|497|497|497|497|497|497|497|497|497| 497|497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 [ 497 [ 509 [ © 0 0
Recepciones de ordenes planificadas 0|l o | o| o o o667 |497|497|497|497|497|497|497|497|497|497|497|497 | 497|497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 [ 497 [ 497 [ 509 [ © 0 0
Emisién de ordenes planificadas 0| 0| o | o | o |67 [497|497 497|497 497|497 |497|497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 | 497 [ 497 [ 497 509 0 [ © 0 0
Stock
seguridad 15 ctda 1,0 SEPTIEMBRE OCTUBRE
ftem: SSVA81620 Tamafio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semanal Semana 2
00000 Semana 3
) ) DIiA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | . . .
Nivel: 4 Lead Time: 1 DIA1|DIA2|DIA3
112|345 1|2|3|4|s5|1|2|3[4f|s5[1]2]]3]4]|]5]1]2]|3]|]4a]5]|6]|7]|8]|9]10
Requerimientos brutos 0 | 352|462 |462 | 462 | 462 | 462 | 451 | 451 | 451 | 451 | 451 | 451 | 451 | 451 | 451 | 451 | 451 | 451 | 451 | 451 | 451 | 451 | 451 | 451 [ 451 [ 451 [ 451 [ 451 (462 | O 0 0
Recepciones programas
Inventario Disponible [2480]2480[2128]1666[1204[ 742 [ 281 [ 15 [ 15 [ 15 [ a5 [ s [1s [as [as [as [as (a5 [as (s Jas [as [as [as (s [as [as Jas [as [ a5 [ 15 [ 15 [ 15 [ 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos 0| 0| o| o o o [19451]451]451]451|451|451|451|451|451|451|451|451|451 451|451 451|451 (451|451 (451 (451 [451(462| 0 0 0
Recepciones de ordenes planificadas 0| 0| o | o o o [19451|451451451|451|451|451|451|451|451|451|451|451|451|451 451|451 451|451 (451|451 [451({462| 0 0 0
Emisién de ordenes planificadas 0| 0] 0| o | o [196[451 451451451 451|451 |451|451|451|451|451|451|451|451 451|451 451|451 |451[451 (451 (451 (462 0 [ O 0 0




Stock
seguridad 15 ctda 1,0 SEPTIEMBRE OCTUBRE
ftem: SSVA88120 Tamafio lote: | 1 Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 1l Semana 2
00000 Semana 3
) ) DiA | DIiA | DIA | DIA | DiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIA [ DIA | DIA | DIA | DIA | DIA | DIiA | DIA | DIA | DIA | DIA | DiA | DiA | DIA | DIA | DIA | . . .
Nivel: 4 Lead Time: 1 DIA1|DIA2|DIA3
1123|4512 |3|4|s5|1|2|3[4|s5[1]2]]3]4a4]5]1]2]|3]|]a]5]|6]|7]|8]|9]1
Requerimientos brutos 0 | 673|722 | 722|722 | 722 | 722 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 [ 722 [ © 0 0
Recepciones programas
Inventario Disponible [4353]4353[3680]2958]2235[1513] 791 [ 69 [ 15 [ 15 [ a5 [ 15 [1s [as [as [as [as [as [as [as [as [as [as [ s [as [as [as Jas [ais [ a5 [ 15 [ 15 [ 15 [ 15
Inventario de seguridad 15
Requerimientos netos ol o|lo|o|of|of o/[es1]|705]705]|705]705]705]|705]|705]| 705|705 | 705|705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 [ 722 [ © 0 0
Recepciones de ordenes planificadas 0ol o|lo|o|of| o o/[es1|705]705]705]705]705]|705]|705]|705]| 705|705 | 705|705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 [ 705 [ 722 [ © 0 0
Emisién de ordenes planificadas 0|l o] o] o| o] o/[es5]705]705]705]705]705]| 705|705 | 705|705 | 705|705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 | 705 [ 705 [ 705 [ 705 [ 722 0 [ © 0 0
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