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RESUMEN EJECUTIVO

Este proyecto se desarrolla en la Empresa Teneria “INCA”S.A”, se dedica a la
fabricacion de cueros para la elaboracion de calzado y prendas de vestir, como objeto
de estudio de investigacion se selecciona la linea de recurticiones, el inconveniente
principal de la empresa esta en que la materia prima no se encuentra en el momento
adecuado para la produccion, tampoco existen las cantidades exactas que se requiere
para los procesos de recurtido del cuero, para que estas se realicen con total
normalidad en la linea de produccidn, lo que ocasionan retrasos e incomodidad en los
clientes internos, asi también existen materiales en demasia ocasionando un costo

innecesario para la empresa.

Se realiza un manual donde se implementa un MRP para la optimizacién de la
produccidn, dicho manual consta de varias secciones las cuales ayudan a mejorar los
pedidos de materiales, se realiza una hoja de calculo en la cual se va a determinar el
consumo total del pedido de produccion, también se efecta un cuadro de resumen
donde se determina con exactitud las cantidades y fechas en las cuales se deben emitir
y recibir 6rdenes de materiales, asi también el inicio y la entrega del producto
elaborado, ademas se da inicio a este manual con los modelos seleccionados de
recurticiones, donde se logra tener con exactitud el consumo de materiales y todo lo
relacionado con la materia prima e insumos a utilizarse en la produccion de cuero

procesado

Con los analisis y datos obtenidos se evidencia que la empresa en lo relacionado
con la eficacia se incrementd en todos los procesos de produccién demostrando que

se obtiene una mejor planeacion para la requisicion de materia prima.

Descriptores: Plan de requerimiento de materiales, inventarios, lista de materiales,
hoja de célculo, estructura del producto, stock, tiempo de entrega, consumo, emision

de 6rdenes, recepcion de rdenes.
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Introduccion

El tema de investigacion realizado es: “Plan de requerimiento de materiales

para la optimizacion de los procesos de produccion en la Teneria INCA S.A.”.

El proposito primordial de este sistema es que se tengan los materiales
necesarios, en el momento adecuado para cumplir con las érdenes programas de

los clientes externos.

El proyecto se encuentra divido en seis capitulos en los que se exponen de
forma clara y ordenada el contenido de la investigacion, se estudié distintos
topicos los cuales comprenden los aspectos mas importantes de un plan de

requerimiento de materiales.

El Capitulo I contiene el planteamiento del problema en el que se enfoca la
necesidad de establecer una verdadera investigacion cientifica sobre el plan de
requerimiento de materiales para poder mejorar el control de inventarios, se
realiza el planteamiento del problema, se justifica el proyecto enmarcando las

delimitaciones y definiendo los objetivos.

El Capitulo Il trata sobre los principios tedricos en el cual se fundamenta el
disefio de la propuesta.

El Capitulo 111 esta conformado por la metodologia de la investigacion, donde
se desarrollan: el enfoque de la investigacidn, investigacion de campo,
investigacion documental, proyecto factible, nivel o tipo de investigacion,

poblacion, muestra, operacionalizacion de las variables.

En el Capitulo 1V se refiere al analisis y la interpretacion de los resultados de

las encuestas realizados a los empleados de la empresa.



En el Capitulo V se muestran las conclusiones y recomendaciones del presente

proyecto de investigacion.

Capitulo VI comprende en la propuesta, en el cual se realiza un manual para
desarrollar el plan de requerimiento de materiales, el manual consta de varias
partes; el diagrama de procesos en el cual se conoce como se elabora el producto,
la lista de materiales donde se coloca todos los materiales necesarios para la
fabricacion del producto, la estructura del producto donde se despliega al mismo
por niveles, la hoja de calculo que es la mas importante donde se conoce con
exactitud la cantidad necesaria y la fecha adecuada en donde se deben emitir y
recibir los materiales, iniciar y entregar el producto y por ultimo tenemos un
cuadro de resumen en donde se coloca lo desarrollado en la hoja de célculo, la

ejecucion de esto permite mejorar el proceso de produccion.



CAPITULO |

El Problema

Tema

“PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES PARA LA
OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION EN LA TENERIA
“INCA” S.A.”

Planteamiento del Problema

Contextualizacion

El perfeccionamiento de las Tenerias es un buen sintoma para la economia en
el sector productivo Mundial, si sabemos utilizar la capacidad de produccién con
la que se cuente, logrando satisfacer las necesidades y requerimientos del cliente,
podrian colocar en el mercado productos y servicios de calidad, de bajo costo, y

que llenen las expectativas del consumidor.

En el Ecuador se ha palpado la necesidad dar un giro a la manera tradicional de
operar de las empresas y optimizar los procesos productivos, ademas, eliminar los
desperdicios que se generan en el mismo, utilizando un mejor manejo de
inventarios que contempla los conceptos de valor agregado y valor no agregado en

actividades, recursos y demas aspectos dentro del proceso, por lo que el acopio de



materia prima es un agente preponderante dentro de la produccién para determinar

el momento adecuado de hacer un pedido.

Es asi que en los ultimos afios se ha puesto mucho énfasis por parte de las
organizaciones de curtidores en lo que se refiere a la calidad, mejoramiento
continuo y la implementacion de sistemas de requerimientos de materiales para
las empresas privadas y publicas, con el fin de lograr un objetivo en comun que es

la satisfaccion de sus clientes.

En varias curtiembres de la provincia como son: Curtiduria Hidalgo, Curtiduria
Tungurahua, Piel Cueros entre otras se esta implementado una mejor metodologia
como inicio para el mejoramiento del control de bodega y de insumos mediante
inventarios en donde la aplicacion de técnicas sucesivas de requerimientos de
materiales han permitido mejorar la calidad y productividad de las industrias, pero
este no ha sido el caso de la empresa “INCA” quienes no dispone de un adecuado
requerimiento de materiales con el que no se tiene un idéneo manejo de
inventarios de materiales y de insumos que se emplean en el tratamiento de

CUeros.

En la empresa Teneria INCA S.A se ve la necesidad de implementar un manual
de requerimiento de materiales el cual permita plasmar informacion clara,
concreta y precisa para optimizar sus procesos de produccién a través de esta
herramienta, con lo que se va a facilitar el acceso a la informacién para asi

alcanzar metas y objetivos en su plan de produccion.



Arbol de Problemas
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Gréfico 01. Relacion Causa Efecto

Elaborado por: Investigador



Andlisis Critico

La teneria “INCA” S.A tiene un inadecuado manejo en bodega de los
materiales que se utiliza para tefiido de cueros debido a que en la actualidad no se
Ileva por lo menos un registro manual de la materia prima que ingresa y sale de la
bodega; este problema se suscita por el descuido del jefe de inventarios o Bodega
quien no se ha preocupado de implementar un sistema o control que facilite el
manejo de la materia prima lo que ocasiona aumento en los costes de inventario,

pérdida de tiempo, retrasos y faltantes en la entrega de materia prima.

A més de esto la situacion se agrava en la Teneria “INCA” S.A por los
incorrectos procesos de manufactura que tienen los obreros quienes desperdician
mucho el material por la facilidad que tienen de obtener otro que lo remplace, esto
ocasiona pérdidas econdémicas a la empresa disminucion y estancamiento de la
produccion, también crea un conflicto entre bodega y el departamento de

produccion cuando hay faltante de materiales.

Otro inconveniente que se encuentra en la Teneria “INCA” S.A es que existe
una ineficacia en la planificacion para el requerimiento de materiales usados en el
teflido de cueros, lo que ocasiona que exista una desorganizacion en la entrega de

materia prima hacia los trabajadores.



Prognosis

De persistir con este inconveniente en bodega se presenta pérdidas en el
departamento de produccion y de materia prima, asi como las quejas de los
clientes aumentaran por el incumplimiento en la entrega de pedidos, lo que lleva

al desprestigio de la misma y a que los clientes externos cambien de empresa.

De continuar con los incorrectos procesos de manufactura se incrementaran los
desperdicios de materiales por lo que no se cumpliran con los plazos establecidos
para la entrega de pedidos, demoras, falta de materiales, aumento del costo

inventario

De no dar atencién a una adecuada planificacién de los requerimientos de
materiales se aumentara los tiempos de produccion ya que los obreros de la
Teneria “INCA”S.A no tendran la suficiente materia prima para el pedido

requerido, con lo que lleva a retrasos en la produccién.

Formulacion del Problema

¢Como afecta la falta de control de materiales en los procesos de produccion
de cueros de la teneria “INCA” S.A.?

Preguntas Directrices

¢Cual es la forma de control que se lleva en el manejo de materiales en la Teneria
“INCA” S.A?

¢Cuales son los factores que estan afectando a los procesos de produccion de la
Teneria “INCA” S.A?

¢En qué forma mejorarian los procesos de produccion con la implementacion de

un plan de requerimiento de materiales?



Delimitacion del Problema
Campo: Industrial y Manufactura.
Area: Industrial.

Aspecto: Gestion de sistemas de planeacion y control de produccion de bienes

industriales.

El presente proyecto de investigacion se desarrolla a partir del mes de Febrero del
2012 a Noviembre del 2013, el disefio del proyecto se adapta a los requerimientos
de la empresa, en la produccion de tefiido de cueros de la Teneria “INCA S.A”, la
misma que esta ubicada en la provincia de Tungurahua, canton Ambato, parroguia

IZAMBA, direccion Avda. Indoamérica y Guadalajara.

Justificacion

En la actualidad la industria busca optimizar su productividad a través de
métodos que le permitan mejorar los sistemas de trabajo, el ahorro de materiales,
control de tiempos y recursos humanos, para esto requiere poseer un control
adecuado de las diferentes areas de la produccidon, lo que hace que el tema de
investigacion sea de suma importancia para el desarrollo de la empresa “INCA”
S.A. ya que esté en la basqueda constante de mejorar dia a dia los procedimientos

de produccion.

Segun Asociacion Nacional de Curtidores del Ecuador ANCE, (2012) A pesar
de existir en el pais, un elevado numero mas de 500 industrias Curtidoras, en
todos los campos de la produccion de cueros, la gran mayoria no esta en
capacidad de competir en los Mercados Internacionales, tanto en cantidad como
en calidad, ya que estas no aplican procesos de manufactura éptimos que permitan

disminuir sus recursos a todo nivel.


http://www.monografias.com/trabajos5/induemp/induemp.shtml
http://www.monografias.com/trabajos13/mercado/mercado.shtml

El proyecto a realizarse en la empresa “INCA” S.A. tiene un alto grado de
interés ya que permite controlar de una mejor manera la cantidad de materia prima
necesaria para la produccién del tefiido de cuero, asi también el tiempo exacto en
el que se lo requiera la materia prima, evitando asi retrasos en la produccion y

mejorando el flujo del material.

La importancia de este proyecto radica en que se va hacer una disminucién en
el nivel de inventarios con el fin de reducir costos de materiales estancados,
ademas se va a implementar un sistema de entrada y salida de materiales todo esto
se va e realizar mediante una planeacion de requerimientos de materiales

adecuada para la empresa Teneria “INCA S.A. ™.

Con la implementacion de este plan de requerimiento de materiales la Teneria
“INCA S.A.”, impide inversiones inapropiadas en la compra de materiales y
tendra un control mas exhaustivo de inventarios, optimizando asi los recursos
econdmicos que puede ser utilizado en el mejoramiento de la infraestructura o la

capacitacion de los empleados de la empresa.

Es factible realizar un plan de requerimiento de materiales en la Teneria “Inca
S.A.”, porque se cuenta con el apoyo incondicional de las autoridades de la
empresa, del area administrativa, de produccién y de bodega con problemas
sobre la planeacion de materiales, que estdn dispuestas a colaborar
desinteresadamente para solucionar este inconveniente, ademas se cuenta con
varias herramientas como son conocimientos con acceso bibliografico y de campo
con la asesoria respectiva y con los recursos que requiere la investigacion de dicho

proyecto.

Los beneficiarios de este proyecto son los empleados y personal
administrativo de la Teneria “INCA S.A.”, los estudiantes de la Facultad de
Ingenieria en Sistemas, Electronica e Industrial de la Universidad Técnica de
Ambato por tener un estudio de la planeacion de requerimientos de materiales el

cual ayuda a su formacion académica.



Objetivos

Objetivo General

» Analizar el control de materiales y su incidencia en los procesos de

produccion de cueros de la Teneria “INCA S.A.”.

Objetivos Especificos

» ldentificar la forma de control que lleva el manejo de materiales en la
Teneria “INCA S.A.”.

» Determinar cudles son los factores que estan afectando a los procesos de
produccién de la Teneria “INCA S.A.”

» Plantear una propuesta que permita a través de un plan de requerimiento
de materiales el mejoramiento de los procesos de produccion en la Teneria
“INCA S.A.”.
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CAPITULO I

Marco Tebrico

Antecedentes Investigativos.

Para la presente investigacion, se ha tomado en consideracion trabajos
similares en cuanto al estudio un plan de requerimiento de materiales realizados

en la Facultad y en otras universidades tanto a dentro y fuera del pais como son:

De acuerdo a LAURA, (2011) La implementacion de este sistema en la empresa
permitira mejorar la adquisicién de la materia prima, permitiendo tener un mayor
control de la emision y recepcion de las mismas, mejorando asi la fluidez de los
materiales y controlando de una mejor manera los desperdicios que se producen

en la fabricacion del producto.

Segiin ALVAREZ, (2010) Dentro del modelo de operacion del area de planeacion
contempla el pilar fundamental de herramientas tecnoldgicas, eficientes y
confiables para el adecuado procesamiento y administracion de la informacion. Se
concluye que este pilar es el mas débil dentro del modelo de operacion del area,
pues sus operaciones de calculo de necesidades se realizan actualmente en excel,
dejando una probabilidad alta para el error en la informacion y que esta no sea
confiable, adicionalmente que el proceso por ser practicamente manual no es

eficiente.
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Conforme a HERNANDEZ (2010) Al optimizar la produccion se logra mejorar los
procesos y asi tener mayor calidad en los productos, esto porque los operarios y la
empresa tendran tiempo para capacitar en nuevas técnicas o métodos y los de nuevo
ingreso podran ser capacitados. Lo que una vez mas reditla en generar mejoras y

ganancias en la empresa. Esto por la eliminacion de los habituales pedidos de urgencia.

Fundamentacion Legal

CODIGO ORGANICO DE LA PRODUCCION, COMERCIO E
INVERSIONES. LIBRO II1

De la Democratizacion de la Transformacion Productiva y el Acceso a los

Factores de Produccion. Art. 59.

e. Apoyar el desarrollo de procesos de innovacion en las empresas ecuatorianas, a
través del disefio e implementacion de herramientas que permitan a las empresas
ser mas eficientes y atractivas, tanto en el mercado nacional como en el

internacional.

I. Fomentar el desarrollo y la difusion de conocimientos y tecnologias orientados a

los procesos de produccion.
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Graéfico de Inclusion de Variables
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Gréfico 02. Categorias Fundamentales

Elaborado por: Investigador
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Constelacion de Ideas de la Variable Independiente
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Gréfico 03. Subcategorias de la Variable Independiente

Elaborado por: Investigador
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Constelacion de Ideas de la VVariable Dependiente
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Gréfico 04. Subcategorias de la Variable Dependiente
Elaborado por: Investigador
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Fundamentacion Tebrica

Ingenieria Industrial

Segin ZADIN (2005) “La ingenieria industrial es una rama de la ingenieria
que se ocupa del desarrollo, mejora, implantacién y evaluacion de sistemas
integrados de gente, dinero, conocimientos, informacion, equipamiento, energia,
materiales y procesos. También trata con el disefio de nuevos prototipos para

ahorrar dinero y hacerlos mejores.

La ingenieria industrial se ocupa del disefio, la mejora y la instalacion de
sistemas integrados de hombres, materiales, equipos y energia. Se alimenta de
conocimientos especializados y de la habilidad en las ciencias matematicas, fisicas
y sociales, junto con los principios y métodos de andlisis y disefio en ingenieria
para especificar, predecir y evaluar los resultados que se obtendran de esos
sistemas. En la manufactura esbelta, los ingenieros industriales trabajan para

eliminar desperdicios de todos los recursos.

La Ingenieria Industrial estudia la utilizacion racional de los recursos y el
manejo 6ptimo de los sistemas de transformacion de bienes y servicios, buscando
emplear de manera adecuada en dichos sistemas los recursos humanos, técnicos,
materiales y de informacion con la finalidad de obtener productos utiles a la

sociedad o servicios de excelencia, protegiendo el medio ambiente”.

Gerencia de Operaciones

La Administracion de operaciones o Gerencia de Operaciones (Operations
Management, OM) ha sido testigo de las numerosas innovaciones en los Gltimos
afios, y hoy en dia se ha convertido en un tema de importancia crucial en el
mundo empresarial. Las exigencias de reingenieria, calidad y competencia con
base en el tiempo, procesos de valor agregado y una visién global han demostrado
que la gestién superior de la funcién de operaciones resulta vital para la

supervivencia de una compafia. La comprension de la estrategia de OM y su
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funcion es una parte esencial de cualquier instruccién exitosa en Administracion

de empresas.

“Es también importante tener claro, que hoy en dia la gerencia de operaciones
requiere una perspectiva global en muchos de sus temas. La mejor manera de
abordarla es mediante una fuerte integracion funcional entre de la Contabilidad,
las finanzas, el mercadeo, la gerencia de recursos humanos, las compras, la
logistica y la ingenieria, que ejercen un impacto en la forma en que se dirigen las

empresas desde el punto de vista operacional.

No obstante el aprendiente de la ciencia de gerencia de operaciones estara en
capacidad de determinar la mejor manera de disefiar, abastecer y ejecutar
procesos. En su ejercicio profesional tendra la responsabilidad de fijar la direccion
estratégica de la compafiia, desde el punto de vista de las operaciones, y es quién
determina que tecnologias utilizar, donde ubicar las instalaciones y como gerencia

las plantas en donde se fabrican los productos o lo sitios donde se prestan los

Gerencia de operaciones es un marco teorico integrador, el cual pone de relieve
al proceso administrativo, la conversion de recursos y conceptos, modelos y
funcionamiento inherentes a todo ello; también aplicaciones conductuales en el
ambito de la produccion y las operaciones; con una continuidad entre capitulos y

un enfoque abiertamente didactico.”
Bautista, (2010)

“Este tema de la Gerencia de operaciones ultimamente se ha vuelto de gran
importancia ya que brinda una gran ayuda a la Re ingenieria al control de
calidad, con lo que se va brindar un mejor desenvolvimiento tanto en la

produccion como en la productividad de una empresa.”
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Plan de Requerimiento de Materiales
MRP

Este sistema surge en la década de 1960, debido a la necesidad de integrar la
cantidad de articulos a fabricar con un correcto almacenaje de inventario, ya sea
de producto terminado, producto en proceso, materia prima o componentes. Puede
decirse que el MRP es un Sistema de Control de Inventario y Programacion que
responde como antes se menciond, a las interrogantes ¢Qué orden fabricar o

comprar?; Cuanta cantidad de la orden?;Cuando hacer la orden?

La planificacion de los materiales 0 MRP es un Sistema de Planificacion y
Administracion, usualmente asociada con la planeacién de la produccion y el
sistema de control de inventarios usado para los procesos de manufactura

gerencial.

Tiene el propodsito de que se tengan los materiales requeridos, en el momento

requerido para cumplir con las 6rdenes de los clientes.

El proceso de MRP genera una lista de 6rdenes de compra sugeridas, un

reporte de riesgos de material.

Su objetivo es disminuir el volumen de existencia a partir de lanzar la orden de
compra o fabricacién en el momento adecuado segun los resultados del Programa

Maestro de Produccion.

Su aplicacion es util donde existan algunas de las condiciones siguientes:
e El producto final es complejo y requiere de varios niveles de subensamble
y ensamble;
e El producto final es costoso;
e EIl tiempo de procesamiento de la materia prima y componentes, sea
grande;

e Elciclo de produccién (lead time) del producto final sea largo;
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e Se desee consolidar los requerimientos para diversos productos; y
e EIl proceso se caracteriza por items con demandas dependientes

fundamentalmente y la fabricacion sea intermitente (por lotes)

Objetivos
e Discutir el papel de la planificacion de requerimiento de materiales dentro
del contexto de la planificacion de recursos
e Desarrollar la l6gica de la planificacién y la programacion de recepcion de
materiales

e Distinguir entre demanda dependiente e independiente

Esquema de la Planeacion de Requerimientos de Materiales

Ordenes de los ™\ | (PMP) / Prondsticos de

Clientes \ Programa maestro demanda
de propuccién

l

Lista de _ Planeacion de «L  Regstosde
materiales g requerimientos de inventario
materiales
Ordenes de compra ‘ Planes de materiales Ordenes de trabajo

Gréafico 05. Esquema de la planeacién de requerimientos de materiales
Fuente: Administracion de Operaciones, CHASE Duodécima Edicién.

Ordenes de los clientes N (PMP) I Pronostico de
Programa Maegtro de Produccidn | T demanda

i

 I— i imi N| i

Lista de materiales Planeacién de Rec_;uerlmlentos de R_eglstros.de
Materiales inventario

4 N

Ordenes de compra Planes de Materiales Ordenes de trabajo

Gréfico 06. Plan Maestro de Produccion
Fuente: Administracién de Operaciones, CHASE Duodécima Edicion.
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Ordenes de los Clientes

Son los registros que exactamente ordena un cliente, cuanto ordena y cuando
requiere la entrega, son de particular importancia para el proceso de calcular los

requerimientos de materiales del MRP.

Pronéstico de Demanda

No importa cudn elaborado sea un proceso de pronostico de negocio, el uso de
datos histdricos para predecir tendencias futuras, ciclos o estacionalidad, siempre
es dificil, cabe mencionar que en este caso no se cuenta con datos historicos pues

la empresa generara sus primeras ventas este afio.

Combinacion de Ordenes y Pronosticos

Es importante que el pronostico usado para planear las operaciones no sea la meta

de ventas, pero puede ser optimista para motivar al personal.

Lista de Materiales
El programa maestro maneja el resto del proceso MRP. Una vez establecido el
programa de nivel maximo, el MRP realiza calculos que obtienen volimenes y

tiempos de ensamble y materiales requeridos para cumplir este programa maestro.

Inventario
Es una descripcion méas detallada y precisa de los bienes de una persona o

empresa, ademas es el conjunto de mercancias o articulos acumulados en el

almacén en espera de ser vendidos o utilizados en el proceso productivo.
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Programa de Ordenes Planeadas

Es un plan que indica la cantidad de cada material que se debe ordenar en cada

periodo.

Elementos del MRP

Lista de Materiales (BOM)

Es una lista que nos indica que materiales se requieren para producir un producto

y en qué cantidades

La MRP utiliza la informacion de demanda del programa maestro de produccion
con una descripcion de que componentes integran un producto terminado, las
Ordenes o tiempos de produccién de los componentes y el estado actual del
inventario. En este sentido, el MRP utiliza la informacion para determinar la

cantidad y los tiempos de los pedidos para que estos se coloquen o se emitan.

Este proceso se denomina explosion del producto o de la estructura de materiales
por que la demanda para un articulo final se separa en la demanda para muchos
productos componentes.

Tipos de Demanda

Un Inventario de Demanda Dependiente

Esta compuesto por las materias primas, los componentes, y los sub ensambles
gue son usados en la produccién de articulos que sirven para la fabricacion de
otros articulos o para la fabricacion de productos finales. Los requerimientos de

todos los componentes encarados con otros componentes son fijados por el
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disefio, y las cantidades de produccion son dictadas por la programacion maestra
de la empresa.

Los Inventarios de Demanda Independiente

Constan de los productos terminados, las partes de servicio y otros articulos cuya
demanda aumenta mas directamente del ambiente incierto de mercado. Por esto, la
distribucion de inventarios generalmente tiende una demanda altamente incierta e
independiente. Las demandas dependientes normalmente pueden calcularse,
mientras que las demandas independientes usualmente requieren alguna clase de

pronastico.

Explosion MRP
Los requisitos de uno o varios productos finales se convierten en programas de

reabastecimiento de subconjuntos, componentes y materias primas.

Programa Maestro de Produccién (PMP) en el que se indica la cantidad que hay
que obtener de cada producto final asi como la fecha de entrega de los mismos.

Datos para la Planificacion de requerimiento de materiales

Factores Relacionados con el Proceso del MRP

Técnicas de Dimensionamiento del Lote
Frente a las técnicas clasicas (Cantidad Fija de Pedido o Periodo Fijo) han

aparecido técnicas aproximadas mas adecuadas para MRP:

Pedidos Lote a Lote
Los pedidos son iguales a las necesidades netas de cada periodo:
e Se minimizan los costes de posesion

e Son variables los pedidos y el intervalo de tiempo entre ellos.
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e Eslatécnica mas simple.

e Lista de Materiales

Terreyra, (2007)
“Los sistemas de planificacion de requerimientos de materiales (mrp) integran
las actividades de produccién y compras ademas programan las adquisiciones a

proveedores en funcion de la funcion de la produccion programada”

Plan Maestro de Produccion (PMP)

En general el programa maestro se ocupa de piezas finales y es un insumo
importante del proceso de MRP. Pero si la pieza final es grande o cara, el

programa podria organizar ensambles o componentes parciales.

Todos los sistemas de produccidn tienen capacidad y recursos limitados. Esto
plantea un trabajo dificil para el programador maestro. Aunque el plan total
proporciona un marco general operativo, el programador tiene que especificar

exactamente qué va a producir.

Estas decisiones se toman al tiempo que se reacciona a las presiones de
diversas areas funcionales, como el departamentos de ventas (cumplir un plazo
promedio al cliente), finanzas (reducir al minimo el inventario), administracion
(maximizar la productividad y el servicio al cliente, minimizar las necesidades de
recursos) y manufactura (tener programas uniformes y minimizar los tiempos de

preparacion).

Un programa maestro que parece viable, puede resultar con que requiere
demasiados recursos cuando se produce el auge del producto y se determinan las

necesidades de materiales, piezas y componentes de niveles inferiores.

CHASE (2009). En este caso el programa maestro de produccion se modifica
segun estas limitantes y el programa MPR vuelve a ejecutarse. Para asegurarse de

tener un buen programa maestro, el programador debe:
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¢ Incluir todas las demandad de ventas del producto, resurtido de almacén,
refacciones y necesidades entre plantas.

e Nunca perder de vista el plan conjunto.

e Comprometerse con los pedidos prometidos al cliente.

e Ser visible en todos los niveles de la administracion.

e Equilibrar objetivamente los conflictos de manufactura, marketing e
ingenieria.

e Identificar y comunicar todos los problemas.

Ventajas del MRP

Ventajas

Entre las ventajas de un sistema MRP se pueden considerar los siguientes items:

e Capacidad para fijar los precios de una manera mas competente.
e Reduccidn de los precios de venta.

e Reduccion del inventario.

e Mejor servicio al cliente.

e Mejor respuesta a las demandas del mercado.

e Capacidad para cambiar el programa maestro.

e Reduccidn de los costos de preparacion y desmonte.
e Reduccidn del tiempo de inactividad.

¢ Indicar cuando demorar y cuando agilizar.

e Demorar o cancelar pedidos.

e Cambiar las cantidades de los pedidos.

e Agilizar o retardar la fecha de los pedidos.

e Ayudar en la capacidad de planeacion.

e Reduccion hasta el 40% en las inversiones de inventario
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Administracion de la Produccién

Definicién

La Administracion de la produccion o de operaciones es la encargada de la
correcta utilizacion de los recursos productivos de la organizacion. Esta area se
ocupa de la planificaciéon, organizacion, direccion, control y mejora de los

sistemas que producen bienes y servicios

Calidad en la Administracién de la Produccién

Es la parte encargada de garantizar la calidad de los productos y servicios que
ofrece. Las actividades a desempefiar dentro de estas funciones son controlar la

calidad, muestras, pruebas, certificados de calidad y control de costos.

Las actividades de la produccion de operaciones representan la parte mas grande
del activo humano y el capital dentro de una empresa; los costos basicos de
fabricacion se contraen mediante las operaciones, es por ello que, dentro de una
empresa, la administracion de operaciones tiene un gran valor como arma
competitiva, como estrategia; las fortalezas o debilidades de las cinco funciones
de la produccion pueden significar el éxito o fracaso de una organizacion; este
sistema estd estructurado mediante un conjunto de actividades y procesos

relacionados para cumplir con el objetivo de crear bienes y servicios de calidad.

Funciones de la Administracion de la Produccién

La mision de una Administracion de la Produccion se refiere al planeamiento,
disefio, implementacion, ejecucién y control de los sistemas de produccion y

control de una empresa.

Las actividades relacionadas con el sistema de produccion se refieren a disefio
del producto, disefio del proceso, seleccion del equipamiento, seleccion y

capacitacion del personal, seleccion de los materiales, seleccion de los
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proveedores, localizacion de plantas, distribucion interna de plantas,

programacion del plan e implementacion del sistema.

Las actividades relacionadas con el sistema de control se refieren al control de
calidad, control del programa de produccion, control de inventarios, control de la
productividad, definicion de las politicas de control, disefio del sistema de control,

implementacion del sistema y su evaluacion.

A medida que la empresa aumenta en tamafio y complejidad, buscando mayor
eficacia, es normal que la Administracion de la Produccion produzca una
delegacion de funciones. Este suele ser el origen de algunos departamentos de la
organizacion, tales como Investigacion y Desarrollo (o Ingenieria del Producto),

Ingenieria de los Procesos (0 Métodos), Control de Calidad, Compras, Logistica.

‘ Prondstico Tecnoldgico ‘

N

Estudio de Mercado ‘ ‘ Evaluacién tecnoldgica

>N,

‘ Investigacion y Desarrollo ‘

'

Planificacion y
Disefio del Producto

'

‘ Preparacion de Produccion ‘

I

‘ Manufactura ‘

)

‘ Venta ‘

Grafico 07. Areas de la Administracion de Produccion
Fuente:“http://www.fing.edu.uy/iimpi/academica/grado/adminop/Teorico/AO_2 Ogawa.pdf”

“El término de Administracion de Produccion es sin6nimo hoy en dia de
Administracion de Operaciones, aplicable del mismo modo a las operaciones de

servicios como a las de manufactura de bienes.”
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Sistemas de Manufactura

El sistema de manufactura implica la fabricacion de productos que satisfagan a
los clientes, en las fechas y términos estipulados con la calidad requerida y bajo
principios de racionalizacion, de minimizacion de costos y maximizacion de

utilidades.

En la administracion de manufactura debemos prever la demanda de productos
y factores de produccion, ajustar la programacion del trabajo, determinar los
mecanismos de control, llevar a cabo el analisis y administracion de las
adquisiciones y del control de inventarios, determinar la localizacion de la planta,
Ilevar a cabo métodos de trabajo y determinar los medios de medicién, asi como

Ilevar a cabo el anélisis y el control de costos.

v

RETROALIMENTACION

Gréfico 08. Esquema del Proceso de Manufactura
Fuente: Administracion de Operaciones, CHASE Duodécima Edicion.
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De esta forma, las areas de responsabilidad que nos ayudan en la

administracion de manufactura son:

Planeacion y control de produccion.

Investigacion, disefio y desarrollo del producto.

Localizacion y distribucion de la planta.

Administracion de adquisiciones y control de inventarios.
Analisis de métodos de trabajo, su medicion y remuneracion.
Sistemas de calidad.

Toma de decisiones.

Financiamiento.

Recursos Humanos.

Mercado y competencia.

Como se puede observar la manufactura es un subsistema de la empresa u

organizacion, que para alcanzar su objetivo requiere de estudios, analisis y toma

de decisiones acordes a racionalizar los recursos para lograr ser productivo.

Es por ello que dentro de la planeacion y control de la manufactura se deben

Ilevar a cabo las siguientes actividades:

e Estudio de la demanda.
e Planeacion de la produccion.
e Aprovisionamiento y administracion de inventarios.

e Presupuesto y control de produccion.

Procesos de Produccion

Definicién

Es un sistema de acciones que se encuentran interrelacionadas de forma

dinamica y que se orientan a la transformacion de ciertos elementos. De
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esta manera, los elementos de entrada (conocidos como factores) pasan a
ser elementos de salidas (productos), tras un proceso en el que se
incrementa su valor.

“Es el proceso en el que se transforma las entradas (materia prima) en
salidas (producto terminado), con el fin de aumentar su valor”.

(http://definicion.de/proceso-de-produccion)

e Un proceso de fabricacion, también denominado proceso industrial,
manufactura o produccion, es el conjunto de operaciones necesarias para
modificar las caracteristicas de las materias primas. Dichas caracteristicas
pueden ser de naturaleza muy variada tales como la forma, la densidad, la
resistencia, el tamafio o la estética.

“Un proceso de fabricacion, industrial de manufactura o de produccion
es el que modifica las propiedades de las materias primas con el fin de
obtener un producto terminado”.
(http://es.wikipedia.org/wiki/Proceso_de_fabricaci%C3%B3n)

e El proceso de produccion es aquel por el cual, mediante la aplicacion de
procedimientos tecnoldgicos, se transforman factores de produccién en
productos terminados.

“En el proceso de producciéon o de manufactura es aquel que
transforma las entradas en salidas mediante procedimientos
tecnoldgicos obteniendo asi un producto terminado que satisfaga las

necesidades y requerimientos del cliente interno externo”.

(www.eude.es)

Optimizacion de Materia Prima

La Optimizacion de materia prima tiene varios matices, seguidores y
detractores, pero lo cierto es que el término "optimizacion” en si es demasiado

ambicioso para la dinamica de las empresas de hoy las cuales se ven obligadas a
29


http://definicion.de/proceso-de-produccion
http://es.wikipedia.org/wiki/Proceso_de_fabricaci%C3%B3n
http://googleads.g.doubleclick.net/aclk?sa=l&ai=BpkHKm8QET6_wOYX0qgGD-sGuAp7uy-4B5pvV_hrAjbcBsMwLEAEYASD62-gKOABQ3sPG8AJg2wGgAcyihf8DsgERd3d3Lm1haWx4bWFpbC5jb23IAQHaAVdodHRwOi8vd3d3Lm1haWx4bWFpbC5jb20vY3Vyc28tYXByZW5kZS1wbGFuaWZpY2FyLXByb2R1Y2Npb24tZW1wcmVzYS9wcm9jZXNvLXByb2R1Y2Npb26AAgGpAnMK44hksbU-qAMB6AMx6APSAugDyQL1AwIAAMT1AwAAABA&num=1&sig=AOD64_0b786sJKSI7jjJV6Zk8lB9YjuugQ&client=ca-grupointercom-mxm&adurl=http://www.eude.es/adwords-nuevo/gestion-comercial-marketing-publicidad-comunicacion-e-commerce-protocolo/

"ajustarse” al entorno, nuevos estandares y normativas legales. Por esta razén y en
el sentido estricto, optimizar procesos es un desafio muy costoso e incluso

doloroso para la industria.

¢Como Podemos Abordar el Desafio de Optimizar Procesos?

Optimizar es encontrar el minimo o el maximo de una funcién respecto a
ciertas restricciones. Sin duda, alcanzar el minimo o maximo es obtener la
"mejor" solucion entre otras soluciones factibles. Ahora bien, el mejor proceso
debe ajustar el flujo de tareas, entradas y salidas de manera que entregue la mejor

calidad al menor costo y en el menor tiempo.

Sin embargo, si queremos aumentar la calidad de un producto o servicio siempre
se incurre en inversion de tecnologia y personas (costos aumentan) pero a la vez
podemos reducir los tiempos de produccién y en el peor caso aumentarlos lo cual
depende de otros factores tales como: correcta eleccion de la tecnologia,
capacitacién de las personas, estrategias de gestion (gestion del cambio y gestion

del conocimiento).

Alternativamente, si queremos reducir los costos asociados al producto o servicio
muchas veces las empresas disminuyen los tiempos pero a la vez disminuye la
calidad. De este modo, si queremos reducir los tiempos asociados al producto o

servicio una vez mas incurrimos en costos y reduccion de la calidad.
Finalmente, la flexibilidad de un proceso estd asociada a cuan rapido se ajusta a

los cambios y dinamismo de la empresa y del entorno los cuales podemos dividir

en factores internos y externos.
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Optimizacion de Procesos

Flexibilidad

Grafico 09. Optimizacion de Procesos
Fuente: Investigador

Factores para la Optimizacion

Internos

Los factores internos son aquellas medidas e iniciativas de la empresa para
realizar cambios a un proceso para mejorar su desempefio tomando en cuenta las

variables de costo, tiempo, calidad y flexibilidad.

Externos

Los factores externos son todos aquellos factores que provienen desde el
entorno de la empresa y que son identificados por medio de Inteligencia de
Negocios, area de marketing, area de finanzas (principalmente, factores de
desempefio econdmico), como también desde nuevos estandares y/o normativas

legales.

De esta manera, los factores externos influyen directamente en los internos.
Por lo tanto, la optimizacién de procesos debe considerar los factores internos y

externos de una organizacion para luego llevarla a cabo.

La siguiente no es una receta, pero sirve como un primer enfoque para

optimizar procesos dentro de una organizacion:
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Cuando utilice el término "Optimizacion" debe dejar en claro las
limitaciones de encontrar el mejor proceso y que en la préctica solo
encuentra el que mejor se ajuste a la realidad de cada empresa que se ve
afectada por factores internos y externos.

Identificar el procedimiento que quiere optimizar.

Delimitar los factores internos y externos que afectan la decision de
optimizar un proceso, con los responsables del proceso y de las tareas y
areas especificas dentro de la empresa.

Determinar la variable que quiere "mejorar” dentro de un proceso: tiempo,
costo o calidad.

Aplicar reingenieria, buenas préacticas o redisefio del proceso.

Simular su nuevo proceso iterativamente hasta encontrar el que mejor se
ajuste a sus requerimientos.

Definir las medidas de rendimiento de su nuevo proceso y monitoréelos.
Gestionar el cambio del proceso con el duefio del proceso y areas normales
afectadas.

Gestionar el conocimiento generado y actualizado en la organizacion a
partir de los cambios realizados al proceso optimizado (o mejorado)

Hipotesis

El deficiente plan de requerimiento de materiales incide en los procesos de

produccion de cueros de la teneria “INCA”S.A

Sefialamiento de Variables

Variable Independiente

Requerimiento de Materiales.

Variable Dependiente

Procesos de produccion en la empresa Teneria “INCA” S.A.

32



CAPITULO 11l

Metodologia

Enfoque

La presente investigacion estd enmarcada dentro del paradigma critico
propositivo por lo tanto tendrd un enfoque calidad y cantidad ya que maneja
grandes cantidades de materiales y donde cuya informacion servira de referencia
para interpretarla con el sustento cientifico y profesional asi como también se
utiliza el tratamiento estadistico de los datos con lo que se pretende solucionar el
problema de control de inventarios para la optimizacion de los procesos de

roduccion del tefiido de cuero en la empresa de curtiembres “Inca” S.A.
p

Modalidad Basica de la Investigacion.

Investigacion Bibliografica — Documental

Se realizara una investigacion bibliografica - documental para poder obtener
informacidén mas profunda con respecto a problemas similares, de esta manera se
recopila informacion valiosa en Teneria “INCA S.A.”, que servira como sustento
cientifico del proyecto, ampliando conceptualizaciones y criterios de diversos

autores, de acuerdo a los objetivos del proyecto.
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Investigacion de Campo

En el presente proyecto se aplicard la investigacion de campo, ya que los datos
que seran base de la propuesta se obtendra directamente de las fuentes primarias
como son las areas de ribera y de recurtido o engrase de la empresa y en el lugar
donde existe el problema de desabastecimiento de insumos de materia prima y de

quimicos para la elaboracién de los productos.

Nivel o Tipo de Investigacion

Exploratorio

Se realizara una investigacion que permitird conocer las caracteristicas
actuales de la Empresa de Curtiembres “Inca” S.A. Sondeando de esta manera el

problema dentro del contexto en el que se desarrolla.

Descriptivo

El proceso investigativo tendra un nivel descriptivo porque se analiza el
problema, porque a través de las técnicas de recoleccion como la encuesta y la
entrevista se estableciendo comparaciones entre cémo se realiza los pedidos de

materia prima y ahora como se los va a realizar en el futuro.

Explicativo

Se llegara a establecer la relacion de una variable con la otra y la incidencia
que tiene en la solucion del problema, descubriendo causa y efecto y se detectara
factores como son los retrasos de produccion y estancamiento de materia prima
entre otros que determinan ciertos comportamientos de los insumos que conducen

a establecer el ¢por qué? del problema.
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Poblacion y Muestra

Poblacion

La poblacion que es objeto de estudio abarcar el &rea administrativa y de
personal de a la empresa de curtiembres “Inca” S.A. ubicado en la ciudad de
Ambato, que hace uso de la materia prima y de la materia prima que se encuentran

en bodega.

Por ser un estrato pequefio la muestra con la que se trabaja es toda la poblacion

que representa el presente estudio

Personas NUmero
Administrativo 3
Obreros 11
Total 14

Tabla N 01: Indicador de Poblacién

Elaborado por: Investigador
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Operacionalizacion de Variables
Variable independiente: MRP (Planeacion de requerimiento de Materiales)

El MRP es el sistema de
planificacion de materiales
y gestion de stocks que
responde a las preguntas de,
cudnto y cuando solicitar
materiales.

Este sistema da por 6rdenes
las compras dentro de la
empresa, resultantes del
proceso de planificacion de
necesidades de materiales.

Gestion de stocks
Solicitar materiales
Ordenes de compra
Proceso

planificacion
adecuado

° Servicio de
stocks adecuado
para el proceso

e  Ordenes de
compra en menor
tiempo posible

° Proceso de
adquisicion de
materiales menor

materiales es el adecuado dentro de
la empresa?

¢Conoce usted el proceso para
adquirir materiales?

¢Conoce Ud. como se realiza la
adquisicion  de  compras  de
materiales?

¢Considera que el tiempo de
adquisicion de materiales es el
adecuado?

Técnicas e
Conceptualizacion Dimensiones Indicadores Items Basicos Instrumentos
MRP Planificacion . Proceso de ¢Cree usted que la planificacion de | T:Encuesta

|:Cuestionario
T:Entrevista

|:Guia de la entrevista
T:Encuesta

|:Cuestionario

T:Encuesta
|:Cuestionario

Tabla N 02: Variable Independiente: MRP

Elaborado por: Investigador
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Variable Dependiente: Procesos de Produccion

Técnicas e
Conceptualizacion Dimensiones Indicadores Items Bésicos Instrumentos
Procesos de produccion ;Conoce técnicas para mejorar la T:Encuesta
P ¢ I:Cuestionario
utilizacion de materia prima?
Los procesos de produccion e Técnicas Mejora continua

es la utilizacién de técnicas
y procedimientos con el fin de
transformar los elementos de
entradas en elementos de
salidas con el objetivo de
calidad  del

producto terminado.

mejorar la

e Procedimientos

e Calidad

e Producto

Proceso de
manufactura
Registros de
materiales

Tipos de

procesos para el
almacenamiento

de materia prima

¢Cree Ud. que su empresa tiene un

adecuado proceso de manufactura?

¢Su empresa lleva registros de los

materiales que entran y salen de bodega?

¢Conoce los procesos para solicitar

materia prima u algin otro material?

T:Guia de la entrevista
I:Entrevista

T:Encuesta
I:Cuestionario

T:Encuesta
I:Cuestionario

Tabla N 03: Variable dependiente: Procesos de produccion
Elaborado por: Investigador
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Recoleccion de Informacion

Las técnicas que se emplearan para la recoleccion de la informacion durante la

investigacion son la encuesta y la entrevista.

Para este trabajo de investigacion se aplica la técnica de la observacion directa en
donde se consigue evidenciar y visualizar de cerca la problematica que acarrea el area

de bodega, por no poseer una planeacion de requerimiento de materiales adecuados.

PREGUNTAS BASICAS EXPLICACION

1. ;Para qué? Para alcanzar los objetivos de la investigacion

2. ;De qué personas u objetos? | Teneria INCA S.A

3. ¢Sobre qué aspectos? -Plan de requerimiento de materiales
-Optimizacion de la produccion

4. ¢ Quién, quiénes? Investigador y la empresa

5. ¢Cuando? Noviembre del 2013

6. ¢ Donde? Dos veces se aplicaron en la empresa

7. ¢Cuantas veces? Dos veces fue la aplicacion de los instrumentos

8.¢Qué técnicas de recoleccion? | Encuesta
Entrevista

9. ¢Con qué? Cuestionario
Guia de la Entrevista

10. ¢ En qué situacion? Escritas y evaluadas

Tabla N 04: Recoleccion de Informacion
Fuente: Investigador
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Procesamiento de la Informacién

Una vez que se realice las encuestas se procederd a realizar las siguientes

actividades:

e Revision de la informacién recogida, por medio de entrevistas, encuestas, y
observaciéon del proceso de produccion, con el fin de tener un mayor contacto con
los duefios y trabajadores de la Teneria Inca S.A, con el objetivo de investigar
sobre el tema de estudio a través de gente calificada y relacionada con el tema.

e Tabulacion de la encuesta.

e Manejo de la informacion es un reajuste de cuadros con casillas vacias o con
datos tan reducidos cuantitativamente, que no influyen significativamente en
los andlisis.

e Estudio estadistico de datos para presentacion de resultados.

e La presentacion de datos puede hacerse siguiendo los siguientes
procedimientos:

Representacion escrita
Representacion tabular

Representacion grafica
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CAPITULO IV

Analisis e Interpretacion de Resultados

Los datos obtenidos de este trabajo de investigacion se recogieron a través de
encuestas y entrevistas, las mismas que fueron tabuladas de acuerdo a las preguntas
planteadas, posteriormente analizados y estudiados en forma ordenada, y por ultimo
interpretados estadisticamente para obtener resultados veridicos y confiables, de esta
manera se puede observar adecuadamente la problemética investigada y asi resolverlo

de una manera eficaz.

Para una mejor interpretacion de los datos, estos se presentan en graficos apropiados
como es el grafico circular, para lo cual utilizé el programa Microsoft Office Excel;
en los que se pueden evidenciar con claridad la distribucion de las respuestas

obtenidas.

Asi mismo para determinar la problematica investigada, al final de cada gréafico; se

realiza el andlisis e interpretacion respectiva sobre los resultados obtenidos.

La observacidn directa y a la entrevista aplicada a la empresa también garantiza y

fortalecen los resultados de esta investigacion.

Total de la muestra: 14 Encuestados.
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Pregunta 1:

¢Cree usted que la planificacion de materiales es el adecuado dentro de la empresa?

Tabla N 05: Planificacién de Materiales

ESCALA |RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 4 28,6
NO 10 71,4
TOTAL 14 100

Elaborado por: Investigador

Sl
29%

NO
71%

Gréfico 10. Planificacion de Materiales
Elaborado por: Investigador

Interpretacion:

El 71% del personal encuestado asegura que la planificacion de materiales en la
empresa no es el adecuado, mientras que el 29% del personal encuestado manifestd lo
contrario.

Analisis:

Los resultados muestran que no se tiene una adecuada planificacion de los materiales

dentro de la empresa por lo que los empleados tienen un retraso en la produccién

hasta que obtengan un nuevo material.
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Pregunta 2:

¢Considera que el tiempo de adquisicion de materiales es el adecuado?
Tabla N 06: Tiempo de Adquisicién

ESCALA |RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 5 35,7
NO 9 64,3
TOTAL 14 100

Elaborado por: Investigador

Gréfico 11. Tiempo de Adquisicion
Elaborado por: Investigador
Interpretacion:

Mediante los datos obtenidos en la grafica muestra que un 64% es decir 9
encuestados consideran que el tiempo para la adquisicion de materiales no es el
optimo, y un 36% que corresponde a 5 encuestados establecen que el tiempo para la

adquisicion de materiales es el adecuado dentro de la empresa.

Analisis:

Se ve factible implementar un sistema que ayude a disminuir tiempo para la

adquisicion materiales con el fin de evitar paras en la produccion.
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Pregunta 3:

¢ Conoce técnicas para mejorar la utilizacion de materia prima?
Tabla N 07: Técnicas para Mejorar
ESCALA |RESPUESTA|PORCENTAJE

Sl 2 14,3
NO 12 85,7
TOTAL 14 100

Elaborado por: Investigador

S|
14%

Gréfico 12. Técnicas para Mejorar
Elaborado por: Investigador

Interpretacion:

Segun los datos obtenidos en la grafica donde que el 86% del personal encuestado de
la empresa asegura que no conoce técnicas para mejorar la utilizacién de la materia
prima, mientras que el 14% de los encuestados de la empresa asegura que si conocen

técnicas para mejorar la utilizacion de materia prima.

Andlisis:
Se es adecuada la implementacion de nuevas técnicas para el tratamiento de materia
prima con el fin que los empleados de la empresa desperdicien la menor cantidad de

materia prima.
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Pregunta 4:

¢Cree Ud. que su empresa tiene un adecuado proceso de manufactura?

Tabla N 08: Adecuado Proceso de Manufactura

ESCALA |RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 3 21,4
NO 11 78,6
TOTAL 14 100

Elaborado por: Investigador

S|
21%

Graficol3. Adecuado Proceso de Manufactura
Elaborado por: Investigador

Interpretacion:

Mediante el grafico se logra observar que el 79% del personal de la empresa asegura
que el proceso de manufactura que manejan no es el adecuado, mientras que el 21%
del personal encuestado asegura que si se lleva un adecuado manejo en el proceso de

manufactura

Analisis:
Los datos expuestos por los encuestados revelan que no se tiene un adecuado proceso
de manufactura por lo que se ve necesario implementar nuevas técnicas para evitar

retrasos en produccion con lo que no se puede entregar un pedido a tiempo.
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Pregunta 5:
¢Su empresa lleva registros de los materiales que entran y salen de bodega?
Tabla N 09: Registros de Materiales

ESCALA |RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 4 28,6
NO 10 71,4
TOTAL 14 100

Elaborado por: Investigador

Gréfico 14. Registros de Materiales
Elaborado por: Investigador

Interpretacion:

Mediante la informacion que nos proporciona el grafico podemos observar que el
71% de los encuestados aseguran que la empresa no lleva un registro de los
materiales que entran y salen de bodega, mientras que el 29% del personal encuestado

dicen lo contrario.

Analisis:

Se ve adecuada la implementacién de un sistema de control que facilite a la empresa a
obtener informacion de que clase de material entra y sale de bodega con mucha mas

frecuencia para asi obtener un control mas exhaustivo en dicho departamento.
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Pregunta 6:
¢ Conoce los procesos para solicitar materia prima u algin otro material?

Tabla N 10: Proceso para Solicitar Materia Prima

ESCALA |RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 2 14,3
NO 12 85,7
TOTAL 14 100

Elaborado por: Investigador

Sl
14%

Gréfico 15. Solicitar de Materiales
Elaborado por: Investigador

Interpretacion:

En la grafica podemos observar que el 86% del personal encuestado de la empresa
asegura que no conoce el proceso para solicitar materia prima o algun otro material,
mientras que el 74 asegura que si conoce los procedimientos para solicitar materia

prima.

Analisis:

Con la informacion obtenida se determind que el personal de la empresa no conoce el
proceso para solicitar materia prima o algin otro material esto se debe por el descuido
de la parte administrativa debido a que no realiza capacitaciones ni mucho menos

entrenamiento del personal de produccion.
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Pregunta 7:

¢ Considera usted adecuado la implementacion de un sistema que ayude a disminuir el

tiempo de solicitudes de pedidos en la empresa?

Tabla N 11: Implementacion del Sistema

ESCALA |RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 11 78,6
NO 3 21,4
TOTAL 14 100

Elaborado por: Investigador

Grafico 16. Implementacion del Sistema
Elaborado por: Investigador

Interpretacion:

En la gréafica podemos observar que el 79% del personal encuestado asegura que Si
desearia la implementacion de un sistema el cual ayude a disminuir el tiempo de

solicitudes de pedido de la empresa, mientras que el 21% piensa lo contrario

Anélisis:

Se logro revelar que la empresa necesita efectuar un sistema el cual ayude a reducir el
tiempo de pedidos de material por lo que surge la necesidad de implementar un plan
de requerimiento de materiales con el fin de que se disminuyan todos los periodos de

pedidos de materiales y material primas.
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Pregunta 8:
¢Estaria de acuerdo con capacitarse permanentemente para obtener un mejor manejo

de la materia prima?

Tabla N 12: Capacitarse Permanentemente

ESCALA |RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 13 92,9
NO 1 7,1
TOTAL 14 100

Elaborado por: Investigador

NO
7%

Gréfico 17. Capacitarse Permanentemente
Elaborado por: Investigador

Interpretacion:

El 93% del personal encuestado asegura que tiene deseos de capacitarse
permanentemente con el propdsito de obtener un mejor rendimiento en el manejo de

materia prima, mientras que el 7% piensa lo contrario.

Anélisis:
Con los datos obtenidos podemos interpretar la factibilidad de tener una capacitacion
constante y periddica para los trabajadores de la empresa con el fin de disminuir los

tiempos muertos, el desperdicio de material y mejorar los procesos de manufactura.
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Pregunta 9:

¢Su empresa cuenta frecuentemente con la materia prima necesaria para efectuar sus

trabajos?
Tabla N 13: Materia Prima Necesaria
ESCALA |RESPUESTA |PORCENTAJE
Sl 6 42,9
NO 8 57,1
TOTAL 14 100

Elaborado por: Investigador

Gréafico 18. Materia Prima Necesaria
Elaborado por: Investigador

Interpretacion:

El 57% del personal encuestado asegura que no cuenta con la materia prima necesaria

para elaborar su trabajo, mientras que el 43% asegura todo lo contrario

Andlisis:

Por medio de las encuestas se puede determinar que la escasés de materia prima es
uno de los factores preponderante para que se produzcan retrasos en la produccion

ocasionando inconvenientes con los trabajadores e incluso con los clientes externos.
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Pregunta 10:

¢La frecuencia que se escasea los materiales en su empresa es?

Tabla N 14: Escases de Materiales

ESCALA |RESPUESTA |PORCENTAJE
ALTA 2 14,3
MEDIA 8 57,1
BAJA 4 28,6
TOTAL 14 100

Elaborado por: Investigador

BAJA ALTA
29% 14%

MEDIA
57%

Grafico 19. Escases de Materiales
Elaborado por: Investigador

Interpretacion:

El 57% del personal encuestado asegura que rara vez escasea el material, mientras
que el 29% asegura que nunca se escasea el material, el 14% asegura que se escasea

frecuentemente el material.

Analisis:

Los datos prueban que existen inconvenientes con la escasés de materiales tanto por
descuido de los obreros que se relacionan con la bodega, al no pedir los materiales o
por incumplimiento de los proveedores, tanto en tiempo, cantidad y calidad de los

productos de los pedidos realizados.
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Pregunta 11:
¢Conoce Ud. Las cantidades exactas de materiales que utiliza en el proceso?

Tabla N 15: Cantidades Exactas de Materiales

ESCALA |RESPUESTA |PORCENTAJE
MUCHO 6 42,9
POCO 1 7,1
NADA 7 50,0
TOTAL 14 100

Elaborado por: Investigador

MUCHO
43%

NADA
50%

POCO
7%

Grafico 20. Cantidades Exactas de Materiales
Elaborado por: Investigador

Interpretacion:

El 50% del personal encuestado asegura que no conoce nada sobre las cantidades
exactas de materiales que se utilizan en el proceso, mientras que el 43% asegura que
asegura que conoce las cantidades exactas de materiales que se utilizan en el proceso

y el 7% asegura que conoce poco sobre cantidades que se utilizan en el proceso.

Analisis:
Esta informacion muestra que existen inconvenientes con las cantidades exactas de
materiales que se utilizan en el proceso siendo necesaria la capacitacion continua
sobre el proceso para asi determinar con mucha mas exactitud las cantidades a
utilizarse en el proceso.
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Analisis e Interpretacion de la Entrevista

Entrevista dirigida al Gerente de Produccion de Teneria “INCA” S.A.

1. ¢ Conoce usted el tiempo normal en realizar el proceso de Remojo- Pelambre y
curtido que se utilizan en la empresa?

De acuerdo a la experiencia que tengo laborando en esta fabrica, puedo decir un
tiempo estimado para este proceso es de aproximadamente de 8 dias desde el proceso
de recepcidn de pieles hasta que se tiene obtiene el producto terminado del area de

ribera conocido como wet blue.

2. ¢ Estan documentados los procesos en el area de ribera de la empresa?

Se puede decir que se ha establecido un método de trabajo por los propios
trabajadores que ya conocen como operan las maquinas pero no existen
procedimientos o instructivos que sean guia para que otros trabajadores nuevos

puedan ingresar y acoplarse con rapidez.

3. ¢La Empresa ha puesto en marcha técnicas para estandarizar los procesos
productivos?
No se ha implementado ninguna técnica que permita la estandarizacion de los

procesos en esta area y en ninguna linea de produccion.
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4. ¢;Considera que los recursos disponibles para la produccién son bien
utilizados por los trabajadores?

Podria decir que se trata de controlar la utilizacién de los recursos de produccién para
esta area, pero en realidad no se ha establecido estandares para el control del

desperdicio de los recursos y la utilizacion adecuada de los mismos.

5. ¢Considera usted que la adquisicion de la materia prima es la adecuada para
satisfacer las necesidades de los procesos de produccidn, sin ocasionar demoras
innecesarias?

En base a los articulos existentes, se puede decir que es muy limitada la adquisicion
de materia prima, de ahi que serio necesario crear alguna alternativa nueva para
lograr aumentar la efectividad de la empresa y disminuir costos de mantenimiento de

inventario.

6. ¢Conoce usted la capacidad de produccién actual en el proceso engrasado o
recurtido de la empresa?
Se conoce por registros de afios anteriores en donde consta la produccion por articulo,

pero no se ha establecido la capacidad de produccion actualmente.
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7. ¢Qué nivel de conocimientos cree que tienen los trabajadores del area de
ribera, en cuanto a optimizar los procesos de produccion?

No se registra ninguna capacitacion sobre estos temas en los perfiles de cada
trabajador, y tampoco se ha establecido un programa de capacitaciones para personas

nuevas que ingresan a esta area de trabajo.

8. ¢Cree que se optimice los recursos en el area de bodega en cuanto a la
adquisicion de materiales?

Me parece factible y muy beneficiosa para mi empresa, la implementacion de algun
tipo de sistema que ayude a disminuir y mejorar las adquisiciones de bodega lo cual

beneficie a disminuir costos de pedidos de insumos y materia prima.

Anélisis de Eficacia de los Procesos de Ribera y Recurtido de Cuero Antes de la

Implementacion del MRP.

Proceso de Ribera

Datos:

Cada bombo carga: 150 pieles

Bombos que se cargan a la semana: 9

Total produccion estandar: 1350 pieles

Total produccion real semana antes de la implementacion del MRP: 900 pieles
Total produccion real semana después de la implementacion del MRP: 1200 pieles
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Antes de la implementacion del MRP
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Gréfico 21. Proceso de Ribera Antes de la Implementacion del MRP.
Elaborado por: Investigador
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e Como el tiempo total es 1915 minutos que transformado a horas son 32 horas
de trabajo estos son 4 dias en realizar un remojo pelambre curtido para
obtener wet blue, hay que tomar en consideracion que se carga por cada
bombo 150 pieles que entran al proceso por lo que se tiene 6 bombos para
realizar este proceso por lo que se cargarian al bombo 2 remojos el lunes, dos
remojos el miércoles y 2 remojos en viernes, con lo que se puede determinar
que se tiene 900 pieles para iniciar el trabajo de produccién real. Ademas la

empresa cuenta con produccién estandar de 1350 pieles por semana.

produccionreal

eficacia = ec.l

f produccion standar ( )
. . 900 pieles
eficacia = —_DIEE
1350 pieles

eficacia = 0,67% = 67%

Proceso de Vitello Negro

Datos:

Cada bombo carga: 140 bandas

Bombos que se cargan a la semana: 4

Total produccion estandar: 560 pieles

Total produccion real semana antes de la implementacion del MRP: 280 bandas
Total produccidn real semana después de la implementacion del MRP: 420 bandas
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Antes de la implementacion del MRP

WET BLUE

/// V\\
PESADO (1 )15'
<

SUBIR
BOMBO

LAVADO

2 N
PREPARACION| 1) 15

AGUA ()
(3 ) '
< 30
a
EUSAPON 4\3 30
ocC L

—{

N

ACIDO ([,

(s) 30
rFormico o/ 30
ANILINA /l\
NEGRA (6 ) 50'
EXTRAT l
EUREKA (@0
goor () 45
TRUPOTANN;\ .
en (50 50

AN ,
NUBICROMO( 9 ) 60

RELUGAN >
GT-50 (10

) 15'

20°

NEUTRALIZADO RECROMADO
TR
FORMIATO @11 49 TRURPKO,\ATAN‘VE\}
DESODIO [/

TANIGAN /7 | TRUPOSYL /.,
[ 50 L7
PAKN (12 ™
BICARBONATO-. s
A .| BASYNTAN/
DE AMONIQ\:VL?V'/ 20 LB-BE \1 D
A A
TRUPOTANG, A 50|  TRUPOTANA
UPH O/ TPH
DENSOTANA, -
A NTis) 30| TANIGAN @0
@ os \ 4
TRUPOCOR
INSPECCION : )
o 10 NEGRO (1)
M3
items # tiempo/min

operaciones 29 765

transportes 55

inspecciones 1 10

esperas 1 15

LAVADO FINAL

—>
FOSFOL
sc-10 (22 ) 20

\ 4

-
REPELAN (23 ) 50
WR-10 &

o .
TRUPON & N 5o
cst T

CERAMINAAL D oc,
< 125 |
LiQuiba (#)

ENVIO

DESVENADO

————

N
ESTIRADO (G¢)) 60
&7

,I N

N o5

ENVIOVACIO

DESVENADO

Tiempo total = tiempo de (operaciones + transportes + inspecciones + esperas)
minutos
Tiempo total= (765 + 55 + 10 + 15) minutos

Tiempo total = 845 minutos

Gréfico 22. Proceso Vitello Negro 14-16 antes de la implementacién del MRP.
Elaborado por: Investigador
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e Como el tiempo total de produccién es 845 minutos que transformado a horas
son 14 horas de trabajo estos son 2 dias en realizar un articulo denominado
Vitello negro 14-16, hay que tomar en consideracion que se carga por cada
bombo 140 bandas que entran al proceso por lo que se tiene 4 bombos para
realizar este proceso por lo que se cargarian al bombo un el lunes y un bombo
miércoles, con lo que se puede determinar que se tiene 280 bandas para iniciar
el trabajo de produccién real. Ademas la empresa cuenta con produccion

estandar de 560 bandas por semana.

produccion real

eficacia = produccion standar
.. 280bandas
¢ficacia = 560 bandas

eficacia = 0,5% =~ 50%

Proceso de Forro Beige 08-10

Datos:

Cada bombo carga: 100 bandas

Bombos que se cargan a la semana: 3

Total produccién estandar: 300 pieles

Total produccion real semana antes de la implementacion del MRP: 100 bandas
Total produccion real semana después de la implementacion del MRP: 200 bandas
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Antes de la implementacion del MRP
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Gréfico 23. Proceso Forro Beige 08-10 antes de la implementacién del MRP.

Elaborado por: Investigador
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Como el tiempo total de produccion es 640 minutos que transformado a horas
son 11 horas de trabajo estos son un dia y medios en realizar un articulo
denominado forro Beige 08-10, hay que tomar en consideracion que se carga
por cada bombo 100 bandas que entran al proceso por lo que se tiene 3
bombos para realizar este proceso por lo que se cargarian al bombo el dia
martes, con lo que se puede determinar que se tiene 100 bandas para iniciar el
trabajo de produccién real. Ademas la empresa cuenta con produccion

estandar de 300 bandas por semana.

produccion real

eficacia = produccion standar
.. 100 bandas
¢ficacia = 300 bandas

eficacia = 0,33% =~ 33%

Proceso de Silk incoloro Primera Fase 12-14

Datos:

Cada bombo carga: 120 bandas

Bombos que se cargan a la semana: 4

Total produccidn estandar: 480 pieles

Total produccidn semana antes de la implementacion del MRP: 240 bandas

Total produccion semana después de la implementacion del MRP: 360 bandas
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Antes de la implementacion del MRP
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Gréfico 24. Proceso Silk Incoloro primera fase antes de la implementacion del MRP.

Elaborado por: Investigador
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e Como el tiempo total de produccién es 955 minutos que transformado a horas
son 16 horas de trabajo estos son dos en realizar un articulo denominado Silk
incoloro primera fase, hay que tomar en consideracion que se carga por cada
bombo 120 bandas que entran al proceso por lo que se tiene 4 bombos para
realizar este proceso con lo que se cargarian al bombo el dia lunes y miércoles
y se determina que se tiene 240 bandas para iniciar el trabajo de produccion
real. Ademas la empresa cuenta con produccién estandar de 480 bandas por

semana.
. . produccion real
eficacia = -
produccion standar
fi ) 240 bandas
eficacia = ——
teact 480 bandas

eficacia = 0,5% =~ 50%

Proceso de Ante Negro

Datos:

Cada bombo carga: 500 bandas

Bombos que se cargan a la semana: 2

Total produccion estandar: 1000 pieles

Total produccidn real semana antes de la implementacion del MRP: 473 bandas

Total produccién real semana después de la implementacion del MRP: 946 bandas
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Antes de la implementacion del MRP
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Grafico 25. Proceso Ante Negro antes de la implementacion del MRP.
Elaborado por: Investigador
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Como el tiempo total de produccion es 350 minutos que transformado a horas
son 6 horas de trabajo seria un dia en realizar un articulo denominado Ante
Negro, hay que tomar en consideracién que se carga por cada bombo 500
bandas que entran al proceso por lo que se tiene 2 bombos para realizar este
proceso con lo que se cargarian al bombo el dia martes y jueves
respectivamente, se determina que se tiene 473 bandas para iniciar el trabajo
de produccion real. Ademas la empresa cuenta con produccion estandar de
1000 bandas por semana.

produccion real

eficacia = -
f produccion standar

473 bandas

eficacia = 1060 pandas

eficacia = 0,473% =~ 47%
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CAPITULO V

Conclusiones y Recomendaciones

Conclusiones

Dentro de la empresa no se tiene una planificacion para el requerimiento
de materiales, mediante la interpretacion de los datos se puede asumir que
sera adecuada la implementacion de un proceso con el fin de obtener un

mejor requerimiento de materiales dentro de la Teneria Inca S.A.

De acuerdo con el personal encuestado se asegura que la planificacién de
requerimiento de materiales en la empresa no es el propicio ya que con
ello se incrementan costos e inventario y tiempos de adquisicion, por lo
que se requiere un sistema Optimo para solicitar materiales con el objetivo

de disminuir los tiempos de adquisicién y costos de fabricacion.

El 79% del personal encuestado de teneria INCA S.A aseguran que es
factible la implementacion de un sistema el cual ayude a disminuir el

tiempo de solicitudes de pedidos de materia prima e insumos.

La falta de la materia prima es provocada por varios factores, siendo uno
de ellos el inadecuado control en los registros de inventarios de entrada y
salida de materia prima, surge este inconveniente por descuido de los

65



trabajadores que se relacionan con la bodega, al no pedir los materiales o
por incumplimiento por parte de los proveedores, tanto en tiempo,

cantidad y calidad de los productos que se hayan solicitado.

Recomendaciones

e Es necesario construir un plan de requerimientos de materiales para la
optimizacion de la produccion el cual ayude a regular las ordenes de
produccién que van a hacer elaboradas asi como también elaborar una
estrategia de inventarios que ayude a obtener datos exactos de los mismos
y con ello se incrementara la productividad de la empresa

e Capacitar a los empleados y personal administrativo sobre el proceso de
planificacion para los requerimientos de los materiales con el fin de

disminuir los tiempos de espera para la adquisicion de los mismos.

e Se sugiere a la empresa poner mas énfasis en el aumento de la
Productividad, la disminucion de tiempos, mejora continua y control de
calidad con el propésito de disminuir los periodos de produccion y los

costos innecesarios de inventario.

e Se recomienda cambiar la forma de solicitar materiales para la produccion,

debido a que se estan generando costos innecesarios en el producto final.
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CAPITULO VI

La Propuesta

Datos Informativos.

e Titulo:
“DESARROLLO DE UN MANUAL PARA LA IMPLEMENTACION DE UN
PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES PARA LA OPTIMIZACION
DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION EN LA TENERIA INCA S.A.”

e Institucion Ejecutora:
Universidad Técnica de Ambato (Facultad de Ingenieria en Sistemas, Electronica

e Industrial).

e Beneficiarios:

Investigador, Empresa “Teneria INCA” y los estudiantes de la FISEL
e Ubicacion:
Provincia Tungurahua, Cantén Ambato, Parroquia Izamba, Avda. Indoamérica

Km 3 1/2.

e Tutor:

Ing. Mg. Marifio Rivera Christian José
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Antecedentes de la Propuesta.

Después de la investigacion realizada sobre la implementacion de un Plan de
Requerimiento de Materiales dentro de las instalaciones de la empresa Teneria
Inca S.A, se logra determinar que no existe ningun plan de requerimientos de
materiales, el cual permita tener procedimientos adecuados para la requisicién de
materia prima en los cuales se detalle con claridad los procesos de manejo de
materia prima, control de calidad, los mismos que son necesarios para llegar a la
estandarizacion del proceso, con el fin de incrementar la productividad dentro del
area de produccion, presentandose una serie de inconformidades que influyen

directa e indirectamente en la economia de la empresa y de sus trabajadores.

Inmediatamente efectuado el estudio sé determino que, no se realiza un
adecuado control de los procesos para solicitar materiales, ademas no existe
ningun tipo de documento que describa detalladamente cada uno de ellos, por lo
que se recomienda elaborar un manual de requerimiento de los materiales en el

area de produccion de la empresa Teneria INCA S.A.

La requisicion de materias primas no se tiene establecida en una manera
Optima para solicitar a los proveedores, lo que da como resultado atrasos en las
entregas de materia prima a clientes internos y por ende se tiene una demora en el
despacho del producto terminado hacia los clientes externos, lo que conlleva a
ejecutar un plan de requerimientos de materiales con el fin de disminuir estos

inconvenientes.
Justificacion

El desarrollo socio econdmico y politico en el que se desenvuelven las industrias
curtidoras del pais, permiten considerar la implementacion de un Plan de

Requerimiento de Materiales, con la inclusién de la documentacién de sus

procedimientos revisados por los supervisores de la empresa, el cual permite asegurar
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un sistema gerencial de calidad, obteniendo asi una planeacion adecuada de los

insumos de produccién.

Es por esta razén y en vista de que la empresa requiere desarrollar un disefio de un
Plan de Requerimiento de Materiales bajo la implantacion de cuadros de resumen y
un listado de materiales con lo que ayudara a la empresa a obtener un mejor manejo
de la parte de bodega y no ara un desperdicio de materia prima asi también a la
disminucion de costos en inventarios. se ha decidido realizar la documentacion

detallada para el area de produccion.

El manual de requerimiento de materiales ademas incluye los formatos de las
tablas para la elaboracién del MRP, cuadro de resumen y de materiales a utilizarse

dentro de cada articulo a elaborarse en la empresa..

Se justifica que el presente trabajo es una herramienta muy Util para Teneria INCA
S.A, debido a que se requiere que el proceso se encuentre estandarizado, para obtener
un mejor control en la produccién, ayudando de esta manera al incremento de la
eficacia asi como también a la optimizacion de los procesos de produccion y a la

disminucion de tiempos de produccion.
Objetivos
Objetivo General
e Elaborar un manual el cual ayude a implementar un plan de requerimiento

de materiales para la optimizacion de los procesos de produccion en la
Teneria INCA S.A”

Objetivos Especificos

e Detallar la lista de materiales utilizados en la elaboracién de los diferentes

modelos de cueros.
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Elaborar la estructura del producto por nivel para determinar el de mayor

jerarquia de cada articulo.

¢ Realizar la hoja de célculo del plan de requerimiento de materiales para los
modelos de cueros seleccionados

e Efectuar un cuadro de resumen por cada modelo seleccionado para obtener
una estructura de cuando emitir y recibir una orden.

e Determinar el incremento de produccién después de la implementacion del

sistema MRP.

Andlisis de Factibilidad

e Politica

La propuesta es viable debido a que cumple todos los parametros politicos e
internos de su politica de calidad de la empresa Teneria INCA S.A. con lo que
ayuda a la disminucion de los tiempos de produccion y al aumento de la eficacia

de la empresa.

e Tecnoldgica

La empresa tiene la capacidad para poder implementar nuevas tecnologias de
alta calidad y eficacia a la vez, pero en este momento apenas se utiliza un 65% de
su capacidad de produccion, de tal manera que si es posible implementar una

nueva tendencia para solicitar materiales.

¢ Organizacional

La empresa Teneria INCA S.A. a traves de sus miembros del Comité de
Calidad estan dispuestos a redoblar esfuerzos y a cumplir cualquier cambio que
signifique una mejor disposicion de inventarios, inclusive estan dispuestos a
capacitar continuamente a sus empleados con el propdsito de elevarar el nivel

académico de sus empleados.
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e Ambiental

Es factible la propuesta debido a que la empresa con su nueva metodologia de
requerir materiales van a disminuir el nivel de contaminacion del medio ambiente,
ya que los quimicos y la disposicion de desechos que emiten estan siendo
reguladas por el Ministerio del Ambiente y el Departamento de recoleccién de
desechos solidos del lHustre Municipio de Ambato por lo que se cuenta con un

mejor tratamiento de los mismos.

e EconoOmica - Financiera

La propuesta de un plan de requerimiento de materiales si es factible desde el
punto de vista econémico, debido a que la inversion para ejecutar este proyecto es
minima y la institucion cuenta con un presupuesto anual para la implementacion

de nuevas tendencias de mejora continua

Pero a la vez también es factible econémicamente ya que se disminuiran los
costos de inventarios y ayudara a realizar adecuadamente las compras de materia

prima.

Tabla N 16: Costo de Implementacion del Sistema MRP

Andlisis de Datos 300
Capacitacion por 16 horas 720
Verificacion y Estudios 300

Total $ 1320

Elaborado por: Investigador
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Fundamentacion Cientifica- Tedrica

Planeacion de los Requerimientos de Materiales (MRP)

Que es el MRP?

El MRP original, data de los 60’s, cuando las siglas correspondian a la
planeacion de requerimientos de materiales ahora llamado MRPI. el MRP |
permite a una compafiia calcular cuanto material de cada tipo requiere y en qué
momento. Todo esto se realiza en base a los registros de 6rdenes de venta que
contienen las ordenes futuras conocidas y se pronostican las ordenes que
razonablemente se tendran. Después verifica todos los ingredientes o
componentes que se necesitan para fabricar esas ordenes futuras y luego asegura

que estén listas a tiempo.

Definiciones de MRP

El MRP o Plan de Requerimiento de Materiales es una técnica que permite a

las empresas calcular los requerimientos dependientes a sus elementos.

Consiste en el desfasamiento de necesidades de materias primas en funcion del
programa maestro de produccién (PMP) terminado y del tiempo de entrega de las

materias primas.

Objetivos del MRP

e Mejora el servicio al cliente
e Reduce inversion de inventario

e Mejora la eficacia de operacion de la planta
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Mecéanica del MRP

Los productos individuales pueden tener solo unos cuantos componentes o
pueden tener miles de ellos. A su vez, cada componente puede estar compuesto de
un articulo simple o de muchos grupos de articulos. Estas interrelaciones se

pueden apreciar en una lista o en forma gréfica.

A continuacion se ilustran algunos diagramas de la estructura de un producto y

lo que significa niveles de estructura de un producto:

I || 1
B[R

Gréfico 26. Estructura Simple de un Producto (MRP)
Fuente: Investigador

Estructura simple de producto

Estructura de niveles multiples de producto

Gréfico 27. Estructura de Niveles Multiples de Producto
Fuente: Investigador
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El producto final o el articulo final se coloca en el nivel 0 y sus componentes
inmediatos y sub ensambles estan en el nivel 1. Cada nivel se divide de manera
similar, en niveles sucesivamente inferiores hasta llegar a los componentes

fundamentales, esto es, las partes compradas, y las materias primas.

La estructura de niveles maltiples mostrada tiene interrelaciones de
dependencia, tanto horizontales como verticales. Estas relaciones y su enlace y la
determinacion de los requerimientos netos y el desfasamiento en el tiempo debido
al tiempo de obtencion son los procesos basicos de la MRP 1.

Dependencias Verticales y Horizontales

El proceso de explosion de la estructura de materiales del producto ilustra la
demanda dependiente vertical y horizontal. Por ejemplo, consideramos la

estructura simplificada de un producto para una lampara:

=z
Lampara ]
I T
[ Ensamhble Fantalla Ensamble
de Ia base del =
recepticulo 2
. A &
&
1 1 =4
I | | —— | I 1 1 2
- r ~ o . — . ~ o
Flacha Placa Eje Tormmillos Sosten Receptaculo Enzamble Z
del 5
cableado =
L . =
| Tubo J L Cabls J (Terminales
e M

- —
-~ Dependencia Horizontal i
| —

|

Gréfico 28. Estructura de Niveles Multiples de Producto con Sefialamiento

Fuente: Investigador

Requerimientos Brutos

Se originan en los requerimientos netos en el nivel inmediato (superior) en la
BOM
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Recepciones Programadas

Las recepciones programadas provienen de érdenes ya emitidas a produccion
(produccion, fabricacion u ordenes al taller), o a los proveedores (6rdenes de
compra). Cuando se emite una orden, se convierte en orden abierta y tiene

recepciones programadas.

Disponible Proyectado

El inventario inicial en el periodo uno viene de los registros de inventario; y se

calcula el inventario disponible proyectado en cada periodo

Requerimientos Netos

Un requerimiento neto existe siempre que lo proyectado disponible sea menor
que el inventario de seguridad

Recepciones Planeadas de Ordenes:

Las recepciones de 6rdenes planeadas difieren de las recepciones programadas
en gue no han sido emitidas. Dado que existen requerimientos netos en el periodo
5 y el tiempo de obtencion es de 3 periodos, se requiere una emision de orden

planeada en el periodo 2.

Emisiones Planeadas de Ordenes

El valor y la localizacion en la grafica de la emision de una orden planeada
indica la cantidad a ser ordenada asi como el periodo en el cual se ha planeado
para darle ya sea al area de produccion o a compras la autoridad para ejecutar la

orden.
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Metodologia del Manual de Requerimiento de Materiales

El proyecto se basa en desarrollar un manual para el requerimiento de
materiales el cual permita gestionar de manera eficaz la materia prima necesaria

para la produccién de cueros.

El manual consta de las siguientes partes:
Cursograma Sinoptico del Procesos: el cual permite conocer el proceso y el
tiempo necesario para la elaboracion del producto, el cursograma sinéptico fue
desarrollado en base a datos proporcionados por la empresa.
Lista de Materiales: aqui se detallara el cddigo de la materia prima, el nombre
del material, la cantidad y la medida de los elementos necesarios para la

fabricacion del producto.

Estructura del Producto: se elaborara un esquema que identifique la materia

prima segun la importancia de su adquisicion (niveles).

Hoja de Célculo del MRP: aqui se calculara el consumo del pedido realizado por

el cliente.

Cuadro de Resumen: se elabora un cuadro el cual describa con fechas cuando,

cuanto es necesario pedir la materia prima para el pedido.

Firma de Responsabilidad: firman las personas responsables de la emision,

recepcion de la materia prima, asi como del despacho del pedido.
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Modelo Operativo

Manual de Elaboracién de un Plan de Requerimiento de Materiales para la
Empresa Teneria INCA s.a.
Objetivo
Establecer los procedimientos necesarios para el desarrollo eficaz de un plan de
requerimiento de materiales para la optimizacion de los procesos de produccion de

la empresa Teneria Inca S.A

Alcance

El presente manual esta planteado para ser aplicado y desarrollado en cualquier
momento para la ejecucion de todo tipo de cuero que sea necesario elaborar un

plan de requerimiento de materiales.

Definiciones

Lista de Materiales

Es una lista que nos indica que materiales se requieren para producir un producto

y en qué cantidades.

Estructura del Producto

Los componentes estan hechos de una determinada forma y material. Para fabricar
éstos es importante entender la estructura de los mismos y tener una correcta
informacion de los componentes, subcomponentes y partes.

La distribucion se podria decir que esta formada por niveles, siendo el nivel 0 el
nivel en que se encuentra el producto final, formado por los sub-montajes o
subcomponentes del nivel 1 inferior, que a su vez estan realizados por otros
subcomponentes (del nivel 2).
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Hoja de Célculo del Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)

Esta conformada por: tamafio del lote, tiempo de entrega del producto, stock,
cédigo de nivel inferior, identificacion, el periodo y modulo (requerimientos
brutos, recepciones programas, proyectados en stock, recepciones de ordenes
planeadas, emision de ordenes planeadas.), en el cual podemos calcular el

consumo total de la orden de produccion.

Cuadro de Resumen

Identifica todas las operaciones que se deben realizar para una correcta emision y

recepcion de la materia prima.

Desarrollo del Plan de Requerimiento de Materiales

La Empresa “TENERIA INCA S.A” es una organizacion que fabrica varias
lineas de cueros terminados y en wet blue como son:

e Curtido

e Vitello

e Silk Incoloro

e Forro

e Ante
Para la realizacion del presente manual de requerimiento de materiales se lo hara

por procesos debido a que la produccién de cueros en la teneria INCA conlleva

varias estaciones de trabajo.
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Gréfico 29. Flujograma de Procesos de la Empresa Teneria INCA S.A.

Elaborado po

r: Investigador
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Proceso de Ribera

El proceso de remojo pelambre contempla la sintesis de retirar el pelo del cuero
una vez realizado este proceso al cuero se lo descarna y divide, es decir se le quita
todas las impurezas que tiene, una vez realizado estos procesos al cuero se lo
procede a curtir en esta etapa el cuero ya toma un color azul y se lo conoce
también como wet blue todo esto se lo realiza para que mediante el curtido sea

mas facil la tarea de rebajado y clasificado de cuero.

Programa Maestro de Produccion
Tabla N 17: PMP Remojo/Pelambre-Curtido

Elaborado por: Investigador

Segun el departamento de logistica:

Para el 08 de marzo del 2013 se realiza un pedido de 300 bandas de wet blue, en
donde se tiene un stock de 30 pieles, el curtido debe estar listo con un dia de
anticipacion para lo cual existe en stock 100 kg de sal; ademas para el pelambre
debe estar listo las pieles con dos dias de anticipacion aqui se cuenta con un stock
de cal de 250kg.

Para el producto de remojo se tiene un stock de 2kg de hidréxido de sodio este

producto debe estar listo con dos dias de anticipacion
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Gréfico 30. Remojo/Pelambre-Curtido
Fuente: Teneria Inca S.A.

Registro de Inventarios:

Tabla N 18: Registro de inventarios de Remojo/Pelambre-Curtido

| Elemento |  Disponibilidad |
Wet blue 30 pieles Cuero
Sal 100 kg Quimico
Cal 250 kg Quimico

Elaborado por: Investigador

Elaboracion del Producto Wet Blue

A continuacién se detalla las férmulas utilizadas en la fabrica para la elaboracion
de Remojo-Pelambre (ver tabla N 19) y la de Curtido (ver tabla N 20), a su vez se
muestra un cursograma de proceso en cual indica la elaboracién del proceso de
Ribera (Grafico N. 31) y también se detalla la jerarquizacion de la matriz del
producto WET BLUE (Gréafico N. 32), asi también se muestran la hoja de calculo
(ver tabla N 21.) lista de materiales (ver tabla N.22) y listado de materiales (ver
tabla N. 23) para cada articulo.
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Tabla N 19: Férmula Remojo- Pelambre

Teneria “INCA” PLAN DE REQUERIMIENTO DE | FECHA:03/03/13
MATERIALES
CODIGO:RP01 PROCESO: REMOJO-PELAMBRE | \/ERSION:01
REMOJO
PELAMBRE
UNIDADES 135 PIELES
KILOS 2890 KG

PROCEDIMIENTO | N°

CODIGO | % DESCRIPCION | CANTIDAD | UNIDADES

HIDROXIDO DE
REMOJO 1 HS 0,1 2,89 KG
SODIO
2 AG 200 | AGUA 11560 KG
3 BD 0,15 | BORRON DL 4,34 KG
4 ADA 0,1 | ARACIT DA 2,89 KG
5 PK 0,3 | PELLVIT KABP 8,67 KG
HIDROXIDO DE
6 HS 0,05 1,45 KG
SODIO
7 BP 0,05 | BORRON PU-LA 1,45 KG
PELAMBRE 8 AG 200 | AGUA 8381 KG

MOLLESCLA L-

9 MLN 0,5 14,45 KG
ND

10 CA 0,7 |CAL 20,23 KG
SULFURO DE

11 SS 0,8 23,12 KG
SODIO
SULFURO DE

12 SS 0,8 23,12 KG
SODIO

13 CA 0,5 |CAL 14,45 KG

14 CA 2,3 |CAL 66,47 KG

15 BP 0,05 | BORRON PU-LA 1,45 KG

16 CA 1 |CAL 28,9 KG

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 20: Formula Curtido

PLAN DE REQUERIMIENTO

Fecha: 03/03/13

Teneria “INCA” DE MATERIALES
VERSION:01
CODIGO:CT01 PROCESO: CURTIDO
CURTIDO
uUNIDADES | 135
KILOS 865
PROCEDIMIENTO N° | CODIGO % DESCRIPCION CANTIDAD UNIDADES
LAVADO 1| BP | 005 |BORRONPU-LA 043 KG
BISULFITO DE
2| BS 0.1 0,87 KG
SODIO
SULFATO DE
3| SDA | 0.2 173 KG
AMINIO
SULFATO DE
DESENCALADO | 4 | SDA | 04 346 KG
AMINIO
5| BP 0.1 |BORRON PU-LA 0,87 KG
BISULFITO DE
6| BSO | 04 346 KG
SODIO
7| DF 04 |DERMASCALF 3.46 KG
8| DF 0.3 |DERMASCAL F 26 KG
PURGADO 9 | RHO | 02 |ROHAPON OPB 1,73 KG
10| DF 0.1 |DERMASCALF 087 KG
PIQUELADO |11| SA 5 |SAL 43.25 KG
12| ALK 1 |ALKAPELL W 865 KG
13| AF 0.7 |ACIDO FORMICO 6.05 KG
ACIDO
14| AS 0.9 778 KG
SULFURICO
15| NBC 3 | NUBICOMO 25.95 KG
16| NBC 3 |NUBICROMO 25.95 KG
17| CRM | 043 |CROMENO 372 KG
18| AG 530 |AGUA 4600 KG

Elaborado por: Investigador
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PLAN DE REQUERIMIENTO
Teneria “INCA” CODIGO: RB0O1
DE MATERIALES
FECHA: 04\03\2013
Afi i PROCESO: RIBERA
Gréfico 31.Proceso Ribera VERSION: o1
Elaborado por : investigador | CURSOGRAMA SINOPTICO PAGINA: AV
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Elaborado por: Investigador
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PLAN DE REQUERIMIENTO |copico: |rRBo1
Teneria DE MATERIALES
“INCA” FECHA: 04/03/2012
PROCESO: RIBERA VERSION: 1
PAGINA: 1
4.33 KG 3.5KG 6.06.0 K 1,73KG 43,25KG  8,65KG 6,05 KG 7,78 KG 51,9 KG

NIVELO

. . NIVEL1
3,72 KG

14.45KG

130.05 KG

46.24KG

NIVEL 3

NIVEL 4

Gréfico 32. MRP Remojo-Pelambre-Curtido (Seccién Ribera)

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 21: Hoja de Calculo Remojo/Pelambre-Curtido

Tiempo -
Tamafio dep Co&jelgo
de entrega # | Stock . Identificacion WET BLUE
Lote de _nlvel 6 7 8
pedidos Interno
REQUERIMIENTOS BRUTOS 300
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 30
1 30 0 WET BLUE | REQUERIMIENTOS NETOS 270
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 270
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 270
REQUERIMIENTOS BRUTOS 270
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
1DIA 1 CURTIDO | REQUERIMIENTOS NETOS 270
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 270
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 270

Elaborado Por: Investigador
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Tabla N 21: Hoja de Célculo Remojo/Pelambre-Curtido

Tiempo - DIAS
Tamafio de Co(i;go
de entrega # | Stock . Identificacion WET BLUE
nivel 4 5 6 7
Lote de :
. interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 135
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

2 DIAS 1~ | PELAMBRE | REQUERIMIENTOS NETOS 135
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 135
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 135
REQUERIMIENTOS BRUTOS 135
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

3DIAS 1 REMOJO | REQUERIMIENTOS NETOS 135
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 135
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 135

Elaborado Por: Investigador
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Tabla N 21: Hoja de Célculo Remojo/Pelambre-Curtido

Tiempo - DIAS
Tamafio de Coglelgo
de entrega # | Stock ivel Identificacion WET BLUE
Lote de _NIve 5 6
. interno
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 4,33
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 0
1DIA 2 BDS REQUERIMIENTOS NETOS 4,33
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 4,33
EMISION DE ORDENES
PLANEADAS 4,33
REQUERIMIENTOS BRUTOS 3,5
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 0
1 DIA 2 SDA REQUERIMIENTOS NETOS 3,5
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 3,5
EMISION DE ORDENES
PLANEADAS 3,5

Elaborado Por: Investigador
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Tabla N 21: Hoja de Céalculo Remojo/Pelambre-Curtido

Tiempo " DIAS
Tamafio de Coétgo
de entrega # | Stock . Identificacion WET BLUE
nivel 5 6
Lote de .
. Interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 6,06
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 0

1DIA 2 DF REQUERIMIENTOS NETOS 6,06
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 6,06
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 6,06
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1,73
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 0

1DIA 2 RHO REQUERIMIENTOS NETOS 1,73
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 1,73
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1,73

Elaborado Por: Investigador
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Tabla N 21: Hoja de Célculo Remojo/Pelambre-Curtido

Tiempo - DIAS
Tamafio de CO(? égo
de entrega # | Stock . Identificacion WET BLUE
nivel 5 6
Lote de .
R Interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 43,25
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 100

1DIA | 100 2 SA REQUERIMIENTOS NETOS 43,25
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 43,25
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 43,25
REQUERIMIENTOS BRUTOS 8,65
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 0

1 DIA 2 ALK REQUERIMIENTOS NETOS 8,65
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 8,65
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 8,65

Elaborado Por: Investigador
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Tabla N 21: Hoja de Célculo Remojo/Pelambre-Curtido

Tiempo L s DIAS
Tamario de CO(? égo
de entrega # | Stock . Identificacion WET BLUE
nivel 5 6
Lote de .
. interno
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 6,05
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 0
1 DIA 2 AF REQUERIMIENTOS NETOS 6,05
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 6,05
EMISION DE ORDENES
PLANEADAS 6,05
REQUERIMIENTOS BRUTOS 7,78
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 0
1 DIA 2 AS REQUERIMIENTOS NETOS 7,78
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 7,78
EMISION DE ORDENES
PLANEADAS 7,78

Elaborado Por: Investigador
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Tabla N 21: Hoja de Célculo Remojo/Pelambre-Curtido

Tiempo .- DIAS
Tamario de Co(;jégo
de entrega # | Stock . Identificacion WET BLUE
nivel 5 6
Lote de .
) interno
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 51,9
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 0
1 DIA 2 NBC REQUERIMIENTOS NETOS 51,9
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 51,9
EMISION DE ORDENES
PLANEADAS 51,9
REQUERIMIENTOS BRUTOS 3,72
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 0
1 DIA 2 CRM REQUERIMIENTOS NETOS 3,72
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 3,72
EMISION DE ORDENES
PLANEADAS 3,72

Elaborado Por: Investigador
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Tabla N 21: Hoja de Célculo Remojo/Pelambre-Curtido

Tiempo L
Tamafio dep Coglégo DIAS
de entrega | Stock . Identificacion WET BLUE
Lote #de _nlvel 4 5

pedidos interno
REQUERIMIENTOS BRUTOS 14,45
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 0

2 DIAS 3 MLN " | REQUERIMIENTOS NETOS 14,45
RECEPCION DE ORDENES 14.45
PROGRAMADAS ’
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 14,45
REQUERIMIENTOS BRUTOS 130,05
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 250

2DIAS | 250 3 CA REQUERIMIENTOS NETOS 130,05
RECEPCION DE ORDENES 130.05
PROGRAMADAS '
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 130,05

Elaborado Por: Investigador
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Tabla N 21: Hoja de Célculo Remojo/Pelambre-Curtido

Tiempo - DIAS
Tamafio de Co(i;go
de entrega # | Stock . Identificacion WET BLUE
nivel 3 4 5
Lote de .
. Interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 46,26
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 0

2 DIAS 3 SS REQUERIMIENTOS NETOS 46,26
RECEPCION DE ORDENES 16,26
PROGRAMADAS '
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 46,26
REQUERIMIENTOS BRUTOS 24541
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 0

3DIAS 4 AG REQUERIMIENTOS NETOS 24541
RECEPCION DE ORDENES o451
PROGRAMADAS
EMISION DE ORDENES PLANEADAS | 24541

Elaborado Por: Investigador
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Tabla N 21: Hoja de Célculo Remojo/Pelambre-Curtido

Tiempo - DIAS
Tamafio de COO? égo
de entrega # | Stock . Identificacion WET BLUE
Lote de _nlvel 3 4 5
. interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 4,34
RECEPCIONES PROGRAMADAS
PROYECTADO EN STOCKS -

3 DIAS 4 DL REQUERIMIENTOS NETOS 4,34
RECEPCION DE ORDENES 434
PROGRAMADAS ’
EMISION DE ORDENES 434
PLANEADAS '
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,89
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 0

3 DIAS 4 DA REQUERIMIENTOS NETOS 2,89
RECEPCION DE ORDENES 589
PROGRAMADAS '
EMISION DE ORDENES 289
PLANEADAS ’

Elaborado Por: Investigador
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Tabla N 21: Hoja de Célculo Remojo/Pelambre-Curtido

Tiedn;po Codigo DIAS
Tamano | o ona s | stock| %€ |identificacion WET BLUE
Lote de _nlvel 3 4 5

pEdidOS Interno
REQUERIMIENTOS BRUTOS 4,20
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

3DIAS 4 BP REQUERIMIENTOS NETOS 4,20
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 4,20
EMISION DE ORDENES PLANEADAS | 4,20
REQUERIMIENTOS BRUTOS 8,67
RECEPCIONES PROGRAMADAS -
PROYECTADO EN STOCKS 0

3 DIAS 4 PK REQUERIMIENTOS NETOS 8,67
RECEPCION DE ORDENES 6 67
PROGRAMADAS '
EMISION DE ORDENES PLANEADAS | 8,67

Elaborado Por: Investigador
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Tabla N 22: Listado de materiales Wet blue

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES CODIGO: RP-01
TENERIA Q FECHA: 04/03/2013
INCA S.A PROCESO: WET BLUE VERSION: 1
PAGINA: 1/2
LISTADO DE MATERIALES

# DESCRIPCION CODIGO | CANTIDAD | UNIDAD | OBSERVACION

1 AGUA AG 24541 KG

2 HIDROXIDO DE SODIO HS 4,34 KG

3 BORRON DL DL 4,34 KG

4 ARACIT DA DA 2,89 KG

5 PELLVIT KABP PK 8,67 KG

6 BORRON PULA BP 4,20 KG

7 MOLLESCAL L-ND MLN 14,45 KG

8 CAL CA 130,05 KG

9 SULFURO DE SODIO SS 46,25 KG

10 BISULFITO DE SODIO BDS 4,33 KG

Elaborado Por: Investigador
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Tabla N 22: Listado de materiales Wet blue

CODIGO: RP-01
PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
TENERIA FECHA.: 04/03/2013
INCAS.A PROCESO:WET BLUE VERSION: L
PAGINA: 212
11 SULFATO DE AMONIO SDA | 35 KG
12 DERMASCAL F DF | 6,06 KG
13 ROHAPON OPB RHO | 1,73 KG
14 SAL SA |4325| KG
15 ALKAPELL W ALK | 8,65 KG
16 ACIDO FORMICO AF | 6,05 KG
17 ACIDO SULFURICO AS | 7,78 KG
18 NIBICROMO NBC | 51,9 KG
19 CROMENO CRM | 3,72 KG

Elaborado Por: Investigador
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Tabla N 23: Cuadro de resumen Remojo- Pelambre/ Curtido

PLAN DE REQUERIMIENTO DE CODIGO: RP-01
TENERIAINCASA OCESO REl\Ix\l/IoAJToEséﬁ:fASBRE\ CURTIDO e s
PR :
WET BLUE PAGINA: 1/3
CUADRO DE RESUMEN
FECHA | ITEM |DESCRIPCION CODIGO |CANTIDAD | UNIDAD | OBSERVACION
03\03\2013 | E.O. |PELVIT KABP PK 8,67 KG
04\03\2013 | R.O. [PELVIT KABP PK 8,67 KG
03\03\2013 | E.O. |BORRON PU-LA BP 4,20 KG
04\03\2013 | R.O. |BORRON PU-LA BP 4,20 KG
03\03\2013 | E.O. [ARACIT DA DA 2,89 KG
04\03\2013 | R.O. |ARACIT DA DA 2,89 KG
03\03\2013 | E.O. |BORRON DL DL 4,34 KG
04\03\2013 | R.O. |BORRON DL DL 4,34 KG
03\03\2013 | E.O. [HIDROXIDO DE SODIO HS 4,34 KG
04\03\2013 | R.O. [HIDROXIDO DE SODIO HS 4,34 KG
03\03\2013 | E.O. |AGUA AG 24541 KG
04\03\2013 | R.O. |AGUA AG 24541 KG
04\03\2013 LP |REMOJO RM 135 PILES
04\03\2013 | E.O. [SULFURO DE SODIO SS 46.26 KG
05\03\2013 | R.O. [SULFURO DE SODIO SS 46,26 KG

Elaborado por: Investigador
99



Tabla N 23: Cuadro de resumen Remojo- Pelambre/ Curtido

PLAN DE REQUERIMIENTO DE CODIGO: RP-01
MATERIALES FECHA: 20/03/2013
TENERIAINCA S.A PROCESO: REMOJO PELAMBRE\
CURTIDO PAGINA: 3/3
WET BLUE
CUADRO DE RESUMEN
FECHA | ITEM |DESCRIPCION CODIGO [ CANTIDAD | UNIDAD | OBSERVACION
04\03\2013 | E.O. |CAL CA 130,05 KG
05\03\2013 | R.O. |CAL CA 130,05 KG
04\03\2013 | E.O. |MOLLESCALL-ND | MLN 14,45 KG
05\03\2013 | R.O. [MOLLESCAL L-ND | MLN 14,45 KG
05\03\2013 | P |PELAMBRE RJ 135 PIELES
05\03\2013 | E.O. [CROMEMO CRM 3,72 KG
06\03\2013 | R.O. |[CROMEMO CRM 3,72 KG
05\03\2013 | E.O. |NUBICROMO NBC 51,9 KG
06\03\2013 | R.O. |NUBICROMO NBC 51,9 KG
05\03\2013 | E.O. |ACIDOSULFURICO| AS 7,78 KG
06\03\2013 | R.0. [ACIDO SULFURICO| AS 7,78 KG
05\03\2013 | E.O. |ACIDO FORMICO AF 6,05 KG
06\03\2013 | R.O. |ACIDO FORMICO AF 6,05 KG
05\03\2013 | E.O. |ALKAPELW ALK 8,65 KG
06\03\2013 | R.O. |ALKAPEL W ALK 8,65 KG

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 23: Cuadro de resumen Remojo- Pelambre/ Curtido

PLAN DE REQUERIMIENTO DE CODIGO: RP-01
TENERIAINCASA PROCESO REh:Ac?JLESéﬁ:ﬁBRE\ CURTIDO e =
WET BLUE PAGINA: 3/3
CUADRO DE RESUMEN
FECHA | ITEM |DESCRIPCION CODIGO |CANTIDAD | UNIDAD |OBSERVACION
05\03\2013 | E.O. [sAL SA 43,25 KG
06\03\2013 | R.O. [SAL SA 43,25 KG
05\03\2013 | E.O. |ROHAPON OPB RHO 1,73 KG
06\03\2013 | R.O. |ROHAPON OPB RHO 1,73 KG
05\03\2013 | E.O. |DERMASCALF DF 6,06 KG
06\03\2013 | R.O. |DERMASCALF DF 6,06 KG
05\03\2013 | E.O. |SULFATO DE AMONIO SDA 3,5 KG
06\03\2013 | R.O. |SULFATO DE AMONIO SDA 3,5 KG
05\03\2013 | E.O. |BISULFITO DE SODIO BS 4,33 KG
06\03\2013 | R.O. |BISULFITO DE SODIO BS 4,33 KG
06\03\2013 | 1P [CURTIDO cu 135 PIELES
06\03\2013 | E.O. |CURTIDO cu 135 PIELES
07\03\2013 | R.O. [CURTIDO Cu 135 PIELES |peies o
07\03\2013 E |CURTIDO cu 270 BANDAS
07\03\2013 | E.O. |WETBLUE WB 270 BANDAS
08\03\2013 | R.O. |WETBLUE WB 270 BANDAS

Elaborado por: Investigador
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Proceso de Recurtido o Engrase
En este proceso existen varios tipos de engrase por lo que vamos analizar cinco

tipos como son:

Ante Negro
Vitello Negro

Silk Incoloro

> w0 e

Forro Beige

Proceso de Recurtido Ante Negro

Este articulo es uno de los mas conocidos en el mercado cuero, de donde cuya piel
es de cordero la cual tiene un menor porcentaje de ralladuras y su constitucion es
mucho mas resistente a las rupturas, este proceso ingresa al bombo de engrase o
recurtido después de haber pasado por el proceso de ribera cuando las bandas se
encuentran en wet blue y se encuentran rebajadas y listas para cumplir con la
receta, el tiempo de ejecucion de la receta es de aproximadamente 8 dias debido a
que deben pasar por varias etapas antes de llegar al producto terminado.

Segun el Departamento de Logistica:

Se ha realizado un pedido de 473 unidades de ante negro las cuales deberian estar
listas el 20 de marzo del 2013.

Ademas para los procesos de lavado y tefiido asi como también el de remonte

inicial estos se demoran un dia cada uno.
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Programa Maestro de Produccién:
Tabla N 24: PMP Ante Negro

PERIODO
Producto Identificacion 15 16 17 20
Ante Negro Ante Negro - - - 300
RIS RI i i 300 .
Inicial
Lavado y
Tefiido LT i 300 i
wet blue WT 300 - - -
Elaborado por: Investigador
Registro de inventarios:
Tabla N 25: Registro de Inventario Ante negro
Nombre Cantidad Descripcion
Ante negro 173 bandas Cuero
Sella solido A negro 2 KG Quimico

Elaborado por: Investigador

Grafico 33. Ante Negro
Fuente: Teneria Inca S.A.

Elaboracién del Producto Ante Negro

A continuacion se detalla las férmulas utilizadas en la fabricacion de un cuero

ante negro (ver tabla N 26), también se detalla la jerarquizacion de la matriz del
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producto ante negro (Grafico N. 34) a su vez se indica la hoja de célculo del

articulo en estudio (ver tabla N.27), asi también se muestran los lista de materiales

(ver tabla N 28) y cuadro de resumen (ver tabla N 29) para el articulo en mencién.

Tabla N 26: Férmula Ante Negro

Teneria “INCA”

PLAN DE REQUERIMIENTO DE

HOJA:
MATERIALES 11
PROCESO:
CODIGO:RA01 RECURTIDO ANTE NEGRO
ANTE NEGRO
UNIDADES 300
KILOS 90
PROCEDIMIENTO | N° | CODIGO | % DESCRIPCION | CANTIDAD | UNIDAD
LAVADO 1 AG | 500 | AGUA A 30°C 450,00 KG
2 EU 0.1 | EUSAPON OC 0,090 KG
TENIDO 3 AG 70 | AGUA A 30°C 63,00 KG
ANILINA EXTRA
4 | AEN 1 0,900 KG
NEGRA T
SELLA SOLIDO
5 SSN 1 0,900 KG
NEGRA
6 AG 70 | AGUA A 60°C 63,00 KG
ACIDO
7 AF 1 0,900 KG
FORMICO
ANILINA
8 | ANM |11 |NEGRA 0,990 KG
MODERLAN
SELLA SOLIDO
9 SSN |11 0,990 KG
NEGRA
ACIDO
10 AF 15 1,350 KG
FORMICO
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REMONTE

11| AG |200 | AGUA A 60°C 180,00 KG
BASICO
NEGRO TRUPO
12| NTBM | 1 0,900 KG
BASE MTD
ACIDO
13| AF 1 0,900 KG
FORMICO
REMONTE
14| AG |100 | AGUA A 60°C 90,00 KG
FINAL
ANILINA
15| ANM |11 [NEGRA 0,990 KG
MODERLAN
SELLA SOLIDO
16 | SSN 0,990 KG
1,1 | NEGRA
ACIDO
17| AF 0,900 KG
1 |FORMICO
18| CA 3 |CORIPOL A 2,700 KG
19| AG |200| AGUAA30C 180,00 KG

Elaborado por: Investigador
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PLAN DE REQUERIMIENTO |copigo:| RAO1
Teneria DE MATERIALES
“INCA” ) FECHA: 20/03/2012
PROCESO: RECURTIDO VERSION: >
ANTE NEGRO AGINA: T

ANTE NEGRO

REMONTE CORIPOL
300 BANDAS

NEGRO
LAVADO Y
MTD
A

ANILINA NEGRA
WET BLUE [ AGUA }—PEEUSAPON OC}—P[ EXTRA T }P

v
300 BANDAS 1026 KG 0.09 KG 0.9 KG 3.78 KG 3.15 KG

SELLA SOLIDO ACIDO
A NEGRO FORMICO

ANILINA NEGRA

[MODERLAN FTR H/C}

1.98 KG

.

NIVEL O

NIVEL 1

NIVEL 2

NIVEL 3

J

Gréfico 34. MRP Ante Negro
Elaborado por: Investigador
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Tabla N 27: Hoja de Calculo Ante Negro

Tiempo -
Tamarno de Co(;j elgo DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion Ante Negro
Lote de . 13 14 15 16 17 18 | 19 | 20
. interno
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 473
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 173
1DIA 1 173 0 ANTE REQUERIMIENTOS NETOS 300
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 300
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 300
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,7
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
1DIA 1 CA REQUERIMIENTOS NETOS 2,7
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 2,7
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,7

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 27: Hoja de Célculo Ante Negro

Tiempo s
Tamafio de Coglégo DIAS
de entrega# [ Stock nivel Identificacion Ante Negro
Lote de . 13(14|15|16| 17 | 18 | 19 | 20
R Interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 300
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

1DIA 1 RI REQUERIMIENTOS NETOS 300
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 0
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 0
REQUERIMIENTOS BRUTOS 0,09
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

2DIAS 2 NTBM | REQUERIMIENTOS NETOS 0,09
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 0,09
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 01

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 27: Hoja de Célculo Ante Negro

Tiempo .
Tamafio de Co(;:ielgo DIAS
de entrega# | Stock nivel Identificacion Ante Negro
Lote de interno 13|14|15| 16 | 17 | 18 (19|20
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 300
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
2 DIAS 2 LT
REQUERIMIENTOS NETOS 300
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 0
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 0
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1026
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
3 DIAS 3 AG
REQUERIMIENTOS NETOS 1026
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 1026
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1026

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 27: Hoja de Célculo Ante Negro

Tiempo de

Cadigo

Tamatio entrega # de e DIAS
de de Stock nivel Identificacion Ante Negro
Lote . . 13[14(15| 16 | 17 |18[19|20
pedidos interno
REQUERIMIENTOS BRUTOS 0,09
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
3DIAS 3 EU REQUERIMIENTOS NETOS 0,09
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 0,09
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 0,09
REQUERIMIENTOS BRUTOS 0,09
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
3DIAS 3 AEN REQUERIMIENTOS NETOS 0,09
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 0,09
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 0,09

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 27: Hoja de Célculo Ante Negro

Tiempo .
Tamafio de Co(;ielgo DIAS
de entrega# | Stock nivel Identificacion Ante Negro
Lote de . 13|14|15| 16 | 17 |18|19|20
: interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 3,78
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

3 DIAS 5 3 SSN PROYECTADO EN STOCKS 2
REQUERIMIENTOS NETOS 1,78
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 1,78
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1,78
REQUERIMIENTOS BRUTOS 3,15
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

3 DIAS 3 AF PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 3,15
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 3,15
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 3,15

Elaborado por: Investigador

111




Tabla N 27: Hoja de Célculo Ante Negro

Tiempo de

Tamafio entrega # Céd_igo de - DIAS
de de Stock nivel Identificacion Ante Negro
Lote sedidos interno 13 | 14 | 15 | 16 | 17 |18/19]20

REQUERIMIENTOS BRUTOS 1,98
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

3 DIAS 3 ANM | REQUERIMIENTOS NETOS 1,08
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 1,98
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1,98
REQUERIMIENTOS BRUTOS 300
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

3 DIAS 3 WB REQUERIMIENTOS NETOS 300
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 0
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 300

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 28: Lista de materiales Ante Negro

CODIGO: RP-01
PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
TENERIA FECHA: 04/03/2013
INCAS.A VERSION: 1
PROCESO: ANTE NEGRO
PAGINA: 1
LISTADO DE MATERIALES
# DESCRIPCION CODIGO |CANTIDAD | UNIDAD |OBSERVACION
1 AGUA AG 1026 KG
2 EUSAPON OC EU 0,09 KG
3 ANILINA NEGRA EXTRAT AEN 0,9 KG
4 SELLA SOLIDO A NEGRO SSN 3,78 KG
5 ACIDO FORMICO AF 3,15 KG
ANILINA NEGRA MODERLA FTR
° H\C ANM 1,98 KG
7 NEGRO TRUPOBASE MTD NTBM 0,9 KG
8 CORIPOL A CA 2,7 KG

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 29: Cuadro de Resumen Ante Negro

TENERIA INCA PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES CODICO ANOL
A FECHA: |  04/03/2013
PROCESO:ANTE NEGRO PAGINA: 13
CUADRO DE RESUMEN
FECHA | ITEM DESCRIPCION CODIGO CANTIDAD __ |UNIDAD| OBSERVACION
ANILINA NEGRA
161032013 | EO MODERLAN FTR H\C ANM 1,98 KG
1M032013| RO | \GODERLANFTRHC | ANM 108 Ko
16\03\2013 | E.O ACIDO FORMICO AF 3,15 KG
1703\2013 | R.O ACIDO FORMICO AF 3,15 KG
16\03\2013 | E.O | SELLA SOLIDO A NEGRO SSN 1,78 KG
170312013 | RO | SELLA SOLIDO A NEGRO SSN 1,78 KG

EMISION DE ORDENES: E.O

ENTREGAS:E

INICIO DE PRODUCCION: I.P  RECEPCION DE ORDENES: R.O

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

BODEGA

DEPARTAMENTO DE VENTAS

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 29: Cuadro de Resumen Ante Negro

CODIGO: AN-01
PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
TENERIA INCAS.A FECHA: 04/03/2013
PROCESO: ANTE NEGRO PAGINA: 2\3
CUADRO DE RESUMEN
FECHA ITEM DESCRIPCION CODIGO CANTIDAD | UNIDAD | OBSERVACION
ANILINA NEGRA EXTRA
16\03\2013 E.O T AEN 0,09 KG
ANILINA NEGRA EXTRA
17\03\2013 R.O T AEN 0.09 KG
16\03\2013 E.O EUSAPON OC EU 0,09 KG
17\03\2013 R.O EUSAPON OC EU 0,09 KG
16\03\2013 E.O AGUA AG 1026 KG
17\03\2013 R.O AGUA AG 1026 KG

EMISION DE ORDENES: E.O ENTREGAS:E INICIO DE PRODUCCION: I.P  RECEPCION DE ORDENES: R.O

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

BODEGA DEPARTAMENTO DE VENTAS

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 29: Cuadro de Resumen Ante Negro

CODIGO: AN-01
TENERIA INCA S.A PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES FECHA: 04/03/2013
PROCESO: ANTE NEGRO PAGINA: 3/3
CUADRO DE RESUMEN
FECHA ITEM DESCRIPCION CODIGO CANTIDAD UNIDAD | OBSERVACION

NEGROTRUPOBASE

17\03\2014 E.O MTB NMTB 0,09 KG
NEGROTRUPOBASE

18\03\2015 R.O MTB NMTB 0,09 KG

17\03\2016 E.O CORIPOL A CA 2,7 KG

18\03\2017 R.O CORIPOL A CA 2,7 KG

19\03\2013 I.P ANTE ANTE 300 PIELES

19\03\2018 E.O ANTE ANTE 300 PIELES

19\03\2019 R.O ANTE ANTE 300 PIELES

20\03\2019 E ANTE ANTE 300 PIELES

EMISION DE ORDENES: E.O ENTREGAS:E INICIO DE PRODUCCION: I.P RECEPCION DE ORDENES: R.O

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

SUPERVISOR DE
PRODUCCION BODEGA DEPARTAMENTO DE VENTAS

Elaborado por: Investigador
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Proceso de Recurtido Vitello Negro 14-16

El Vitello Negro 14-16 es el articulo con mas acogida debido a que es de la mas
alta clasificacion es decir el totalmente limpio no tiene ralladuras, este articulo
como es el mas importante y que maneja mas parametros de calidad en todo el
proceso, contempla asi mismo mé&s procesos mucho mas cuidado en cada etapa, de
rebajo, el engrase se lo realiza con mucha mas paciencia y dedicacion en el

instante de ejecutar el desvenado y vacio.

Gréfico 35. Vitello Negro 14-16
Fuente: Teneria Inca S.A.

Segun el Departamento de Logistica:

Con fecha 25 de marzo del 2013 se realiza un pedido al departamento de ventas,
cual emite una orden al departamento de produccion de que solicitan 140 bandas
de Vitello Negro calibre 14-16, en donde se tiene un stock de 35 bandas, y el
ademas se cuenta con el siguiente inventario de quimicos existentes hasta la fecha

para la realizacion de dicho producto:
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Programa Maestro de Produccién:

Tabla N 30: Programa Maestro de Produccion Vitello Negro 14-16

PERIODOS
Producto Identificacion 20 22 23 24 25
Vitello Vitello

Negro Negro i i i i 105

Recromado RC - - - 105 -

Neutralizado RC - - 105 - -

Lavado LV - 105 - - -

wet blue WB 105 - - - -

Elaborado por: Investigador

Registro de Inventarios:

Tabla N 31: Registro de Inventario Vitello Negro 14-16

Nombre Cantidad Unidad de Medida

Vitello negro 35 bandas Pieles
Trupotan RKM 4,75 Kg
Basyntan LB-BE 1,80 Kg
Tanigan Os 2,00 Kg
Formiato de Sodio 10 Kg
Trupotan UPH 7 Kg
Agua 2000 Kg
Trupotan EH 3 Kg
Nubicromo 25 Kg

Elaborado por: Investigador

Elaboracién del Producto Vitello Negro:

A continuacion se detalla la formula utilizada para la elaboracién de un articulo
denominado Vitello Negro calibre 14-16 (ver tabla N. 32), a su vez se indica la
hoja de célculo (ver tabla N 33) también se detalla la jerarquizacion de la matriz
del articulo antes mencionado (Grafico N. 36), asi también se muestran la lista de

materiales (ver tabla N.34) y cuadro de resumen (ver tabla N. 35) para el articulo

en mencion.
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Tabla N 32: Férmula Vitello Negro 14-16

Teneria “INCA”

PLAN DE REQUERIMIENTO DE

MATERIALES
PROCESO: RECURTIDO VITELLO
CODIGO:RV-02 NEGRO 14-16
VITELLO NEGRO
UNIDADES 105
KILOS 295
PROCEDIMIENTO | N° | copiGo | % DESCRIPCION CANTIDAD | UNIDAD
LAVADO 1 AG 100 | AGUA A 30°C 295,00 KG
2 EU 0,1 |[EUSAPON OC 0,30 KG
3 AF 0,3 |ACIDO FORMICO 0,89 KG
RECROMADO | 4 AG 100 | AGUA A 30°C 295,00 KG
5 | ANE | 07 ANILINA NEGRA 207 KG
EXTRAT
6 EK 2 |EUREKA80R 5,90 KG
7 EH 2 |TRUPOTAN EH 5,90 KG
8 NBC 2 |NUBICROMO 5,90 KG
9 GT 1 |RELUGAN GT-50 2,95 KG
NEUTRALIZADO | 10 FS 2 FORMIATO DE 5,90 KG
SODIO
11| TPK 2 | TANIGAN PAKN 5,90 KG
12 DA 1 |DENSOTAN A 2,95 KG
13 BA 04 BICARBONATO DE 118 KG
AMONIO
14 | UPH 5 |TRUPOTA UPH 14,75 KG
15 AG 200 | AGUA A 30°C 590,00 KG
RECURTICION | 16 AG 50 | AGUA A 30°C 147,50 KG
17 | RKM 5 |TRUPOTAN RKM 14,75 KG
18| TBD 3 | TRUPOSYL TBD 8,85 KG
19 | LBBE | 4 |BASYNTAN LB-BE 11,80 KG
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20| TCH 5 |TRUPOTAN TCH 14,75 KG
21 (ON) 2 | TANIGAN OS 5,90 KG
ANILINA NEGRA
22 | ANE 2,36 KG
0,8 [EXTRAT
TRUPOCOR
23 MJ 2,36 KG
0,8 |[NEGRO MJ
24 | AG 50 |AGUA A 60°C 147,50 KG
25 AF 0,3 | ACIDO FORMICO 0,89 KG
26 | AG 100 | AGUA A 60°C 295,00 KG
27 SC 2,5 | FOSFOL SC-10 0,00 KG
28| TBD | 2,5 |TRUPOSYL TBD 7,38 KG
29 | WR 6 |REPELAN WR-10 17,70 KG
30| CST | 0,5 | TRUPON CST 1,48 KG
31 AF 0,7 | ACIDO FORMICO 2,07 KG
ANILINA NEGRA
32 | ANE 2,07 KG
0,7 |EXTRAT
33 AF 0,7 |ACIDO FORMICO 2,07 KG
CERAMINA
34 CL 2,95 KG
1 |LIQUIDA
AGUA A TEMP
35| AG 590,00 KG
200 | AMBIENTE

Elaborado por: Investigador
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N\
PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES CODI_GO: RV-02
TENERIA FECHA: 25/09/2012
INCA S.A ] VERSION: 1
PROCESO:RECURTIDO VITELLO NEGRO 14-16 PAGINA: 1
NIVEL O
105 bandas 7.38 KG 17.70 KG 1.48 KG
RECROMADO FOSFOL SC -10 P'\i‘/‘g'—g“ TRUPON CST
. NIVEL 1
105 bandas 14.75 KG 16.23 KG 11.80 KG 14.75 KG 5.90 KG 2.36 KG
TRUPOCOR
| TRL;::(OJAN ‘ TRL::—PBODSYL ‘ TRU-F(?'IAN [ TA'\SSAN
x NIVEL 2
105 bandas 5.9 KG 5.9 KG 2.95 KG 1.18 KG 14.75 KG
FORMIATO DE BICARBONATO
LAVADO o TANIGAN PAKN BN TRUPOTAN UPH .—» DENSOTAN A
NIVEL 3
105 bandas 2360 KG 0.29 KG 1.76 KG 6.5 KG 5.9 KG 59 KG 5.9 KG 2.95 KG
ANILINA
WET EUSAPON ACIDO EUREKA TRUPOTAN
{ e }/_’ [AGUA];b e ]—»[FORM'CO |»—>E\IEGRATEXTRA] TR ]—» o .—»EjUBlCROMc:}—_; REGI:I_U_Gs/(-)\N NIVEL 4
- J

Gréfico 36. MRP Vitello Negro 14-16
Elaborado por: Investigador
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Tabla N 33: Hoja de Calculo Vitello Negro 14-16

Tiempo -
Tamafo de Co(;jégo DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion Vitello Negro 14-16
Lote de . 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25
. Interno
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 140
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
Vitello  |PROYECTADO EN STOCKS 35
1IDIA | 35 0 Negro REQUERIMIENTOS NETOS 105
14-16  'RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 105
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 105
REQUERIMIENTOS BRUTOS 105
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
1DIA 1 RC REQUERIMIENTOS NETOS 105
RECEPCION DE ORDENES 0
PROGRAMADAS
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 0

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 33: Hoja de Calculo Vitello Negro 14-16

Tamafio Tiempo de Codigo DIAS
de entrc(iega # Stock n?\?el Identificacion Vitello Negro 14-16
Lote | didos itermo 20 | 21 | 22 | 23| 24 | 25

REQUERIMIENTOS BRUTOS 7,38
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

1DIA 1 SC REQUERIMIENTOS NETOS 7,38
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 7,38
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 7,38
REQUERIMIENTOS BRUTOS 17,7
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 10

1 DIA 1 WR REQUERIMIENTOS NETOS 7,7
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 77
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 77

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 33: Hoja de Calculo Vitello Negro 14-16

Tamario -I;'r?tr:] epoaie Co(?égo DIAS
de dg Stock nivel Identificacion Vitello Negro 14-16
Lote . . 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25
pedidos interno
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1,48
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
1DIA 1 CST REQUERIMIENTOS NETOS 1,48
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 1,48
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1,48
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,95
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
1DIA 1 CL REQUERIMIENTOS NETOS 2,95
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 2,95
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,95

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 33: Hoja de Calculo Vitello Negro 14-16

Tiempo -
Tamafio dep Co(;jelgo DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion Vitello Negro 14-16
Lote de . 20 [ 21 | 22| 23 | 24 | 25
pedidos Interno
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,36
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
2DIAS 2 NT REQUERIMIENTOS NETOS 2,36
RECEPCION DE ORDENES » 36
PROGRAMADAS ’
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,36
REQUERIMIENTOS BRUTOS 14,75
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 4,75
2DIAS | 4,75 2 RKM REQUERIMIENTOS NETOS 10
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 10
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 10

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 33: Hoja de Calculo Vitello Negro 14-16

Tiempo -
Tamafio de Co(;jégo DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion Vitello Negro 14-16
Lote de : 20 | 21| 22 | 23 | 24 | 25
R Interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 16,23
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

2DIAS 2 TBD REQUERIMIENTOS NETOS 16,23
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 16,23
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 16,23
REQUERIMIENTOS BRUTOS 11,8
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 18

2DIAS | 18 2 LBBE  |REQUERIMIENTOS NETOS 10
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 10
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 10

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 33: Hoja de Calculo Vitello Negro 14-16

Tamafio -I;'r?trp e%%ie Co(;jelgo - _ DIAS
de de Stock nivel Identificacion Vitello Negro 14-16
Lote : . 20 | 21| 22 | 23 | 24 | 25

pedidos interno
REQUERIMIENTOS BRUTOS 14,75
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

2DIAS 2 TCH REQUERIMIENTOS NETOS 14,75
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 14,75
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 14,75
REQUERIMIENTOS BRUTOS 5,9
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 2

2DIAS 2 2 0sS REQUERIMIENTOS NETOS 3,9
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 3,9
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 3,9

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 33: Hoja de Calculo Vitello Negro 14-16

Tiempo -
Tamafio dep Co(;jégo DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion Vitello Negro 14-16
Lote de . 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25
pedidos Interno
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,36
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
2 DIAS 2 MJ REQUERIMIENTOS NETOS 2,36
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 2,36
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,36
REQUERIMIENTOS BRUTOS 105
RECEPCIONES PROGRAMADAS
PROYECTADO EN STOCKS
3DIAS 2 LV REQUERIMIENTOS NETOS 105
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS
EMISION DE ORDENES PLANEADAS

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 33: Hoja de Calculo Vitello Negro 14-16

Tiempo -
Tamafio de Co(;jégo DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion Vitello Negro 14-16
Lote de : 20 |21 | 22 | 23 | 24 | 25
R Interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 59
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 10

3DIAS | 10 3 FS REQUERIMIENTOS NETOS 5,9
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 59
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 5.9
REQUERIMIENTOS BRUTOS 59
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

3 DIAS 3 TPK REQUERIMIENTOS NETOS 5,9
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 59
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 59

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 33: Hoja de Calculo Vitello Negro 14-16

Tiempo s
Tamafio de COC? elgo DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion Vitello Negro 14-16
Lote de . 20 | 21 | 22| 23| 24| 25
. Interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,95
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

3DIAS 3 DA REQUERIMIENTOS NETOS 2,95
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 2,95
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,95
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1,18
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

3DIAS 3 BA REQUERIMIENTOS NETOS 1,18
RECEPCION DE ORDENES 118
PROGRAMADAS '
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1,18

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 33: Hoja de Calculo Vitello Negro 14-16

Tiempo Cadigo
Tamarfo de de de DIAS
Lote entrega # | Stock nivel identificacion Vitello Negro 14-16
de . 20 | 21 22 | 23 | 24| 25
. interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 14,75
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 7

3DIAS | 7 3 UPH REQUERIMIENTOS NETOS 7,75
RECEPCION DE ORDENES 775
PROGRAMADAS '
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 7,75
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2360
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 2000

4 DIAS | 2000 4 AG REQUERIMIENTOS NETOS 360
RECEPCION DE ORDENES 360
PROGRAMADAS
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 360

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 33: Hoja de Calculo Vitello Negro 14-16

Tiempo s
Tamafio de Coétgo DIAS
de entrega | Stock nivel Identificacion Vitello Negro 14-16
Lote # de . 20 | 21 | 22 | 23 |24 | 25
) interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 0,29
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

0

4DIAS 4 oc PROYECTADO EN STOCKS
REQUERIMIENTOS NETOS 0,29
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 0,29
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 0,29
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1,76
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

0

4DIAS 4 AF PROYECTADO EN STOCKS
REQUERIMIENTOS NETOS 1,76
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 1,76
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1,76

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 33: Hoja de Calculo Vitello Negro 14-16

Tiempo -
Tamafio de Co(;jelgo DIAS
de entrega | Stock nivel Identificacion Vitello Negro 14-16
Lote #de . 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25
; interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 6,5
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

0

4DIAS 4 ANE PROYECTADO EN STOCKS
REQUERIMIENTOS NETOS 6,5
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 6,5
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 6,5
REQUERIMIENTOS BRUTOS 5,9
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

0

4 DIAS 4 EK PROYECTADO EN STOCKS
REQUERIMIENTOS NETOS 5,9
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 59
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 59

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 33: Hoja de Calculo Vitello Negro 14-16

Tiempo

Tamafo de Co&jégo DIAS
de entrega | Stock nivel Identificacion Vitello Negro 14-16
Lote # de interno 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 59
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

4DIAS | 3 4 £l PROYECTADO EN STOCKS 3
REQUERIMIENTOS NETOS 2,9
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 2,9
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,9
REQUERIMIENTOS BRUTOS 5,9
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

0

4DIAS | 25 4 NBC PROYECTADO EN STOCKS
REQUERIMIENTOS NETOS 25
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 5,9
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 5,9

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 33: Hoja de Calculo Vitello Negro 14-16

Tiempo -
Tamafo de Co(;iégo DIAS
de entrega | Stock nivel Identificacion Vitello Negro 14-16
Lote # de interno 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,95
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
0
4DIAS 4 GT PROYECTADO EN STOCKS
REQUERIMIENTOS NETOS 2,95
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 2,95
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,95
REQUERIMIENTOS BRUTOS 105
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
0
4DIAS 4 WB PROYECTADO EN STOCKS
REQUERIMIENTOS NETOS 105
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 0
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 0

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 34: Lista de materiales Vitello Negro 14-16

PLAN DE REQUERIMIENTODE  |CODIGO: RV-02
TENERIA MATERIALES FECHA: 20/03/2013
INCAS.A|  PROCESO:RECURTIDO VITELLO |VERSION: 1
NEGRO 14-16 PAGINA: 1
LISTADO DE MATERIALES
# DESCRIPCION CODIGO |CANTIDAD| UNIDAD
1 AGUA AG 2360 KG
2 EUSAPON OC ocC 0,29 KG
3 ACIDO FORMICO AF 1,76 KG
4 ANILINA NEGRAEXTRAT | ANE 6,5 KG
5 EUREKA 800 R EK 5,9 KG
6 TRUPOTAN EH EH 5,9 KG
7 NUBICROMO NBC 5,9 KG
8 RELUGAN GT-50 GT 2,95 KG
9 FORMIATO DE SODIO FS 5,9 KG
10 TANIGAN PAKN TPK 5,9 KG
11 DENSOTAN A DA 2,95 KG
12 BICARBONATO DE AMONIO | BA 1,18 KG
13 TRUPOTAN UPH UPH 14,75 KG
14 TRUPOTAN RKM RKM 14,75 KG
15 TRUPOSUY TBD TBD 16,23 KG
16 BASYNTAN LB-BE LBBE 11,8 KG
17 TRUPOTAN TCH TCH 14,75 KG
18 TANIGAN 0S oS 5,9 KG
19 TRUPOCOR NEGRO MJ MJ 2,36 KG
20 FOSFOL SC - 10 e 7,38 KG
21 REPELAN WR-10 WR 17,7 KG
22 TRUPON CST CST 1,48 KG
23 CERAMINA LIQUIDA CL 2,95 KG

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 35: Cuadro de Resumen Vitello Negro 14-16

TENERIA INCA PLAN DE REQUERIMIENTO DE [CODIGO| RV-02
A MATERIALES FECHA. | 20/03/2013
PROCESO: VITELLONEGRO 14-16 | PAG: 13
CUADRO DE RESUMEN
recHa | 'TE
M DESCRIPCION | CODIGO | CANTIDAD |UNIDAD
BANDA
2010312013 | R.O WET BLUE WB 105 S
2000312013 | EO | RELUGAN GT-50 GT 2.95 KG
21\03\2013 | RO | RELUGAN GT-50 GT 2,95 KG
20\03\2013 | E.O NUBICROMO NBC 5,9 KG
21\03\2013 | R.O NUBICROMO NBC 5.9 KG
2003\2013 | EO | TRUPOTAN EH EH 29 KG
21\03\2013 | RO | TRUPOTAN EH EH 29 KG
20003\2013 | EO |  EUREKA 800 R EK 5,9 KG
21\03\2013 | RO |  EUREKA 800 R EK 5,9 KG
ANILINA NEGRA
20\0312013 | E.O EXTRA T ANE 6,5 KG
ANILINA NEGRA
2110312013 | R.O EXTRAT ANE 6,5 KG
2000312013 | EO | ACIDO FORMICO AF 176 KG
21\032013 | RO | ACIDO FORMICO AF 176 KG
20\03\2013 | E.O EUSAPON OC oC 0,29 KG
21\03\2013 | R.O EUSAPON OC oc 0,29 KG
20\03\2013 | E.O AGUA AG 360 KG
21\03\2013 | R.O AGUA AG 360 KG
BANDA
211032013 | E LAVADO LV 105 S

EMISION DE ORDENES: E.O

ENTREGAS:E
DE ORDENES: R.O

INICIO DE PRODUCCION: I.P RECEPCION

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

BODEGA

DEPARTAMENTO
DE VENTAS

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 35: Cuadro de Resumen Vitello Negro 14-16

PLAN DE REQUERIMIENTO DE | CODIGO: RV-02
TENERIA INCA MATERIALES FECHA: 20/03/2013
S.A PROCESO: VITELLO NEGRO 3
14-16 PAG:
CUADRO DE RESUMEN
FECHA |[ITEM| DESCRIPCION CODIGO |CANTIDAD | UNIDAD
21\03\2013 | E.O |TRUPOTAN UPH UPH 7,75 KG
22\03\2013 | R.O |TRUPOTAN UPH UPH 7,75 KG
BICARBONATO DE
210312013 | EO | AvioNIO BA 1,18 KG
BICARBONATO DE
2210312013 | RO | \ionio BA 118 KG
21\03\2013| E.O |DENSOTAN A DA 2,95 KG
22\03\2013 | R.O |DENSOTAN A DA 2,95 KG
21\03\2013 | E.O |TANIGAN PANK TPK 5,9 KG
22\03\2013 | R.O |TANIGAN PANK TPK 59 KG
FORMIATO DE
210312013 | E.O | 05 ES 59 KG
FORMIATO DE
2210312013 | RO | 3o ES 59 KG
22\03\2013| E |NEUTRALIZADO NT 105 BANDAS
TRUPOCOR NEGRO
22\03\2013| E.O |p/] M) 236 KG
TRUPOCOR NEGRO
23\03\2013| RO |1 M) 236 KG
22\03\2013| E.O [TANIGAN OS 0S 3,9 KG
23\03\2013| R.O [TANIGAN OS 0S 3,9 KG
22\03\2013| E.O |TRUPOTAN TCH TCH 14,75 KG
23\03\2013 | R.O |TRUPOTAN TCH TCH 14,75 KG
EMISION DE ORDENES: E.O ENTREGAS:E INICIO DE PRODUCCION: I.P

RECEPCION DE ORDENES: R.O

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

BODEGA

DEPARTAMENTO DE VENTAS

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 35: Cuadro de Resumen Vitello Negro 14-16

PLAN DE CODIGO: RV-02
REQUERIMIENTO DE
TENEF;lAA INCA i N CECHA. 20/03/2013
: PROCESO: VITELLO |, -
NEGRO 14-16 '
CUADRO DE RESUMEN
FECHA |ITEM | DESCRIPCION | CODIGO | CANTIDAD | UNIDAD
BASYNTAN LB-
22032013 | E0 |BA BaE " -
BASYNTAN LB-
23032013 | RO |BA  BBE " -
22032013 | EO |TRUPOSYLTBD | TBD 16.23 KG
230312013 | R.O |TRUPOSYLTBD | TBD 16.23 KG
22032013 | E.O | TRUPOTANRKM | RKM 10 KG
23032013 | R.O | TRUPOTANRKM | RKM 10 KG
23032013 | E_|RECROMADO RC 105 BANDAS
CERAMINA
23032013 | EO | siny oL 295 ‘<
CERAMINA
2400312013 | RO 11 16u1pA cL 295 KG
230312013 | EO | TRUPON CST CST 148 KG
24\03\2013 | RO |TRUPON CST CST 148 KG
REPELAN WR-
230312013 | EO |7 WR . ‘<
REPELAN WR-
24032013 | RO |7 WR . ‘<
230312013 | EO |FOSFOL SC-10 SC 7.38 KG
24\03\2013 | R.O |FOSFOL SC-10 SC 7.38 KG
VITELLO
240312013 | 1P \EGRO VN 105 PIELES
VITELLO
2410312013 | EO | \EGRO VN 105 PIELES
VITELLO
25\03\2013 | RO |\EGRO VN 105 PIELES
VITELLO
25\0312013 | RO |\EGRO VN 105 PIELES
EMISION DE ORDENES: E.O ENTREGAS:E INICIO DE PRODUCCION: I.P

RECEPCION DE ORDENES: R.O

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

BODEGA

DEPARTAMENTO DE VENTAS
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Proceso de Recurtido Forro Beige 08-10

El Forro Beige es uno de los articulos con mas demanda que tiene la empresa,
debido a que por la calidad que se maneja es uno de los méas apetecidos en el
mercado de los fabricantes de calzado, este articulo es elaborado a base de cuero
serrano por lo que tiene una mayor durabilidad y es de muy féacil manejo la los
calzadores. El proceso para la fabricacion de este articulo es muy extenso
contempla aproximadamente 8 dias para la elaboracion debido a que debe paras

por varias etapas como son rebajado, pesado, cumplir la férmula, desvenado,

colgado y terminado.

Grafico 37. Forro Beige 08-10
Fuente: Teneria Inca S.A.

Programa Maestro de Produccién:
Tabla N 36: PMP Forro Beige 08-10

PERIODOS

Forro Beige
NT - - 100 -
LV - 100 -
WT 100 - - -
Elaborado por: Investigador
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Segun el Departamento de Logistica:

Para el dia 06 de marzo del presente se tiene que entregar un pedido de 100
bandas de Forro Beige calibre 08-10 en cual cada etapa de del proceso de engrase
del articulo mencionado tiene un tiempo de proceso de un dia, ademas se cuenta

en stock con 5Kg de Lipoderm Licker EXP.

Registro de Inventarios:
Tabla N 37: Registro de Inventario Forro Beige 08-10

Wet blue 0 pieles Cuero

Lipoderm Licker EXP 5 kg Quimico

Elaborado por: Investigador
Elaboracion del Producto Forro Beige 08-10:

A continuacion se detalla la formula utilizada para la elaboracién de un articulo
denominado Forro Beige calibre 08-10 (ver tabla N. 38), a su vez se indica la
hoja de célculo (ver tabla N 38) también se detalla la jerarquizacion de la matriz
del articulo antes mencionado (Grafico N. 39), asi también se muestran los lista de
materiales (ver tabla N.40) y cuadro de resumen (ver tabla N. 41) para el articulo

en estudio.
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Tabla N 38: Férmula Forro Beige 08-10

Teneria “INCA” PLAN DE REQUERIMIENTO DE VERSION:
MATERIALES 01
CODIGO:RF-03 PROCESO:RECURTIDO FORRO BEIGE 08-10
FORRO BEIGE
UNIDADES 100
KILOS 115
PROCEDIMIENTO | # | CODIGO | % DESCRIPCION CANTIDAD | UNIDAD
LAVADO 1 AG 200 | AGUA A 30°C 230,00 KG
2 PA 2 | DEFAT 80PA 2,30 KG
3 EU 0,1 | EUSAPON OC 0,12 KG
RECROMADO | 4 AG 150 | AGUA A 30°C 172,50 KG
TANODER
5 D 1,5 1,73 KG
DESLIZANTE
6 EK 2 |EUREKA80R 2,30 KG
7 NBC 3 |NUBICROMO 3,45 KG
NEUTRALIZADO | 8 TPK 1 | TANIGAN PAKN 1,15 KG
FORMIATO DE
9 FS 2 2,30 KG
SODIO
BICARBONATO DE
10 BA 1,2 1,38 KG
AMONIO
11 AG 200 | AGUA A 30°C 230,00 KG
RECURTICION |12 AF 150 | AGUA A 30°C 172,50 KG
TANODER
13| TND |15 1,73 KG
DESLIZANTE
14| PMB 2 |TERGOTAN PMB 2,30 KG
LIPODERM LICKER
15 SFL 2,30 KG
2 |SLF
16| MMS 3 |MIMOSA 3,45 KG
17| TTM 2 |TATAMOL M 2,30 KG
18| LBBE 3 |BASYNTAN LB-BE 3,45 KG
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19 MC 1 |KELON BEIGE MC 1,15 KG
20 LF 0,1 | LURAZOL BEIGE LF 0,12 KG
ENGRASE 21 AG 150 | AGUA A 60°C 172,50 KG
LIPODERM LICKER
22 EXP 2,30 KG
2 |EXP
LIPODERM LICKER
23 SFL 8,05 KG
7 |SLF
24| CST 1 | TRUPON CST 1,15 KG
FIJACION 25 AF 1,2 | ACIDO FORMICO 1,38 KG
26 CL 1 |CERAMINA LIQUIDA 0,00 KG
DRENAR 27 AG 200 | AGUA A 30°C 230,00 KG

Elaborado por: Investigador
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES CODIGO: FB-03
TENERIA FECHA: 06\03\2013
INCAS.A PROCESO:RECURTIDO FORRO BEIGE VERSION: L
: PAGINA: 1
A
.............. 100
BANDAS 230 KG 8.5 KG 1.15 KG 1.38 KG 1.15 KG
RECROMADO LIPODERM LIPODERM CERAMINA
- LICKER EXP ”| LICKER SLF g| RUFCNCST > EERREORMICO) *| “Liguiba
I NIVEL 1
T R R R R IR NIRIE
BANDAS 1.73 KG 1.73 KG 2.30 KG 2.3 KG 3.45 KG 2.30 KG 3.45 KG 1.15 KG 0.12 KG
LAVADO LIPODERM KELON LURAZOL
s } } o F %» }» gy %
NIVEL 2
100 1207.5 KG 2.3KG 0.12 KG 3.46 KG 2.3 KG 3.45 KG
BANDAS
wereLue aua || CEFAT || EusON || ratooemy | | EREA L usicaomo
NIVEL 3
)

Gréafico 38. MRP Forro Beige 08-10
Elaborado por: Investigador
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Tabla N 39: Hoja de Calculo Forro Beige

Tiempo .-
Tamafio de Coglégo DIAS
de entrega # | Stock | . Identificacion Forro Beige
nivel
Lote de . 3 5 6
) interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 100
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

1 DIA 0 ?EFI*(?S REQUERIMIENTOS NETOS 100
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 100
EMISION DE ORDENES
PLANEADAS 100
REQUERIMIENTOS BRUTOS 100
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

1 DIA 1 NT REQUERIMIENTOS NETOS 100
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 0
EMISION DE ORDENES
PLANEADAS 0

Elaborado por: Investigador

145




Tabla N 39: Hoja de Célculo Forro Beige

Tiempo .
Tamario de Co(;j elgo DIAS
de entrega # | Stock - Identificacion FORRO BEIGE
nivel
Lote de . 4 5
. interno
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 8,5
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 5
1DIA 5 1 LSLF REQUERIMIENTOS NETOS 3,5
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 3,5
EMISION DE ORDENES
PLANEADAS 3,5
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1,15
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
1DIA 1 CST REQUERIMIENTOS NETOS 1,15
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 1,15
EMISION DE ORDENES
PLANEADAS 1,15

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 39: Hoja de Célculo Forro Beige

Tamafio de Tiempo de Cadigo de DIAS
Lote entrega # de | Stock nivel Identificacion FORRO BEIGE
pedidos interno 3 4 5
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1,38
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
| DIA ! AF REQUERIMIENTOS NETOS 1,38
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 1,38
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1,38
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
1 DIA ! CL REQUERIMIENTOS NETOS 1
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 1
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1,15

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 39: Hoja de Célculo Forro Beige

Tamafio de 'I;lr(]%tr:g;ie Céd_igo de e DIAS
Lote de Stock _nlvel Identificacién FORRO BEIGE
pedidos interno 3 4
REQUERIMIENTOS BRUTOS 100
RECEPCIONES PROGRAMADAS
PROYECTADO EN STOCKS
2 DIAS 2 LV REQUERIMIENTOS NETOS 100
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS
EMISION DE ORDENES PLANEADAS
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1,73
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
2 DIAS 2 FS REQUERIMIENTOS NETOS 1,73
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 1,73
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1,73

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 39: Hoja de Célculo Forro Beige

Tamafio de -lt-alr?tr:]epgoaie Céd_igo de e DIAS
Lote de Stock _nlvel Identificacion FORRO BEIGE

pedidos interno 3 4
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1,73
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

2 DIAS ) PTK PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 1,73
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 1,73
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1,73
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,3
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

2 DIAS ) PMB PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 2,3
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 2,3
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,3

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 39: Hoja de Célculo Forro Beige

Tiempo

Tamafio de Coglégo DIAS
de entrega # | Stock ivel Identificacion FORRO BEIGE
Lote de nive 3 4
. Interno
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 23
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
2DIAS 2 SFL REQUERIMIENTOS NETOS 23
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 23
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 23
REQUERIMIENTOS BRUTOS 3,45
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
2DIAS 2 MMS | REQUERIMIENTOS NETOS 3,45
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 3,45
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 3,45

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 39: Hoja de Célculo Forro Beige

Tiempo .
Tamafo de Co(ialgo DIAS
de entrega# | Stock . identificacion FORRO BEIGE
nivel
Lote de . 3 4
. Interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,3
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

2DIAS 2 TTM | REQUERIMIENTOS NETOS 2.3
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 2,3
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 23
REQUERIMIENTOS BRUTOS 3,45
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

2DIAS 2 LBBE | REQUERIMIENTOS NETOS 3,45
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 3,45
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 3,45

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 39: Hoja de Célculo Forro Beige

Tiempo -
Tamafio de Co(;jelgo DIAS
de entrega | Stock . identificacion FORRO BEIGE
nivel
Lote # de . 3 4
. Interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1,15
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

2DIAS 2 MC REQUERIMIENTOS NETOS 1,15
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 1,15
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1,15
REQUERIMIENTOS BRUTOS 0,12
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

2DIAS 2 LF REQUERIMIENTOS NETOS 0,12
RECEPCION DE ORDENES 0.12
PROGRAMADAS ’
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 0,12

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 39: Hoja de Célculo Forro Beige

Tiempo

N Cddigo DIAS
Tamafio| de de
de entrega | Stock ivel identificacion FORRO BEIGE
Lote #de nive 2 3
. Interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1207,5
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

3DIAS 3 AG REQUERIMIENTOS NETOS 1207,5
RECEPCION DE ORDENES 19075
PROGRAMADAS ’
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1207,5
REQUERIMIENTOS BRUTOS 23
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

3DIAS 3 PA REQUERIMIENTOS NETOS 23
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 23
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 23

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 39: Hoja de Célculo Forro Beige

Tiempo

de Cddigo DIAS
Tamafo | o ega| stock | %€ |identificacion FORRO BEIGE
de nivel
# de . 2 | 3 | 4
Lote . interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 0,12
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

3DIAS 3 oc REQUERIMIENTOS NETOS 0,12
RECEPCION DE ORDENES 010
PROGRAMADAS ’
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 0,12
REQUERIMIENTOS BRUTOS 3,46
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0

3DIAS 3 ANE | REQUERIMIENTOS NETOS 3,46
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 3,46
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 3,46

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 39: Hoja de Célculo Forro Beige

Tiempo .
Tamafio de Co&jelgo DIAS
de entrega# | Stock . identificacion FORRO BEIGE
Lote de _nlvel 2 3
. interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,3
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

0

3DIAS 3 EK PROYECTADO EN STOCKS
REQUERIMIENTOS NETOS 2,3
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 2,3
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,3
REQUERIMIENTOS BRUTOS 3,45
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

3 DIAS 3 NBC PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 3,45
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 3,45
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 3,45

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 39: Hoja de Célculo Forro Beige

Tiempo

& odi DIA
Tamafio| de Cogl elgo >
de entrega | Stock . identificacion FORRO BEIGE
nivel
Lote # de . 2
. interno
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 100
RECEPCIONES
PROGRAMADAS
PROYECTADO EN STOCKS
3 DIAS 3 wWB 100

REQUERIMIENTOS NETOS

RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS

EMISION DE ORDENES
PLANEADAS

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 40: Lista de materiales Forro Beige

CODIGO: FB-03
PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
TENERIA FECHA: 06/03/2013
INCAS.A VERSION: 1
PROCESO:RECURTIDO FORRO BEIGE
PAGINA: 1
LISTADO DE MATERIALES
# DESCRIPCION CODIGO | CANTIDAD UNIDAD
1 AGUA AG 1208 KG
2 DEFAT 80 PA PA 2,3 KG
3 EUSAPON OC oC 0,12 KG
4 TANODERM DESLIZANTE D 3,46 KG
5 EUREKA 800 R EK 2,3 KG
6 NUBICROMO NBC 3,45 KG
7 TANIGAN PAKN PTK 1,73 KG
8 FORMIATO DE SODIO FS 1,73 KG
9 BICARBONATO DE AMONIO BA 1,38 KG
10 TERGOTAN PMB PMB 2,3 KG
11 LIPODERM LICKER SFL SLF 2,3 KG
12 MIMOSA MMS 3,45 KG
13 TAMOL M TT™M 2,3 KG
14 BASYNTAN LB-BE LBBE 3,45 KG
15 KELLON BEIGE MC MC 1,15 KG
16 LURAZOL BEIGE LF LF 0,12 KG
17 LIPODERM LICKER EXP EXP 2,3 KG
18 LIPODERM LICKER SLF LSLF 8,05 KG
19 TRUPON CST CST 1,15 KG
20 ACIDO FORMICO AF 1,38 KG
21 CERAMINA LIQUIDA CL 1,15 KG

Elaborado por: investigador

157




Tabla N 41: Cuadro de Resumen Forro Beige

PLAN DE CODIGO: | FB-03
REQUERIMIENTO DE _
TENERIA INCA S.A MATERIALES FECHA: | 06/03/2013
PROCESO-RECURTIDO _
FORRO BEIGE PAG: 173
CUADRO DE RESUMEN
FECHA | ITEM | DESCRIPCION | CODIGO |CANTIDAD| UNIDAD
02103\2013| E WET BLUE WB 110 BANDAS
02103\2013| E.O. | NUBICROMO NBC 3.45 KG
03\03\2013| RO | NUBICROMO NBC 3.45 KG
02103\2013| E.O. | EUREKA 800 R EK 23 KG
03\03\2013| RO | EUREKA 800 R EK 23 KG
TANODERM
020312013 | E.O. | peg) 1zANTE ™ 3,46 KG
TANODERM
030312013 RO | peg) 1zANTE ™ 3,46 KG
02103\2013| E.O. | EUSAPON OC oC 0,12 KG
03\03\2013| RO | EUSAPON OC oC 0,12 KG
02\03\2013| E.O. | DEFAT 8O0PA PA 23 KG
03\03\2013| RO | DEFAT 80PA PA 23 KG
02\03\2013| E.O. AGUA AG 12075 KG
03\03\2013| R.O AGUA AG 12075 KG
03\03\2013| E LAVADO LV 100 BANDAS
LURAZOL
03\03\1013| E.C. BEIGE LF LF 0,12 KG
LURAZOL
0403\2013| R.O. BEIGE LF LF 0,12 KG
EMISION DE ORDENES: E.O ENTREGAS:E INICIO DE PRODUCCION: I.P

RECEPCION DE ORDENES: R.O

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

BODEGA

DEPARTAMENTO DE

VENTAS

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 41: Cuadro de Resumen Forro Beige

PLAN DE CODIGO: | FB-03
REQUERIMIENTO DE
TENEF\S’IJAA\ INCA A TERIALES FECHA:  |06/03/2013
: PROCESO:RECURTIDO /3
FORRO BEIGE PAG:
CUADRO DE RESUMEN
FECHA | ITEM [ DESCRIPCION | CODIGO |CANTIDAD| UNIDAD
KELON BEIGE
0303\1013| E.O. e - 115 KG
KELON BEIGE
0403\2013| R.O. e - 115 KG
BASYNTAN LB-
0303\1013| E.O. o . 345 KG
BASYNTAN LB-
0403\2013| R.O. L  BBE 245 KG
0303\1013| E.O. | TAMOL M TT™ 23 KG
0203\2013| RO. | TAMOL M TT™ 23 KG
03\03\1013| E.O. MIMOSA MMS 3.45 KG
0403\2013| R.O. MIMOSA MMS 3.45 KG
0403\2013| E | RECROMADO RC 100 BANDAS
CERAMINA
0403\2013| E.O. CIOUIDA oL 115 KG
CERAMINA
050312013| R.O. CIOUIDA oL 115 KG
ACIDO
04103\2013| E.C. FORMICO AF 1,38 KG
ACIDO
05103\2013| R.O. FORMICO AF 1,38 KG
04\03\2013| E.O. | TRUPON CST csT 115 KG
05\03\2013| R.O. | TRUPON CST csT 115 KG
EMISION DE ORDENES: E.O ENTREGAS:E INICIO DE PRODUCCION: I.P

RECEPCION DE ORDENES: R.O

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

BODEGA

DEPARTAMENTO DE
VENTAS

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 41: Cuadro de Resumen Forro Beige

PLAN DE REQUERIMIENTO [CODIGO: FB-03
TENERIA INCA DE MATERIALES FECHA: |06/03/2013
S.A PROCESO:RECURTIDO _
FORRO BEIGE PAG: 313
CUADRO DE RESUMEN
FECHA | ITEM |DESCRIPCION| CODIGO | CANTIDAD | UNIDAD
LIPODERM
040312013 | EO. | \\ckERSFL | LSLF 35 KG
LIPODERM
0510312013 | RO. | |\ckERSFL | LsLF 35 KG
LIPODERM
0410312013 | E.O. LICKER EXP EXP 2.3 KG
LIPODERM
0510312013 | R.O. LICKER EXP EXP 2.3 KG
05\03\2013 | I.P | FORRO BEIGE FB 100 BANDAS
05\03\2013 | E.O. | FORRO BEIGE FB 100 BANDAS
06\03\2013 | R.O. | FORRO BEIGE FB 100 BANDAS

EMISION DE ORDENES: E.O ENTREGAS:E INICIO DE PRODUCCION: I.P
RECEPCION DE ORDENES: R.O

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

SUPERVISOR DE DEPARTAMENTO DE
PRODUCCION BODEGA VENTAS

Elaborado por: Investigador

Proceso de Recurtido Silk Incoloro Clasificacion “D” Primera Fase 12-14

El Silk incoloro es un articulo el cual es muy utilizado para colores claros es decir
café, amarillo, beige, etc. este articulo tiene una duracién de 7 dias para llegar a su
terminacion debido a que debe transitar por varias etapas como son: rebajado,

recurtido o engrase(férmula), desvenado, vacio ,colgado y lijado.
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Programa Maestro de Produccion:
Tabla N 42: PMP Silk Incoloro

PERIODOS

silk incoloro

RC - - 120 -
LV - 120 -
WT 120 - - -
Elaborado por: Investigador

Segun el departamento de logistica:

Para el 16 de marzo el departamento de ventas tiene programada una entrega de
120 bandas de Silk incoloro con clasificacion “D” el cual tenga un calibre 12-14
de espesor, las etapas del proceso dura un dia para cambiar de proceso, en este
caso Unicamente se cuenta con el aguan en stock en las piscinas de la empresa con

un volumen de 1000 Kg, ademas se cuenta en stock con 120 bandas de wet blue.

Gréfico 39. Silk Incoloro Primera Fase 12-14
Fuente: Teneria Inca S.A.
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Registro de Inventario:

Tabla N 43: Registro de Inventario Silk Incoloro

Agua 1000 kg Elemento primario

Wet blue 120 bandas Cuero

Elaborado por: Investigador

Elaboracién del Producto Silk Incoloro Primera Fase 12-14:

A continuacion se detalla la formula utilizada para la elaboracién de un articulo
denominado Silk Incoloro Primera Fase Calibre 12-14 (ver tabla N. 44), a su vez
se indica la hoja de célculo (ver tabla N 45) también se detalla la jerarquizacion
de la matriz del articulo antes mencionado (Grafico N. 40), asi también se
muestran la lista de materiales (ver tabla N.46) y cuadro de resumen (ver tabla N.

47) para el articulo en mencion.

Tabla N 44: Férmula Silk incoloro Primera fase 12-14

Teneria “INCA” PLAN DE REQUERIMIENTO DE Fecha:
MATERIALES
CODIGO:SK-04 PROCESO: SILK INCOLORO PRIMERA | Version:
FASE 12-14 01
SILK INCOLORO PRIMERA FASE

unipaDes | 120
KILOS 115

PROCEDIMIENTO | N°| CODIGO | % DESCRIPCION | CANTIDAD | UNIDADES
LAVADO 1 AG 100 | AGUA A 30°C 115,00 KG
2 AF 0,2 | ACIDO FORMICO 0,23 KG
3 AF 0,1 | EUSAPON OC 0,12 KG
RECROMADO 4 AG 100 | AGUA A 30°C 115,00 KG
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5 EK 2 |EUREKAB800R 2,30 KG
6 EH 2 | TRUPOTAN EH 2,30 KG
7 NBC 2 |NUBICROMO 2,30 KG
8 GT 2 |RELUGAN GT-50 2,30 KG
9 UK 1 |TRUPOTAN UK 1,15 KG
NEUTRALIZADO | 10 AG 100 | AGUA A 30°C 115,00 KG
11| TPK 2 FORMIATO DE 2,30 KG
SODIO
12 DA 2 | TANIGAN PAKN 2,30 KG
13 BA 1 |DENSOTAN A 1,15 KG
1l UPH 04 BICARBONATO DE 0.46 KG
SODIO
15 AG 200 | AGUA A 30°C 230,00 KG
RECURTICION |16 AG 100 | AGUA A 30°C 115,00 KG
17| RKM 5 | TRUPOTAN RKM 5,75 KG
18| TBD 3 | TRUPOSYL TBD 3,45 KG
19| LBBE 4 |BASYNTAN LB-BE 4,60 KG
20| TCH 5 | TRUPOTAN TCH 5,75 KG
21| UPH 4 | TRUPOTAN UPH 4,60 KG
22| BIO 4 | TRUPOTAN BIO 08 4,60 KG
ENGRASE 23 AG 100 | AGUA A 60°C 115,00 KG
24 SC 2,5 | FOSFOL SC-10 2,88 KG
25| TTBD | 2,5 | TRUPOSYL TBD 2,88 KG
26| WR 6 |REPELAN WR-10 6,90 KG
27| CST 0,5 | TRUPON CST 0,58 KG
28 AF 1 |ACIDO FORMICO 1,15 KG
29 AG 200 | AGUA A 30°C 230,00 KG

Elaborado por: Investigador
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TENE PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES CODIGO: | SK-04
1A FECHA: 15/03/2013
INCASA VERSION: 1
PROCESO:RECURTIDO SILK INCOLORO PRIMERA FASE [ - 1

[ SILK INCOLORO
NIVEL O

FOSFOL TRUPOSYL REPELAN TRUPON
120 sc-10 TBD WR-10 csT
BANDAS | RECROMADO
2.88 KG 2.88 KG 6.9 KG 0.57 KG
...................................................................................................................................................................................................... NIVEL 1
120
BANDAS
BASYNTAN| | |FORMIATO TANIGAN DENSOTAN BICARBONA TRUPOTAN TRUPOTAN TRUPOTA TRUPOTAN RRSECTA
LB-BE DE SODIO PAKN A TO DE SODIO RKM TBD N BIO-08 UPH e
LAVADO
4.6 KG 2.3 KG 2.3 KG 1.15 KG 0.46 KG 5.75 KG 3.45 KG 4.6 KG 5.75 KG 4.60 KG
NIVEL 2
@—» Fégmgoj—»[ws&:o” |—> EUREKA 800 R ’—VE\IUBICROMO}—»{ TRUE&TANJ TRUEaTAN J—»‘ RE(';‘.?_g:N }
120 NIVEL 3
BANDAS 1150 KG 1.38 KG 0.12 KG 2.3 KG 2.3 KG 1.15 KG 2.3 KG 23 KG

.

Grafico 40. MRP Silk Incoloro Primera Fase
Elaborado por: Investigador
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Tabla N 45: Hoja de Célculo Silk incoloro Primera fase 12-14

_ | Tiempo Cédigo DIAS
Tamano de de e Silk incoloro Primera fase 12-14
de entrega | Stock nivel Identificacion
Lote # de . 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15
. interno

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 120
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

1 DIA 0 silk incoloro PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 120
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 120
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 120
REQUERIMIENTOS BRUTOS 120
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

1 DIA 1 RC PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 120
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 0
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 0

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 45: Hoja de Calculo Silk incoloro Primera fase 12-14

Tiempo
Tamafio de Cadigo de DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion silk incoloro 12-14
Lote de interno 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2.88
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

1 DIA 1 sc PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 2,88
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 2,88
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,88
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2.88
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

1 DIA 1 TTBD PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 2,88
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 2,88
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,88

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 45: Hoja de Calculo Silk incoloro Primera fase 12-14

Tiempo
Tamafio de Caddigo de DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion silk incoloro 12-14
Lote de interno 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 6,9
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
1 DIA 1 WR PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 6,9
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 6,9
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 6,9
REQUERIMIENTOS BRUTOS 0,57
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
1 DIA 1 csT PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 0,57
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 0,57
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 0,57

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 45: Hoja de Calculo Silk incoloro Primera fase 12-14

Tiempo
Tamafio de Cadigo de DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion silk incoloro 12-14
Lote de interno 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 120
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
2 DIAS ) LV PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 120
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 0
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 0
REQUERIMIENTOS BRUTOS 4,6
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
2 DIAS ) L BBE PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 4,6
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 4,6
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 4,6

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 45: Hoja de Calculo Silk incoloro Primera fase 12-14

Tiempo
Tamafio de Cadigo de DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion silk incoloro 12-14
Lote de interno 1011 | 12 | 13 | 14 | 15
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,3
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
2 DIAS 9 Fs PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 2,3
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 2,3
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,3
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,3
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
2 DIAS 9 TPK PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 2,3
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 2,3
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,3

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 45: Hoja de Calculo Silk incoloro Primera fase 12-14

DIAS
Tiempo
Tamafio de Cadigo de
de entrega # | Stock nivel Identificacion silk incoloro 12-14
Lote de interno 10 | 11 ] 12 13 14115
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1,15
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
2 DIAS 9 DA PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 1,15
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 1,15
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1,15
REQUERIMIENTOS BRUTOS 0,46
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
2 DIAS 9 BS PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 0,46
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 0,46
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 0,46

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 45: Hoja de Calculo Silk incoloro Primera fase 12-14

Tiempo
Tamafio de Cadigo de DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion silk incoloro 12-14
Lote de interno 10 | 11 | 12 | 13 14 15

pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 5,75
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

2 DIAS 9 RKM PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 5,75
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 5,75
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 5,75
REQUERIMIENTOS BRUTOS 3,45
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0

2 DIAS 5 TBD PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 3,45
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 3,45
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 3,45

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 45: Hoja de Calculo Silk incoloro Primera fase 12-14

Tiempo
Tamafio de Cadigo de DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion silk incoloro 12-14
Lote de interno 10 11 | 12 | 13 14 15
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 4,6
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
2 DIAS ) BIO PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 4,6
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 4,6
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 4,6
REQUERIMIENTOS BRUTOS 5,75
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
2 DIAS ) UPH PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 5,75
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 5,75
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 5,75

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 45: Hoja de Célculo Silk incoloro Primera fase 12-14

Tiempo
Tamafio de Cadigo de DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion silk incoloro 12-14
Lote de interno 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 4,6
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
2 DIAS » TCH PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 4,6
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 4,6
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 4,6
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1150
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
1000
3DIAS | 1000 3 AG PROYECTADO EN STOCKS
REQUERIMIENTOS NETOS 150
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 150
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 150

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 45: Hoja de Célculo Silk incoloro Primera fase 12-14

Tiempo

Tamario de CO(? égo DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion silk incoloro 12-14
Lote de . 10 11 12 | 13 | 14 | 15
. interno
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1,38
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
0
3 DIAS 3 AF PROYECTADO EN STOCKS
REQUERIMIENTOS NETOS 1,38
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 1,38
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1,38
REQUERIMIENTOS BRUTOS 0,12
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
0
3 DIAS 3 ocC PROYECTADO EN STOCKS
REQUERIMIENTOS NETOS 0,12
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 0,12
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 0,12

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 45: Hoja de Calculo Silk incoloro Primera fase 12-14

Tamafio Telr?trge pZie Cadigo de DIAS
de dg Stock nivel Identificacion silk incoloro 12-14
Lote . interno 10 11 12 13 | 14 15
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,3
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
3 DIAS 3 EK PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 2,3
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 2,3
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,3
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,3
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
3 DIAS 3 NBC PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 2,3
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 2,3
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,3

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 45: Hoja de Célculo Silk incoloro Primera fase 12-14

Tiempo -
Tamafo de Coglelgo DIAS
de entrega | Stock nivel Identificacion silk incoloro 12-14
Lote # de . 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15
) interno
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1,15
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
3 DIAS 3 UK PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 1,15
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 1,15
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 1,15
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,3
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
3 DIAS 3 EH PROYECTADO EN STOCKS 0
REQUERIMIENTOS NETOS 2,3
RECEPCION DE ORDENES PROGRAMADAS 2,3
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,3

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 45: Hoja de Célculo Silk incoloro Primera fase 12-14

Tiempo

Tamario de COC? elgo DIAS
de entrega # | Stock nivel Identificacion silk incoloro 12-14
Lote de . 10 11 12 13 14 15
. interno
pedidos
REQUERIMIENTOS BRUTOS 2,3
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
3 DIAS 3 GT REQUERIMIENTOS NETOS 2,3
RECEPCION DE ORDENES
PROGRAMADAS 2,3
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 2,3
REQUERIMIENTOS BRUTOS 120
RECEPCIONES PROGRAMADAS 0
PROYECTADO EN STOCKS 0
3 DIAS 3 WB REQUERIMIENTOS NETOS 120
RECEPCION DE ORDENES 0
PROGRAMADAS
EMISION DE ORDENES PLANEADAS 0

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 46: Lista de Materiales Silk Incoloro Primera Fase

PLAN DE REQUERIMIENTO DE CODIGO: SK-04
TENERIA MATERIALES FECHA: 15/03/2013
INCAS.A PROCESO:RECURTIDO SILK INCOLORO | VERSION: 1
PRIMERA FASE PAGINA: 1
LISTADO DE MATERIALES
# DESCRIPCION CODIGO |CANTIDAD UNIDAD
1 AGUA AG 1150 KG
2 ACIDO FORMICO AF 1,38 KG
3 EUSAPON OC oC 0,12 KG
4 EUREKA 800 R EK 2,3 KG
5 NUBICROMO NBC 2,3 KG
6 TRUPOTAN UK UK 1,15 KG
7 TRUPOTAN EH EH 2,3 KG
8 RELUGAN GT-50 GT 2,3 KG
9 FORMIATO DE SODIO FS 2,3 KG
10 TANIGAN PAKN TPK 2,3 KG
11 DENSOTAN A DA 1,15 KG
12 BICARBONATO DE SODIO BS 0,46 KG
13 TRUPOTAN RKM RKM 5,75 KG
14 TRUPOTAN TBD TBD 3,45 KG
15 TRUPOTAN BIO 08 BIO 4,6 KG
16 BASYNTAN LB-BE LBBE 4,6 KG
17 TRUPOTAN UPH UPH 5,75 KG
18 TRUPOTAN TCH TCH 4,6 KG
19 FOSFOL SC-10 SC 2,88 KG
20 TRUPOSYL TBD TTBD 2,88 KG
21 REPELAN WR-10 WR 6,9 KG
22 TRUPON CST CST 0,57 KG
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Tabla N 47: Cuadro de resumen Silk incoloro Primera fase

PLAN DE REQUERIMIENTODE | CODIGO: SK-04
TENERIA MATERIALES FECHA: | 15/03/2013
INCASA PROCESO: RECURTIDO SILK PAG 3
INCOLORO PRIMERA FASE
CUADRO DE RESUMEN

FECHA | ITEM [ DESCRIPCION |CODIGO [CANTIDAD| UNIDAD
110312013 E WET BLUE WB 120 BANDAS
11032013 | E.O RELUGAN GT-50 GT 23 KG
12032013 | RO RELUGAN GT-50 GT 23 KG
11032013 | EO TRUPOTAN EH EH 23 KG
12032013 | RO TRUPOTAN EH EH 23 KG
11032013 | EO TRUPOTAN UK UK 115 KG
12032013 | RO TRUPOTAN UK UK 115 KG
11032013 | E.O NUBICROMO NBC 23 KG
12032013 | RO NUBICROMO NBC 23 KG
11032013 | E.O EUREKA 800 R EK 23 KG
12032013 | RO EUREKA 800 R EK 23 KG
11032013 | EO EUSAPON OC ocC 0,12 KG
12032013 | RO EUSAPON OC oc 0,12 KG
11032013 | EO | ACIDO FORMICO AF 138 KG
12032013 | RO | ACIDO FORMICO AF 138 KG
11032013 | E.O AGUA AG 150 KG
12032013 | RO AGUA AG 150 KG

EMISION DE ORDENES: E.O ENTREGAS:E INICIO DE PRODUCCION: I.P  RECEPCION DE

ORDENES: R.O
FIRMAS DE RESPONSABILIDAD
SUPERVISOR DE DEPARTAMENTO
PRODUCCION BODEGA DE VENTAS

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 47: Cuadro de resumen Silk incoloro Primera fase

PLAN DE REQUERIMIENTODE  |CODIGO: SK-04
TENERIA MATERIALES FECHA: 15/03/2013
INCAS.A PROCESO:RECURTIDO SILK PAG: 3
INCOLORO PRIMERA FASE '
CUADRO DE RESUMEN
FECHA | ITEM | DESCRIPCION | CODIGO |CANTIDAD| UNIDAD
12\03\2013 | E.O TRUPOTAN TCH TCH 4.6 KG
13\03\2013 | R.O TRUPOTAN TCH TCH 4.6 KG
12\03\2013 | E.O TRUPOTAN UPH UPH 5,75 KG
13\03\2013 | R.O TRUPOTAN UPH UPH 5,75 KG
12\03\2013 | E.O | TRUPOTAN BIO 08 BIO 46 KG
13\03\2013 | RO | TRUPOTAN BIO 08 BIO 4.6 KG
12\03\2013 | E.O TRUPOTAN TBD TBD 3,45 KG
13\03\2013 | R.O TRUPOTAN TBD TBD 3,45 KG
12\03\2013 | E.O TRUPOTAN RKM RKM 5,75 KG
13\03\2013 | R.O TRUPOTAN RKM RKM 5,75 KG
12\03\2013 | E.O |BISULFITO DE SODIO BS 0,46 KG
13\03\2013 | R.O | BISULFITO DE SODIO BS 0,46 KG
12\03\2013 E.O DENSOTAN A DA 1,15 KG
13\03\2013 R.O DENSOTAN A DA 1,15 KG
12\03\2013 E.O TANIGAN PANK TPK 2,3 KG
13\03\2013 | R.O TANIGAN PANK TPK 23 KG
12\03\2013 | E.O |FORMIATO DE SODIO FS 23 KG
13\03\2013 | R.O |FORMIATO DE SODIO FS 23 KG

EMISION DE ORDENES: E.O

ENTREGAS:E

INICIO DE PRODUCCION: I.P RECEPCION DE

ORDENES: R.O

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

BODEGA

DEPARTAMENTO DE

VENTAS

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 47: Cuadro de resumen Silk incoloro Primera fase

PLAN DE REQUERIMIENTO |CODIGO: SK-04
TENERIA DE MATERIALES FECHA:  |15/03/2013
INCA S.A PROCESO: RECURTIDO SILK |, . 23
INCOLORO PRIMERA FASE :
FECHA |ITEM | DESCRIPCION | CODIGO | CANTIDAD | UNIDAD
BASYNTAN LB-
12\03\2013 | E.O BE LBBE 4.6 KG
BASYNTAN LB-
13\03\2013 | R.O BE LBBE 4.6 KG
13\03\2013 | E LAVADO LV 120 BANDAS
13\03\2013 | EO | TRUPON CST csT 0,57 KG
14\03\2013 | RO | TRUPON CST csT 0,57 KG
13\03\2013 | E.0 | REPELAN WR-10 WR 6,9 KG
14\03\2013 | RO | REPELAN WR-10 WR 6,9 KG
13\03\2013 | E.O | TRUPOSYL TBD TTBD 2,88 KG
14\03\2013 | RO | TRUPOSYL TBD TTBD 2,88 KG
13\03\2013 | E.O | FOSFOL SC-10 sC 2,88 KG
14\03\2013 | RO | FOSFOL SC-10 sC 2,88 KG
14\03\2013 E RECROMADO RC 120 BANDAS
15\03\2013 | IP | SILK INCOLORO SK 120 BANDAS
15\03\2014 | E.O | SILK INCOLORO SK 120 BANDAS
15\03\2015 | R.O | SILK INCOLORO SK 120 BANDAS
15\03\2016 | E | SILK INCOLORO SK 120 BANDAS
EMISION DE ORDENES: E.O ENTREGAS:E INICIO DE PRODUCCION: I.P

RECEPCION DE ORDENES: R.O

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

SUPERVISOR DE
PRODUCCION

BODEGA

DEPARTAMENTO DE
VENTAS

Elaborado por: Investigador

181




Anélisis de Eficacia de los Procesos de Ribera y Recurtido de Cuero.

Proceso de Ribera

Datos:

Cada bombo carga: 150 pieles

Bombos que se cargan a la semana: 9

Total produccidn estandar: 1350 pieles

Total produccion real semana antes de la implementacion del MRP: 900 pieles

Total produccion real semana después de la implementacion del MRP: 1200 pieles

Después de la implementacion del MRP

CUEROEN REMOIO PELAMEBRE DESCILACHA DESCARNAD DIVIDIDO CURTID REBAJA
PELO l ‘ DO o DO,
AGUA Y J\ DESCILACHA l DESCARNAD < » ) AGUA (%) PERCHADO
PN i . A \ L, ) | ) . (20) 30 d
CLASIFICADG 1 ) 15 PREPARACION| 1) 15/ MOLLESCA (11 ) 30 0 (1) 0 o (1) DIVIDIDO (f39) 50 < WET BLUE (3 45
<& LL-ND L j ) l BORRON l 1
& PESADO .| ewio | nsPeccio | inspeccio BIF;"['J"L-?;O @D 5 |FURP oy o
PESADO (2 ) 20" YAGUA (37 30 ca (@) 10| pescarRnAD N5 | N LIMPIEZA N 5'  _ '
¢ ; T ewison |7 BEs000 ] :
@ P S ENVIO {  ENVIO N oD\ 1 |CLASIFICAD () ’
SUBR )\ g0 MIDROXIDO (4 55 SULFURO (0 4 =) CURTIDO L) 10| AMONIOY (22 10 o \%®) 50
BOMBO DE SODIO l pEsopio (B DIVIDIDO y V BORRON PU- l &
- A
BORRON " v >N y
oLy (530 ) 30 BISULFITO (23) 5 | resasano (7)) 100°
L CAL |14 ) 30 DE SODIO ./ 4
ARACITDA * \ 4
l DERMASCA
PELLVIT (6 210y a LFY N ) .
6 ) 210' AGUAY D 2 .
kagp O caL (15) 0 RotieroN & 40 (WET BLUE)
HIDROXIDO l L o l —_
DESODIO /) N
7)) y- ( | 20 PROCESO
veorrON () 15 gorron (G & e @ DE RIBERA
PU-LA PULA 1
f ‘ TERMINADO
DERMASCA ([0 5
ENVIO 35 UF (= 20
DESCILACH II"/\> l
ADO PR
AGUA (. 2D ) 5
items # tiempo/min sat (= ) 20
operaciones 37 1275 A 4
transportes 6 110 /l N
inspecciones 2 10 ALKQ’,:ELL 29 '\J 20
esperas 1 15 g
ACIDO 5 .o
FORMICO (%0 ) 15
ACIDO l
SULFURIC /™ 120"
31
o \ 4
Tiempo total = tiempo de (operaciones + transportes + inspecciones + esperas) /l

minutos
Tiempo total= (1275 + 110 + 10 + 15) minutos
Tiempo total = 1410 minutos

Gréfico 41. Proceso de Ribera Después de la Implementacion del MRP.
Elaborado por: Investigador
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e Como el tiempo total es 1410 minutos que transformado a horas son 24 horas
de trabajo estos son 3 dias en realizar un remojo pelambre curtido para
obtener wet blue, hay que tomar en consideracion que se carga por cada
bombo 150 pieles que entran al proceso por lo que se tiene 8 bombos para
realizar este proceso por lo que se cargarian al bombo 2 remojos el lunes, dos
remojos el miércoles y 2 remojos en viernes, ademas un bombo martes y un
bombo jueves, con lo que se puede determinar que se tiene 1200 pieles para
iniciar el trabajo de produccion real. Ademés la empresa cuenta con

produccidn estandar de 1350 pieles por semana.

produccion real

eficacia = produccion standar
. 1200 pieles
eficacia = 130 pieles

eficacia = 0,89% =~ 89%

Por lo tanta la eficacia en la produccién de ribera aumento un 22%, debido a que la
eficacia de proceso antes de la implementacion fue 67% y después de la
implementacion es el 89%, por lo tanto la diferencia es del 22%

Proceso de Vitello Negro

Datos:

Cada bombo carga: 140 bandas
Bombos que se cargan a la semana: 4

Total produccion estandar: 560 pieles
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Total produccién real semana antes de la implementacion del MRP: 280 bandas

Total produccién real semana después de la implementacion del MRP: 420 bandas

produccion real

eficacia = produccion standar
_ . 280bandas
eficacia = 560 bandas

eficacia = 0,5% =~ 50%

Después de la implementacién del MRP
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Tiempo total = tiempo de (operaciones + transportes + inspecciones + esperas)
minutos
Tiempo total= (765 + 55 + 10 + 15) minutos
Tiempo total = 845 minutos

Gréfico 42. Proceso Vitello Negro 14-16 después de la implementacion del MRP.
Elaborado por: Investigador
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e Como el tiempo total es 865 minutos que transformado a horas son 13 horas
de trabajo estos son 1 1/2 dias en realizar un articulo denominado vitello
negro 14-16, hay que tomar en consideracion que se carga por cada bombo
140 bandas que entran al proceso por lo que se tiene 4 bombos para realizar
este proceso por lo que se cargarian al bombo los dias lunes, miércoles y
viernes, con lo que se puede determinar que se tiene 420 bandas para iniciar el
trabajo de producciéon real. Ademas la empresa cuenta con produccion

estandar de 560 bandas por semana.

produccion real

eficacia = -
f produccion standar

420 bandas
560 bandas

eficacia = 0,75% =~ 75%

eficacia =

Por lo tanta la eficacia se aument6 un 25%, debido a que la eficiencia antes de la
implementacion del sistema era 50% Yy después de la implementacion del nuevo
sistema que es del 75%, esta eficiencia aumento un 25% en el proceso de recurtido de

cuero Vitello negro 14-16

Proceso de Forro Beige 08-10

Datos:

Cada bombo carga: 100 bandas

Bombos que se cargan a la semana: 3

Total produccion estandar: 300 pieles

Total produccion real semana antes de la implementacion del MRP: 100 bandas
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Total produccién real semana después de la implementacion del MRP: 200 bandas

Después de la implementacion del MRP
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Tiempo total = tiempo de (operaciones + transportes + inspecciones + esperas)
minutos
Tiempo total= (380 + 20 + 10 + 15) minutos
Tiempo total = 425 minutos

Gréfico 43. Proceso Forro Beige 08-10 después de la implementacion del MRP.
Elaborado por: Investigador

Como el tiempo total de produccion es 425 minutos que transformado a horas

son 7 horas de trabajo estos es un dia en realizar un articulo denominado forro

Beige 08-10, hay que tomar en consideracion que se carga por cada bombo

100 bandas que entran al proceso por lo que se tiene 3 bombos para realizar

este proceso por lo que se cargarian al bombo el dia martes y jueves con 100

bandas respectivamente, con lo que se puede determinar que se tiene 200

bandas para iniciar el trabajo de produccion real. Ademas la empresa cuenta

con produccidn estandar de 300 bandas por semana.
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produccionreal

icacia =
ef cac produccion standar
ficaci 200 bandas
ejlcacla = ———————————
300 bandas

eficacia = 0,67% =~ 67%

Por lo tanto la eficacia se aumenté un 34%, debido a que la eficacia antes de la
implementacion era del 33% y después de la implementacién del mrp esta aumento al
67% por lo que por la diferencia con el antes y después es del 34% de la eficacia del

proceso de recurtido de un forro beige 08-10

Proceso de Silk incoloro Primera Fase 12-14

Datos:

Cada bombo carga: 120 bandas

Bombos que se cargan a la semana: 4

Total produccidn estandar: 480 pieles

Total produccién semana antes de la implementacion del MRP: 240 bandas

Total produccién semana después de la implementacion del MRP: 360 bandas

Después de la implementacion del MRP

187



WET BLUE

pesioo (1) 15

=)W

LAVADO NEUTRALIZADO
—
—
. BASYNTAN £ D\
PREPARACION 1) (1%
' 19 88
AGUAY ,
oo (G | FORMATO AN <o
(29 (1) %
FORMICO DESODIO )/
EUSAPON /l\ TANIGAN _
ocy “\' 3 \30 PAKNY‘ 9\“ 20
EURFKA © DENSOTANA ™/
800R
\\ BICARBONATOR,
y
TRUPOTAN l
KY [ oy a
ruporan () 0| TRUPOTAN (1)
EH RKM "/
S
RELUGAN (6| 15 TRUPOSY“ 8 1
GT-50 ) O
TRUPOTAN )
BIO 08
TRUPOTAN () 30
UPHYTCH O
INSPECCION

PH

HABLANDADO

SIK
.

y
PROCESO

RECROMADO DESVENADO .
I —— 4>l
FOSFOL
sc10 (16 20| ESTIRADO 20\‘ 5 w0 | /21\ .
v )

REPELAN 17 (l N ;"
WR-1 R Ewovacio | | COLeADO) zz/ \
TRUPON /£ ENVIO i o
o & )" COLGADO Eq[

CERAMINA 5
LIQUIDA
ENVIO ﬁ
DESVENADO /|
items #  tiempo/min
operaciones 23 §10
transportes 4 5
inspecciones 1 10
£peras 1 15

SILK
INCOLORO
PRIMERA
FASE
TERMINADO

Tiempo total = tiempo de (operaciones + transportes + inspecciones + esperas)

‘ Q

minutos
Tiempo total= (610 + 55 + 10 + 15) minutos

Tiempo total =

690 minutos

Gréfico 44. Proceso Silk Incoloro primera fase después de la implementacion del MRP.

Elaborado por: Investigador

Después de la implementacion del sistema mrp y con los tiempos de

produccion que han disminuido considerablemente donde el tiempo total es

690 minutos y su equivalente en horas sera 11.5 horas de trabajo para la

elaboracion de un articulo Silk incoloro primera fase por lo que se puede

trabajar en produccion hasta con 320 bandas por semana.
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produccion real

eficacia = produccion standar
.. 320 bandas
eficacia = 480 bandas

eficacia = 0,66% =~ 66%

Por lo tanta la eficacia se aumenté un 16%.en el proceso de recurtido de un cuero
Silk incoloro, por lo que la implementacion del sistema si se ve factible debido a que

hay un incremento de la eficacia en la produccion del articulo en estudio.

Proceso de Ante Negro

Datos:

Cada bombo carga: 500 bandas

Bombos gue se cargan a la semana: 2

Total produccidn estandar: 1000 pieles

Total produccién real semana antes de la implementacion del MRP: 473 bandas

Total produccién real semana después de la implementacion del MRP: 946 bandas

Después de la implementacién del MRP
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Gréfico 45. Proceso Ante Negro después de la implementacion del MRP.

Elaborado por: Investigador

produccion que han disminuido considerablemente donde el tiempo total es
240 minutos y su equivalente en horas serd 4 horas de trabajo para la
elaboracion de un articulo Ante Negro por lo que se puede trabajar en
produccidn hasta con 946 bandas por semana, este dato se lo conoce que se lo

tiene en stock de inventarios. este proceso se lo podria realizar en un solo dia

Después de la implementacion del sistema mrp y con los tiempos de

dos veces, debido a que los tiempos de produccidn son cortos.

produccion real

eficacia =

produccion standar
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946 bandas

eficacia =

1000 bandas

eficacia = 0,946% =~ 95%

Por lo tanto la eficacia se aumenté un 51%.en el proceso de recurtido de un cuero

Ante Negro, debido a que los tiempos de produccion se redujeron hasta un 40% de su

tiempo anterior.

Lista de Proveedores

Los proveedores mas usuales y fijos que maneja la empresa ya sea en requisicion de
quimicos o de pieles (materia prima) para la ejecucion de la produccién son los que

se detallan en la tabla N. 48.

Tabla N 48: Lista de Proveedores

LISTA DE PROVEEDORES

proveedor cantidad al mes Tipo
Espinoza Javier 1000 Cuero
Lopez Viadimir 600 Cuero
Yansatufia 450 Cuero
Klever
Quimicur 1000 Quimicos (kilos)
Pellanil 500 Quimicos (kilos)
Calital 750 Quimicos (kilos)

Elaborado por: Investigador
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Analisis de Costos

Proceso Ribera
Tabla N 49: Costos Proceso de Ribera

Elaborado por: Investigador
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE CODIGO: RP-01
MATERIALES 04/03/20
TENERIA FECHA: 13
INCASA VERSION 1
PROCESO: WET BLUE
PAGINA: 12
COSTO DE MATERIALES
# UNIDA | PRECIO/ | |\poR
DESCRIPCION | CODIGO CANTIDAD D KG TE
1 AGUA AG 24541 KG 0,02 490,82
) HIDROXIDO DE
SODIO HS 4,34 KG 1,03 4,4702
3 BORRON DL DL 4,34 KG 4,54 19,7036
4 ARACIT DA DA 2,89 KG 3,12 9,0168
5 PELLVIT KABP PK 8,67 KG 2,06 17,8602
6 BORRON PULA BP 3,65 KG 3,62 13,213
7 | MOLLESCAL L-ND| MLN 14,45 KG 2,14 30,923
8 CAL CA 130,05 KG 0,15 19,5075
; oo sS 46,25 KG 1,52 70,3
11 SUA-I\FA%L?ODE DA 35 KG 0,8 28
12 DERMASCAL F DF 3 KG 2,97 8,91
13 ROHAPON OPB RHO 2 KG 1,91 3,82
14 SAL SA 25 KG 0,08 2
15 ALKAPELL W ALK 5 KG 2,65 13,25
16 | ACIDO FORMICO AF 35 KG 1,29 4,515
17 suﬁgb%?co AS 4,9 KG 0,83 4,067
18 NIBICROMO NBC 30 KG 1,52 45,6
19 CROMENO CRM 2,15 KG 2,69 5,7835
TOTAL 768,759




Proceso Vitello Negro
Tabla N 50: Costos Vitello Negro

CODIGO: RV-02
PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES 20/08/201
TENER! FECHA: 2
A INCA
S.A VERSION: 1
PROCESO:RECURTIDO VITELLO NEGRO 14-16
PAGINA: 1
COSTO DE MATERIALES
UNIDA | COSTO/K | IMPORT
# DESCRIPCION  |CODIGO  |CANTIDAD| P G E
1 AGUA AG 2360 KG 0,02 47,20
2 EUSAPON OC oC 0,29 KG 5,45 1,58
3 ACIDO FORMICO AF 1,76 KG 1,29 2,27
4 AN”EQITA&Z{ETGRA ANE 6,5 KG 10,12 65,78
5 EUREKA 800 R EK 59 KG 3,6 21,24
6 TRUPOTAN EH EH 59 KG 2,41 14,22
7 NUBICROMO NBC 5,9 KG 1,52 8,97
8 RELUGAN GT-50 GT 2,95 KG 6,31 18,61
9 | FORMIATO DE SODIO FS 59 KG 1,03 6,08
10 TANIGAN PAKN TPK 5,9 KG 4,2 24,78
11 DENSOTAN A DA 2,95 KG 4,22 12,45
12 B'CAZE\;A%'\,LAI‘;O DE BA 1,18 KG 2,28 2,69
13 TRUPOTAN UPH UPH 14,75 KG 2,7 39,83
14 TRUPOTAN RKM RKM 14,75 KG 1,94 28,62
15 TRUPOSIY TBD TBD 16,23 KG 4,21 68,33
16 BASYNTAN LB-BE LBBE 11,8 KG 2,28 26,90
17 TRUPOTAN TCH TCH 14,75 KG 3,05 44,99
18 TANIGAN OS 0S 59 KG 3,93 23,19
19 TRUPOC,SE NEGRO M] 2,36 KG 6,99 16,50
20 FOSFOL SC - 10 SC 7,38 KG 343 25,31
21 REPELAN WR-10 WR 17,7 KG 4,6 81,42
22 TRUPON CST CST 1,48 KG 3,42 5,06
23 | CERAMINA LIQUIDA CL 2,95 KG 2,2 6,49
TOTAL 592,50

Elaborado por: Investigador
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Proceso Ante Negro

Tabla N51: Costos Ante Negro

CODIGO: RP-01
PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES 04/03/20
TENERIA FECHA: 13
INCA S.A 1
PROCESO: ANTE NEGRO VERSION
PAGINA: 1
COSTO DE MATERIALES
# UNIDA | PRECIO/ | IMPOR
DESCRIPCION CODIGO CANTIDAD D KG TE
1 AGUA AG 1026 KG 0,02 20,52
2 EUSAPON OC EU 0,09 KG 5,45 0,4905
3 ANILINA NEGRA
EXTRAT AEN 0,9 KG 10,12 9,108
4 SELLA SOLIDO A
NEGRO SSN 3,78 KG 6,12 23,1336
5 ACIDO FORMICO AF 3,15 KG 1,29 4,0635
6 ANILINA NEGRA
MODERLA FTR H\C ANM 1,98 KG 11,36 22,4928
NEGRO TRUPOBASE
7 MTD NTBM 0.9 KG 9,33 8,397
8 CORIPOL A CA 2,7 KG 3,81 10,287
TOTAL | 98,492

Elaborado por: Investigador
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Proceso Forro Beige

Tabla N 52: Costos Forro Beige

PLAN DE REQUERIMIENTO DE |CODIGO: RV-02
TENERIA MATERIALES FECHA 22/08/2012
INCAS.A | PROCESO:RECURTIDO FORRO |VERSION 1
BEIGE PAGINA: 1
LISTADO DE MATERIALES
CANTI | UNIDA | PRECI | IMPO
# DESCRIPCION CODIGO DAD D O/KG |RTE
1 AGUA AG 1208 | KG | 0,02 | 24,16
2 DEFAT 80 PA PA 23 KG | 392 | 9,02
3 EUSAPON OC oc 012 | KG | 545 | 0,65
TANODERM
4 DESLIZANTE ANE 346 | KG | 223 | 7,72
5 EUREKA 800 R EK 23 KG | 36 | 828
6 NUBICROMO NBC 345 | KG | 152 | 524
7 TANIGAN PAKN PTK 173 | KG | 42 | 7,27
8 |FORMIATO DE SODIO FS 173 | KG | 1,03 | 1,78
BICARBONATO DE
9 AMONIO BA 138 | KG | 228 | 315
10 TERGOTAN PMB PMB 2,3 KG 3,85 8,86
11 | HPODERMLICKER SLF 23 | kG | 265 | 610
12 MIMOSA MMS 345 | KG | 2,75 | 9,49
13 TAMOL M TT™ 23 KG | 2,99 | 6,88
14 BASYNTAN LB-BE LBBE 3,45 KG 2,28 7,87
15 KELLON BEIGE MC MC 1,15 KG 8,67 9,97
16 | LURAZOL BEIGE LF LF 012 | KG | 928 | 1,11
17 | HIPODERW LICKER EXP 23 | kG | 265 | 610
18 L'PODESE/'F'—'CKER LSLF 805 | KG | 31 | 2496
19 TRUPON CST CST 115 | KG | 342 | 3,93
20 | ACIDO FORMICO AF 138 | KG | 1,29 | 1,78
21 | CERAMINA LIQUIDA CL 1,15 KG 2,2 2,53
TOTAL | 156,82

Elaborado por: Investigador
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Proceso Silk Incoloro
Tabla N 53: Costos Silk Incoloro

CODIGO: RV-02
PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
TENERIA FECHA: |22/08/2012
INCAS.A VERSION 1
PROCESO:RECURTIDO FORRO BEIGE
PAGINA: 1
LISTADO DE MATERIALES

# DESCRIPCION CODIGO | CANTIDA UL\'[')D /Plfgc'o 'T'V'POR
1 AGUA AG 1208 KG | 002 | 2416
2 DEFAT 80 PA PA 23 KG | 392 | 9,02
3 EUSAPON OC oC 0,12 KG | 545 | 0,65
4 JEASNL?ZDAENR% ANE 3,46 KG | 223 | 7,72
5 EUREKA 800 R EK 23 KG | 36 | 828
6 NUBICROMO NBC 3,45 KG | 152 | 524
7 TANIGAN PAKN PTK 1,73 KG | 42 | 7.27
8 | FORMIATODE SODIO | FS 1,73 KG | 1,03 | 1,78
g | DICARBINAITODE BA 1,38 KG | 228 | 315
10 | TERGOTAN PMB PMB 23 KG | 385 | 886
11 | LIPODERM LICKER SFL | SLF 23 KG | 2,65 | 6,10
12 MIMOSA MMS 3,45 KG | 275 | 9,49
13 TAMOL M TT™ 23 KG | 299 | 6,88
14 | BASYNTANLB-BE | LBBE 3,45 KG | 228 | 7,87
15 | KELLON BEIGE MC MC 1,15 KG | 867 | 997
16 LURAZOL BEIGE LF LF 0,12 KG 9,28 1,11
17 | HIPODERILICKER EXP 2.3 KG | 2,65 | 6,10
18 | LIPODERM LICKER SLF| LSLF 8,05 KG | 31 | 24.96
19 TRUPON CST CsT 1,15 KG | 342 | 393
20 | ACIDO FORMICO AF 1,38 KG | 129 | 1,78
21 | CERAMINA LIQUIDA | CL 1,15 KG | 22 | 253

TOTAL | 156,82

Elaborado por: Investigador
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Tabla N 54: Descripcién EOQ

Analisis EOQ

E0Q =

_y’D*S*E
C+H

DESCRIPCION

DEMANDA MENSUAL

COSTO DE PEDIR

COSTO UNITARIO DE ALMACENAMIENTO POR UNIDAD

O|IT|»n |0

COSTO UNITARIO DE UNIDAD

Elaborado por: Investigador

Tabla N 55: Célculo de EOQ

ARTICULO $ D S H C (D*S*2) | (H*C) | (D*s*2)/(H*C) | EOQ
\éVLEJE 768,76 | 4800 | 15,38 |0,25|40,00|147601,88 | 10,00 | 14760,19 |121,49
VITELLO | 592,50 | 560 | 11,85 |0,15|25,00| 13271,93 | 3,75 3539,18 59,49
ANTE 98,49 | 1904 | 1,97 |0,28|10,00| 7501,18 | 2,80 2678,99 51,76
FORRO 156,82 | 800 | 3,14 |0,15|15,00| 5018,30 | 2,25 | 2230,36 | 47,23
SILK 205,48 | 480 | 4,11 |0,25|12,00| 3945,16 | 3,00 | 131505 | 36,26

Elaborado por: Investigador

Tabla N 56: Requerimiento Mensual y Semanal

REQUERIMIENTOS SEMANAL

ARTICULO |[DESCRIPCION |# DE BANDAS | REQ MENSUAL
REMOJO/PEL RP 1200 4800
CURTIDO Cu 1200 4800
VITELLO VITELLO 140 560
ANTE ANTE 476 1904
FORRO FORRO 200 800
SILK SILK 120 480

Elaborado por: Investigador
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Grafico 46. Analisis EOQ
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Elaborado por: Investigador
Analisis POQ
Tabla 57: Descripcién POQ
DESCRIPCION
— D«§x2
d demanda diaria POQ =
p produccion diaria H % (1 P)
Q cantidad Optima de pedido
Elaborado por: Investigador
Tabla N 58: Calculo POQ
ARTICULO ESH H (D*$*2)
$ D S |H|Cld]| p | @S| @) | | o | POR

WET BLUE | 768,76 | 4800 | 15,38 |0,25| 40 |300| 290 |147601,88| 0,03 | 001 | 123002 | 3507
VITELLO | 592,50 | 560 |11,85|0,15| 25 |140| 120 | 13271,93 | 0,14 | 0,02 284,40 | 16,86

ANTE 98,49 | 1904 | 1,97 0,28 | 10 |476| 300 | 7501,18 | 0,37 | 0,10 776,59 | 27,87
FORRO | 156,82 | 800 | 3,14 |0,15| 15 |200| 100 | 501830 | 050 | 0,08 376,37 | 19,40

SILK 205,48 | 480 | 4,11 [0,25| 12 [120| 100 | 394516 | 0,17 | 0,04 164,38 | 12,82

Elaborado por: Investigador
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Grafico N 47. Analisis POQ
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Elaborado por: Investigador

Cronograma de Recurticiones para la Semana del 11 al 15 de Marzo del 2013

Tabla N 59: Cronograma de Recurticiones

TIPO DE # DE
BOMBO BOMBO | LUNES | MARTES | MIERCOLES | JUEVES | VIERNES
0 RP RP
REMOJO
PELAMBRE L RP RP RP
2 RP RP RP
3 CuU CuU CuU CuU CuU
4 CuU CuU CuU CuU CuU
CURTIDO 5 cU cU cU
6 CU CuU CU
7 VITELLO| ANTE VITELLO ANTE | VITELLO
ENGRASE 8 SILK FORRO SILK FORRO SILK

Elaborado por: Investigador
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Indicador de Recurticiones

Tabla N 60: Indicador de Produccién de Recurticiones

ARTICULO | DESCRIPCION |# DE BANDAS
REMOJO/PEL RP 1200
CURTIDO Cu 1200
VITELLO VITELLO 140
ANTE ANTE 476
FORRO FORRO 200
SILK SILK 120

Elaborado por: Investigador

Administracion de la Propuesta

La propuesta planteada sobre el plan de requerimiento de materiales permitira
optimizar los procesos de produccion en Teneria INCA S.A. este disefio ayudara a
determinar las cantidades y fechas reales en las cuales se deben emitir las drdenes de
pedidos asi también vamos conocer con exactitud las fechas de entregas de pedidos,

evitando que se detenga la produccion por falta de insumos o materia prima.

El manual “Plan de Requerimiento de Materiales” sera supervisado por personas
autorizadas como: gerente de Produccion, Bodeguero, Supervisores de Planta y
Departamento de Ventas, debido a que ellos son quienes estan mas relacionados con
los insumos, la materia prima y la entrega de pedidos, o asi la coordinacion entre

departamentos y evitando retrasos en la produccion.
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Previsién de la Evaluacién

Tabla N 61: Monitoreo y Evaluacion

PREGUNTAS BASICAS

EXPLICACION

1.-;Quién solicita
evaluar?

Empresa Teneria INCA S.A

2.- ¢Por qué evaluar?

Para determinar las deficiencias e
inconvenientes  existentes al momento
desarrollarlo.

3.- ¢Para qué evaluar?

Para comprobar el cumplimiento del
proceso

4.- ; Qué evaluar?

El sistema de un “Plan de requerimiento
de Materiales”, para la optimizacion de los
procesos de produccion.

5.- ¢Quién evalta?

Gerente de produccién, supervisores de
planta, Bodeguero y departamento de
ventas.

6.- ¢ Cuando evaluar?

Cuando se actualiza el sistema cada tres
meses

7.- ¢Coémo evaluar?

Seguimiento del manual elaborado,
verificandolo

8.- ¢Con qué evaluar?

Con los recursos necesarios Yy auto
evaluando al personal de la empresa con
preguntas y cuestionarios.

Elaborado por: Investigador
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Conclusiones

En las pruebas realizadas en sistema MRP sele elevo la eficacia de los
procesos de recurtido en el caso del Vitello Negro 14-16 se engrandecio hasta
un 25%, con lo que se pudo demostrar que si es factible la implementacion de
dicho sistema.

La estructura del producto terminado debe ser elaborado en consideracion a
los niveles, estos toman prioridad dependiendo donde vayan a ser utilizadas,
con la estructura del producto de obtuvo una mejor distribucion de los niveles
de jerarquia de los productos.

La implementacion de este sistema en la empresa permitira mejorar la
adquisicion de la materia prima, permitiendo tener un mayor control de la
emision y recepcion de las mismas, mejorando asi la fluidez de los materiales
y controlando de una mejor manera los desperdicios que se producen en la

fabricacion del producto.

Recomendaciones

Para la elaboracion de la lista de materiales se recomienda tomar a
consideracién todos los elementos necesarios por minimos que estos sean para
la fabricacién del producto, asi como también considerar las cantidades
exactas que intervienen para la realizacion de esta lista.

Es recomendable capacitarse adecuadamente del proceso de fabricacion del
producto, para asi desarrollar con mayor facilidad la estructura del mismo,
debido a que es importante determinar por niveles los elementos que van a

solicitar con anterioridad para la fabricacion de otros componentes.

202



e En las hojas de calculo de debe tener muy en cuenta las fechas de emision y
recepcion de 6rdenes de pedidos de materia prima de para que no haya
desordenes al instante de realizar el cuadro de resumen.

e En el cuadro de resumen indica la cantidad que se vaya a recibir de la
emision de la orden solicitada, asi también indica la cantidad exacta que se va
solicitar para el pedido de produccién con el fin de no tener ningun

inconveniente con la existencia de inventarios.
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ANEXOS

ABREVIATURAS

TENERIA INCA S.A

# NOMBRE CODIGO
1 |ACIDO FORMICO AF
2 |ACIDO SULFURICO AS
3 |[AGUA AG
4 | ALKAPELL W ALK
5 |ANILINA NEGRA EXTRA T ANE
6 | ANILINA NEGRA MODERLA FTR H\C ANM
7 | ARACIT DA ADA
8 |BASYNTAN LB-BE LBBE
9 |BICARBONATO DE AMONIO BA
10| BICARBONATO DE SODIO BS
11 |BISULFITO DE SODIO BDS
12 | BORRON DL DL
13| BORRON PULA BP
14 |CAL CA
15| CERAMINA LIQUIDA CL
16 | CORIPOL A CA
17| CROMENO CRM
18 | DEFAT 80 PA PA
19 | DENSOTAN A DA
20 | DERMASCAL F DF
21 |[EUREKA 800 R EK
22 |[EUSAPON OC oC
23 |FORMIATO DE SODIO FS
24 |FOSFOL SC-10 SC
25| HIDROXIDO DE SODIO HS
26 | KELLON BEIGE MC MC
27| LAVADO LV
28 | LIPODERM LICKER EXP EXP
29 | LIPODERM LICKER SFL SFL
30 | LURAZOL BEIGE LF LF
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TENERIA INCA S.A

# NOMBRE CODIGO
31| MIMOSA MMS
32 | MOLLESCAL L-ND MLN
33 | NEGRO TRUPOBASE MTD NTBM
34 |NUBICROMO NBC
35| PELLVIT KABP PK
36 | RECROMADO RC
37| RELUGAN GT-50 GT
38 | REPELAN WR-10 WR
39 | ROHAPON OPB RHO
40 | SAL SA
41 | SELLA SOLIDO A NEGRO SSN
42 | SILK SK
43 |SULFATO DE AMONIO SDA
44 | SULFURO DE SODIO SS
45 | TAMOL M TT™M
46 | TANIGAN OS 0S
47 | TANIGAN PAKN TPK
48 | TANODERM DESLIZANTE D
49 | TERGOTAN PMB PMB
50| TRUPOCOR NEGRO MJ MJ
51| TRUPON CST CST
52 | TRUPOSYL TBD TTBD
53 | TRUPOTAN BIO 08 BIO
54 | TRUPOTAN EH EH
55| TRUPOTAN RKM RKM
56 | TRUPOTAN TBD TBD
57| TRUPOTAN TCH TCH
58 | TRUPOTAN UK UK
59 | TRUPOTAN UPH UPH
60 | WET BLUE WB
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Entrevista dirigida al Gerente de Produccion de Teneria “INCA” S.A.

1. ;Conoce usted el tiempo normal en realizar el proceso de Remojo- Pelambre y

curtido que se utilizan en la empresa?

2. ¢Estan documentados los procesos en el area de ribera de la empresa?

3. ¢La Empresa ha puesto en marcha técnicas para estandarizar los procesos

productivos?

4. ;Considera que los recursos disponibles para la produccion son bien utilizados por

los trabajadores?
5. ¢Considera usted que la adquisicion de la materia prima es la adecuada para
satisfacer las necesidades de los procesos de produccién, sin ocasionar demoras

innecesarias?

6. ¢Conoce usted la capacidad de produccion actual en el proceso engrasado o

recurtido de la empresa?

7. ¢Qué nivel de conocimientos cree que tienen los trabajadores del area de ribera, en

cuanto a optimizar los procesos de produccion?

8. ¢ Cree que se optimice los recursos en el area de bodega en cuanto a la adquisicién

de materiales?
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UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO
FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS ELECTRONICA E
INDUSTRIAL
CARRERA DE INDUSTRIAL EN PROCESOS DE
AUTOMATIZACION

ENCUESTA DIRIGIDA AL PERSONAL OBRERO Y ADMINISTRATIVO DE
TENERIA INCA S.A.

La presente encuesta tiene como finalidad conseguir informacion relacionada con la

adquisicién de materia prima en Teneria INCA S.A.

Objetivo:
Conocer los conocimientos que tienen el personal administrativo y obrero en cuestién

a la adquisicion de materiales que se realiza en la empresa.

Instrucciones: Lea detenidamente las siguientes preguntas antes de contestar y

seleccione las alternativas que usted crea necesario,

1. ¢Cree usted que la planificacion de materiales es el adecuado dentro de la

empresa?
si [ No []
2. ¢considera que el tiempo de adquisicion de materiales es el adecuado?
si ] No []

3. ¢Conoce técnicas para mejorar la utilizacion de materia prima?
si [] No []

4. ;Cree Ud. que su empresa tiene un adecuado proceso de manufactura?

Si [] No [ ]
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5. ¢Suempresa lleva registros de los materiales que entran y salen de bodega?

Si [] No [ ]

6. ¢Conoce los procesos para solicitar materia prima u algun otro material?

Si [] No [ ]

7. ¢Considera usted adecuado la implementacién de un sistema que ayude a

disminuir el tiempo de solicitudes de pedidos en la empresa?

Si [] No [ ]

8. ¢Estaria de acuerdo con capacitarse permanentemente para obtener un mejor

manejo de la materia prima?

Si ] No [ ]

9. ¢Suempresa cuenta frecuentemente con la materia prima necesaria para

efectuar su trabajo?

Si [] No [ ]

10. ¢ La frecuencia que se escasea los materiales en su empresa es?
Alta [ MedialC] Baja []

11. ¢ Conoce usted las cantidades exactas de materiales que utiliza en el proceso?
Mucho [] Poco [] Nada []

GRACIAS POR SU COLABORACION!!
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