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RESUMEN

El presente proyecto, realizado en la empresa Carrocerias Jacome, estd orientado a
solucionar inconvenientes relacionados con los insumos necesarios para el proceso de

produccion, ya que causa una deficiente prevision de existencias, el desconocimiento de
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la cantidad de materiales necesarios para los procesos, los cuales derivan en una demora
en la entrega del producto final. Por lo tanto, se desarrolla un analisis especifico del
método de control y adquisicion de materia prima actual en la empresa, el primer paso
es desarrollar una entrevista para analizar el procedimiento con el cual ingresa y sale el
inventario en bodega y determinar problemas existentes en la entrega de los distintos
insumos y materiales por parte de los proveedores, ademas tomar datos de produccion
de carrocerias con el fin de pronosticar la demanda para el proximo horizonte de
planeacion y desarrollar los diversos planes de produccion a largo y corto plazo. A
continuacion se realiza el diagrama de procesos y se verifica el tiempo en el que se
realiza cada accion dentro de la produccion, para poder determinar el tiempo de entrega
en las ordenes de produccion. Posteriormente se desarrolla el MRP en el cual se observa
una hoja de calculo del desarrollo de cada nivel de la estructura de fabricacion del
producto, el periodo de tiempo a realizar pedidos de los insumos y la cantidad de
materiales a utilizar en cada proceso. Este plan ayuda a la empresa a cumplir con la
demanda de productos pronosticada de tres mini buses urbanos, reduciendo su ciclo de
diecisiete semanas a dieciséis semanas y ademas se redujo el costo de inventario y los

costos de fabricacion.
Descriptores

Insumos, inventario, lista de materiales, 6rdenes de produccion, plan de requerimiento

de materiales.

Abstract

The present project, performed at Carrocerias Jacome company, is guided to solve
problems related to the necessary inputs for the bus production process, as it causes

poor forecasting of stocks in warehouse, lack of knowledge of the amount of materials
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needed for production processes, which result in a delay in product delivery and
customer dissatisfaction. Therefore, it was developed a specific analysis specific
analysis of the method of control and procurement of raw materials that are held in the
company, the first step is to develop an interview to perform an analysis of the current
process by which materials enter and leave inventory in warehouse and identify existing
problems regarding delays in the delivery of the different inputs and materials from
suppliers to the company, besides taking production data in coachwork company in
order to forecast demand for the next planning horizon and develop several production
plans long and short time. Then, it was performed the process diagram and verified the
time that each action performed within the production of a bodywork, in order to
determine the delivery time on manufacturing orders. Later, it was performed an
analysis of the materials from which the coachwork is made to proceed with the
materials requirements planning in which it will be appreciated a worksheet in the in
the development of each level of the structure production of the product, the time period
to place orders for supplies and the amount of materials used in each process. This plan
helped the company to meet product demand forecast of three urban mini buses,
reducing cycle from seventeen weeks to sixteen weeks, since the system is available the
required amount of materials and time. Besides the cost of inventory and manufacturing

costs are reduced.
Descriptors

Bill of materials, inputs, inventory, lead time, material requirements planning and

production orders.

GLOSARIO DE TERMINOS Y ACRONIMOS

MRP. Plan de requerimiento de materiales.
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MPS. Programa maestro de produccion.
CRP. Plan de Requerimiento de Capacidad
BOM. (Bill of Materials) Lista de materiales

Carroceria. Parte de los vehiculos automoviles o ferroviarios que, asentada sobre el
bastidor, reviste el motor y otros elementos, y en cuyo interior se acomodan los

pasajeros o la carga.

Chasis. Vehiculo motorizado sin carroceria.

EOQ. (Economic Order Quantity) Cantidad econémica de pedidos.
Manufactura. Obra hecha a mano o con auxilio de maquina.

R.O. Recepcion de Ordenes.
E.O. Emision de Ordenes.
E. Entrega.

I.P. Inicio de Produccidn.

Stock. Cantidad de mercancias que se tienen en depdsito.

Lote. Es una determinada cantidad de un material para la fabricacién de un producto.

INTRODUCCION

Los sistemas de planeacién y control de manufactura, ahora y en el futuro, deben
suministrar la plataforma efectiva de los recursos de manufactura y asi proporcionar la

informacion de ejecucion que sustente la funcion de control. En las empresas de
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manufactura la demanda de materias primas, componentes y otros materiales depende
del plan de produccion para el producto final. Por ello es importante determinar qué

cantidad de componentes sera necesaria en cada periodo de tiempo. [1]

El proyecto se encuentra dividido en cinco capitulos en los cuales se expone de forma
clara y detallada el contenido de la investigacion; se describen distintos temas, los
mismos que definen los aspectos mas importantes de un plan de requerimiento de

materiales.

En el Capitulo I, se define el planteamiento del problema, en donde se realiza un
andlisis macro, meso y micro del problema. Ademas se detalla la delimitacion del
proyecto, es decir, el rea académica, linea de investigacion, sublinea de investigacion
el lugar y el tiempo que conllevan la realizacién del presente proyecto. De igual manera,
contiene la justificacién, donde se especifica la importancia, los beneficiarios y la
factibilidad al desarrollar este trabajo. Finalmente, el objetivo principal y los objetivos

especificos.

En el Capitulo I, se describen los antecedentes investigativos; es decir, documentos
previos que se relacionen con el presente proyecto, fundamentacion teérica que es la

base de la investigacion y la propuesta de solucion al problema.

El Capitulo Il describe la metodologia de la investigacion, es decir, la modalidad de la
investigacién donde se redacta que tipo de investigacion desarrollada, la poblacion y
muestra, el método con el cual se recolectd la informacion, el procesamiento y anélisis

de los datos y los pasos a seguir para el desarrollo del proyecto.

En el Capitulo IV, se desarrolla una encuesta con el fin de analizar el estado actual del
control y registro de inventarios, se realizé ademas la clasificacion ABC del inventario
actual de la empresa. Posteriormente se desarrollan tanto el plan agregado como
también el plan maestro de produccion y finalmente el plan de requerimiento de

materiales.

Por ultimo en el Capitulo V, se incluyen las conclusiones y recomendaciones de la
investigacion, en las mismas que se redacta el resultado del desarrollo de cada uno de

los objetivos planteados.
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CAPITULO |
EL PROBLEMA

1.1 Tema de Investigacion

“PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES PARA EL CONTROL DE USO
DE INVENTARIO EN LA PRODUCCION DE BUSES EN LA EMPRESA
CARROCERIAS JACOME”.

1.2 Planteamiento del Problema

El adecuado control de inventario radica en la busqueda de las mejores estrategias de
planificacion de recursos que permitan incrementar la productividad, rentabilidad y
eficiencia del proceso de produccion. La industria carrocera en el Ecuador enfrenta un
problema de calidad y cantidad de productos y servicios, los cuales son el resultado de
que el sector productivo nacional, no se ha tecnificado en relacion a su maquinaria y
equipo necesario para mejorar su productividad y competitividad [2], asi como también
el control de pedido de materia prima y sobretodo que facilite mantener un bajo nivel de
producto en proceso, estas empresas buscan evitar el déficit de materiales requeridos
por tal motivo se debe desarrollar un analisis de pronosticos de las elementos necesarios
de acuerdo a la demanda de produccion y asi tener disponibles los recursos en el

momento oportuno para su posterior fabricacion.

Debido a que no es posible contar con una base de datos integra que proporcione
informacién de forma confiable, han surgido ciertos inconvenientes relacionados con el
registro y control de materiales, pues el problema en comun de varias empresas es
carecer de un método apropiado que indique las cantidades de articulos necesarios para

el reabastecimiento en forma precisa y oportuna, el mismo que facilite un efectivo



desarrollo de las operaciones de fabricacién; es decir, que la produccion sea continua y
permita reducir costos de produccion, sin embargo un minimo nimero de empresas
mantienen un nivel de inventario optimo las cuales han logrado conseguir que sus
productos estén disponibles cuando el proceso lo necesite por consiguiente se han

logrado posicionar en el mercado.

La empresa Carrocerias Jicome es una de las fabricas productoras de buses en el pais y
ha ido surgiendo poco a poco hasta convertirse hoy en dia en una de las mas
importantes de este sector, cuyo principal problema es el inadecuado control del
inventario, el mismo que impide el desarrollo econémico de la empresa debido a la
realizacion de inversiones innecesarias 0 compra de materia prima e insumos en

€XCesO.

Por lo tanto se necesita de un método que pueda optimizar sustancialmente el tiempo de
entrega del producto final, pues existen demoras en la produccion debido a la falta de
materiales importantes e indispensables en el producto final, para conseguir asi la
entrega de sus productos dentro del tiempo establecido y cumpliendo con las exigencias

del cliente.

Por ende, es indispensable una adecuada planificacion a partir de la cual se pueda
determinar la cantidad de productos finales necesarios para un periodo, y asegure que
los insumos estén disponibles para la produccion y mantenga los niveles correctos de
inventario, consecuentemente se requiere coordinar todas las actividades y horarios para

la manufactura.

El método preciso con el que se busca dar solucion a la problematica, es el plan de
requerimiento de materiales (MRP); sin embargo, para su desarrollo es 9indispensable
un plan o programa maestro de produccion en el cual se establece las fechas de
fabricacion de acuerdo a los pronosticos de demanda.

1.3 Delimitacidn
1.3.1 De contenido

Area académica: Industrial y Manufactura.



Linea de investigacion: Industrial.

Sublineas de investigacion: Gestion de sistemas de planeacion y control de la
produccion de bienes industriales.

1.3.2 Espacial

La investigacion se desarrolla en la empresa Carrocerias Jacome ubicada en la ciudad de

Ambato, sector Huachi Grande en el barrio Gran Colombia en la calle Alabama.
1.3.3 Temporal

La presente investigacion se desarrolla en seis meses desde la aprobacion del proyecto.
1.4 Justificacion

La presente investigacion tiene por interés el desarrollo de un método que permitird
implementar un plan de requerimiento de materiales para establecer las cantidades de
componentes requeridas por cada proceso de produccion de acuerdo a las ordenes de
pedidos, y de esta manera conseguir una entrega eficaz y a tiempo hacia el cliente, con
este control no solo se disminuirdn gastos excesivos en lo que se refiere a insumos y
materia prima adquirida, sino que ademas se lograra tener un nivel éptimo de recursos
indispensables para la construccién y fabricacion del producto final en la empresa

Carrocerias Jacome.

Los principales beneficiarios con la realizacion de este proyecto seran el area de
produccion, los trabajadores, accionistas y demas personal de la empresa Carrocerias
Jacome, ya que al desarrollar un Plan de Requerimiento de Materiales, se lograra
estandarizar la utilizacion de materiales y elementos para la elaboracion de los distintos
tipos de carrocerias que se producen en la empresa con lo que se puede evitar la escasez
0 exceso de material en el proceso de produccion, asi como tambien el tiempo de
produccion, logrando la satisfaccion y confortabilidad no solo por parte de los obreros y
distintos empleados de la empresa Carrocerias Jacome, sino también de los clientes ya
gue se sentirdn conformes con la calidad del producto terminado y con la entrega a

tiempo del mismo.



La implementacién de un Plan de Requerimiento de Materiales en la empresa
Carrocerias Jacome evitara las inversiones innecesarias como la compra inadecuada de
materia prima, pérdidas econdémicas causadas por el incremento en los tiempos de
produccién por no disponer de material necesario a tiempo en el proceso, asi como el
control de inventarios optimizando asi los recursos econdémicos, los mismos que
podrian ser utilizados para mejorar la infraestructura o invertir en la capacitacion de los

empleados de la empresa.

La importancia de este proyecto radica en el anélisis del manejo de los inventarios y la
determinacion de las falencias susceptibles de mejora. El analisis principal reside en el
estudio del control interno de los inventarios en la empresa Carrocerias Jacome en la
cual se encuentren ya establecidos los lineamientos para el manejo de los insumos y los

productos para la venta.

La factibilidad de poner en marcha el proyecto es muy viable ya que se puede acceder a
la empresa y existe el apoyo del Gerente Propietario, asi como también de sus
empleados. Ademas la aplicacion del plan de requerimiento de materiales conlleva a
una mejora en la comunicacion entre las distintas areas y el proceso de produccion lo

que derivara en un mejor ambiente laboral.

En base a la investigacion realizada en cada tesis y libro, la implementacion del
proyecto “Plan de Requerimiento de materiales para el control de uso de inventario en la
produccion de buses en la empresa Carrocerias Jacome” es factible, ya que se lograra
una mejora tanto en la utilizacion y control de insumos, como también en el control de

ordenes de pedido, y alcanzar asi un progreso en cada proceso en la empresa.
1.5 Objetivos

1.5.1 Objetivo General

Disefiar un plan de requerimiento de materiales para el control de uso de inventario en

la produccion de buses en la empresa Carrocerias Jacome.
1.5.2 Objetivos Especificos

e Analizar el control y registro de inventarios en la empresa Carrocerias Jacome.



Determinar el programa maestro de produccion en la empresa Carrocerias

Jacome.

Determinar el Plan de Requerimiento de Materiales con énfasis en el plan de

compras.

Analizar el Plan de Requerimiento de Capacidad (CRP) para determinar la

capacidad del proceso de produccion en la empresa Carrocerias Jacome.



CAPITULO 11
MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes Investigativos

El desarrollo de un sistema de planificacion y control de produccion que utiliza un
modelo basico MRP, pero que permite ademas coordinar las necesidades de materiales
establecidas por este modelo con la gestion de necesidades de capacidad, aportando
informacion suficiente para establecer programaciones que tengan en cuenta las
condiciones reales de capacidad limitada de un taller, el sistema utiliza herramientas
informéticas adecuadas a las necesidades de pequefias empresas del tipo job shop,
empleando un ordenador personal y un lenguaje de programacién interactivo. Asi
mismo, es de facil manejo y permite un intercambio de informacién entre el usuario y el

sistema, lo cual es esencial para una adecuada toma de decisiones en fabricacion. [3]

El principal motivo por el cual fue necesario implementar un sistema MRP en la
empresa Quala Ecuador S.A. es tener un sistema de control de datos ademas de politicas
y documentacion que permita ejecutar una planificacion ajustada a los prondsticos de
ventas y que en todo momento garantice las politicas de inventario de seguridad de
materiales en bodegas evitando que se generen rupturas de inventario y sobre stock de
materiales que a la larga tienen una alta probabilidad de generar pérdidas de valor a la

compaiiia. [4]

El desarrollo de un Plan de Requerimiento de Material esta enfocado a que se conozca
con exactitud los materiales necesarios para la elaboracion de los diferentes productos,
asi como también la cantidad requerida para el proceso y el tiempo en el cual se deben
emitir las érdenes de compra, asi como también la recepcién de la materia prima,

logrando tener éstos siempre disponibles para el area de produccion. [5]



Los sistemas MRP cerrados con incertidumbre en los componentes de produccion son:
la capacidad necesaria de fabricacion de cada producto, el tiempo de entrega y la
disponibilidad del inventario. Dichos pardmetros se tratan mediante la l6gica difusa
modelando un sistema MRP cerrado determinista. Por tanto, se presentan inicialmente
tres modelos de sistema MRP cerrado, donde cada uno considera de forma
independiente la incertidumbre en capacidad, tiempo de entrega y disponibilidad de
inventario. Igualmente, se presenta un cuarto modelo de sistema MRP cerrado que de
forma conjunta analiza la incertidumbre en los tres pardmetros mencionados. Cada uno
de estos modelos es validado con informacion de una empresa del sector eléctrico
colombiano, evaluando el costo total del plan de produccion, nivel de inventarios, nivel

de servicio y complejidad computacional. [6]

Los sistemas MRP (Planificacion de necesidades de materiales) surgen en la década de
los 70 como una nueva forma de gestionar los materiales y la produccion vinculada al
uso de la informatica. La evolucién de estos sistemas de gestion hacia la planificacion
de recursos de fabricacion (MRP II), y la consiguiente utilizacion de informacion
compartida, han estimulado la integracion de diferentes areas en las empresas. Dicha
evolucion ha dado lugar a los actuales sistemas de gestion integral de la empresa ERP
(Enterprise Resources Planning). Asi mismo, el desarrollo de los sistemas de
comunicacion y la difusién de las tecnologias asociadas con Internet han potenciado que

este proceso de integracion se extienda a las relaciones entre empresas. [7]

La implementacién de un modelo de programacion lineal que representa un ambiente
real de manufactura de dos escalones. EI modelo incluye restricciones de capacidad y
decisiones de acumulacion de inventario. La implementacion se hace desarrollando una
herramienta computacional para usuarios finales. Un ambiente de manufactura de dos
escalones ha de entenderse como un sistema en el cual los arboles de producto (lista de
materiales) se componen Unicamente de dos niveles: un primer nivel para el producto
final propiamente dicho, y un segundo nivel en el cual estan todas las materias
primas/componentes requeridos en ciertas proporciones para la elaboracion de una

unidad de producto final. [8]

Los inventarios representan las existencias de recursos que las organizaciones usan para

cumplir con sus objetivos. Para los paises occidentales los inventarios son un problema



mientras que para la cultura japonesa son caretas que intentan cubrir una serie de
problemas méas graves en la organizacion. En ambos casos los inventarios acarrean
graves complicaciones, que las organizaciones ansian evitar reduciendo al minimo sus
niveles. De ahi que las organizaciones se vean en la necesidad de utilizar un sistema de
gestion de inventario que les permita la adecuada planificacion y control de sus

existencias.

Las organizaciones pueden valerse de diversos modelos para administrar
convenientemente los inventarios segun el tipo de demanda a la que estén sujetos los
diferentes articulos que los componen. Los modelos clasicos fueron desarrollados para
tratar con demandas independientes de articulos, pero cuando las demandas dependen
de las necesidades de otros articulos almacenados, surge la necesidad de aplicar
modelos mas complejos como el sistema de Planificacion de Requerimientos de
Materiales. EI MRP, que es el objeto de estudio del presente articulo, consiste en la
planificacion de las necesidades netas de los componentes que conforman un articulo
determinado. Esta nueva técnica pretende subsanar las insuficiencias que presentaban

los métodos clésicos para gestionar adecuadamente la demanda interna de inventarios.

[9]
2.2 Fundamentacion Tedrica
2.2.1 Ingenieria Industrial

El estudio de la Ingenieria Industrial es la plataforma mediante la cual puede mejorarse
un sistema. Uno de los objetivos fundamentales de un ingeniero consiste en adaptar la
tecnologia para ofrecer soluciones que satisfagan necesidades humanas. Esto
generalmente implica construir o disefiar un dispositivo que alcance una meta que
anteriormente no pudo alcanzar, o que no fue finalizada tan réapida, exacta o con la
seguridad con la que se deseaba, de acuerdo a los objetivos estratégicos de cada

empresa.

La Ingenieria Industrial estd relacionada con el disefio, instalacion y mejoramiento
operacional de sistemas integrados de recursos humanos, materiales y equipos. Utiliza
los conocimientos de las matematicas, fisica, ciencias de la ingenieria y ciencias

sociales aunadas a los principios y métodos de analisis y disefio de ingenieria, para



especificar, producir y evaluar los resultados obtenidos de tales sistemas; ademas es una
disciplina dedicada al disefio, la innovacion, la mejora, la instalacion y la administracion
de sistemas integrados de recursos humanos, materiales, equipo y tecnologias,

organizados para la produccién eficiente y eficaz de manufacturas de servicio.

El &mbito de esta disciplina se ha expandido recientemente, gracias a su aplicacion en la
mejora de la prestacion de servicios de alto valor agregado, como son la distribucion el
transporte y suministro de mercancias (logistica), los servicios de comunicacion e
informacion y los servicios de seguridad y médicos. Su trabajo verifica y cumple
factibilidades politicas, sociales, legales, técnicas, economicas, financieras, ecoldgicas,
ambientales y de seguridad de mano de obra, instalaciones y materiales. Desempefia
funciones que, aparentemente, no tienen relacion con su habilidad especifica; entre
otras, el analisis financiero, debido a su conocimiento de las técnicas especificas de este

campo Yy a su formacion relacionada con la produccién y los procesos.

La Ingenieria Industrial es un campo interdisciplinario con aplicaciones industriales de
servicios, comerciales y de gestion. Segun el Instituto Americano de Ingenieria de
Organizacion (AlIE), el ingeniero de organizaciéon se ocupa “del disefio, mejora e

instalacion de sistemas integrados de personas, materiales y energia”.

Algunos campos de la ingenieria de organizacion son la planificacion y gestion de la
produccion, la ingenieria y disefio de las plantas industriales, la gestion de la calidad, el
establecimiento de objetivos, etc. Es evidente que la ingenieria de la organizacion y la

gestion son muy cercanas. [10]
Objetivos de la Ingenieria Industrial

La Ingenieria Industrial dirige su actuacion en la Planeacién: Ejecutiva, Estratégica y
Tactica en Ingenieria y Tecnologia; que tiene como propdsito de analizar, disefiar y
mejorar sistemas industriales., de evaluar su comportamiento, asi como de tomar
decisiones mediante la aplicacion de teorias matematicas y estadisticas, de metodologias
de integracién de empresas y simulacion, asi como de los métodos de analisis y disefio
de la ingenieria y de las ciencias sociales. Para ello sus principales objetivos estan

dirigidos a:



e Responder a la necesidad de contar con un sector industrial mas competitivo,
con profesionales capaces de aplicar y desarrollar metodologias de planeacion
estratégica en tecnologias y de andlisis de decisiones, habilitados en la
instrumentacién herramientas de vanguardia como la simulacidn, tecnologias de
informacidn, automatizacion y comunicacion encaminadas al incremento de la

competitividad de las empresas.

e Optimizar procesos béasicos (o de apoyo), intermedios y terminales tanto de
manufactura como de servicios para lograr la excelencia de la Produccién

Terminal de Bienes y Servicios.

e Servir con instrumentos técnicos para la investigacién y capacitacion, que

faciliten la resolucién de problemas en el &mbito local, regional y nacional.

e Dotar a un Pais o medio organizacional; con conocimientos y herramientas
actualizadas, para que su desempefio sea eficiente en la solucion de problemas
de gestion de operaciones y de la productividad que se dan en las: medianas,

pequefas y micro empresas.

e Infundir a través de los profesionales de Ingenieria los valores de la ética,

honestidad y profesionalismo en bien del desarrollo nacional. [11]
2.2.2 Administracion de Operaciones

Administracion de operaciones es el conjunto de actividades que crean valor en forma
de bienes y servicios al transformar los insumos en productos terminados. Las
actividades gue crean bienes y servicios se realizan en todas las organizaciones. En las
empresas de manufactura, las actividades de produccién que crean bienes suelen ser
basicamente obvias. En ellas podemos ver la creacion de un producto tangible, como un

televisor o una motocicleta.

En las organizaciones que no crean productos fisicos, la funcién puede ser menos
evidente. Puede estar “escondida” para el publico e incluso para el cliente. Ejemplos de
ello son las transformaciones que ocurren en un banco, un hospital, la oficina de una

aerolinea o una universidad.
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A menudo cuando se realizan los servicios, no se producen bienes tangibles. En su
lugar, el producto puede tomar la forma de una transferencia de fondos de una cuenta de
ahorros a una de cheques, el trasplante de un higado, la ocupacién de un asiento vacio
en una aerolinea o la educacion de un estudiante. Ya sea que el producto final sea un
bien o un servicio, nos referimos a las actividades de produccion que ocurren en la

compafiia como operaciones o administracion de operaciones. [12]

Podemos definir la Administracion de Operaciones como el area de la Administracion
de Empresas dedicada tanto a la investigacién como a la ejecucion de todas aquellas
acciones tendientes a generar el mayor valor agregado mediante la planificacion,
organizacion, direccién y control en la produccion tanto de bienes como de servicios,
destinado todo ello a aumentar la calidad, productividad, mejorar la satisfaccion de los
clientes, y disminuir los costes. A nivel estratégico el objetivo de la Administracion de
Operaciones es participar en la busqueda de una ventaja competitiva sustentable para la

empresa.

Una definicidn alternativa es la que define a los administradores de operaciones como
los responsables de la produccién de los bienes o servicios de las organizaciones. Los
administradores de operaciones toman decisiones que se relacionan con la funcién de
operaciones y los sistemas de transformacién que se utilizan. Asi pues, la
administracion de operaciones es el estudio de la toma de decisiones en la funcién de

operaciones.

De estas definiciones surge claramente que el proceso de direccion de operaciones
consiste en planificar, organizar, gestionar personal, dirigir y controlar, a los efectos de
lograr optimizar la funcion de produccion. El responsable de la administracion de

operaciones debe hacer frente a diez decisiones estratégicas, las cuales son:

e Disefio de bienes y servicios
e Gestion de la calidad

e Estrategia de procesos

e Estrategias de localizacion

e Estrategias de organizacion

e Recursos humanos
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e Gestion del abastecimiento
e Gestion del inventario
e Programacion

e Mantenimiento

La estrategia de operaciones es una vision de la funcion de operaciones que depende de
la direccion o impulso generales para la toma de decisiones. Esta vision se debe integrar
con la estrategia empresarial y con frecuencia, aunque no siempre, se refleja en un plan
formal. La estrategia de operaciones debe dar como resultado un patrén consistente de

toma de decisiones en las operaciones y una ventaja competitiva para la compafiia.

La administracion de operaciones tienen la responsabilidad de cinco importantes areas

de decisiones: proceso, capacidad, inventario, fuerza de trabajo y calidad.
Proceso

Las decisiones de esta categoria determinan el proceso fisico o instalacion que se utiliza
para producir el producto o servicio. Las decisiones incluyen el tipo de equipo y
tecnologia, el flujo de proceso, la distribucion de planta asi como todos los demas
aspectos de las instalaciones fisicas o de servicios. Muchas de estas decisiones sobre el
proceso son a largo plazo y no se pueden revertir de manera sencilla, en particular
cuando se necesita una fuerte inversion de capital. Por lo tanto, resulta importante que el
proceso fisico se disefie con relacion a la postura estratégica de largo plazo de la

empresa.
Capacidad

Las decisiones sobre la capacidad se dirigen al suministro de la cantidad correcta de
capacidad, en el lugar correcto y en el momento exacto. La capacidad a largo plazo la
determina el tamafio de las instalaciones fisicas que se construyen. A corto plazo, en
ocasiones se puede aumentar la capacidad por medio de subcontratos, turnos adicionales
o arrendamiento de espacio. Sin embargo, la planeacion de la capacidad determina no
solo el tamafio de las instalaciones sino también el nimero apropiado de gente en la
funcién de operaciones. Se ajustan los niveles de personal para satisfacer las

necesidades de la demanda del mercado y el deseo de mantener una fuerza de trabajo
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estable. A corto plazo, la capacidad disponible debe asignarse a tareas especificas y
puestos de operaciones mediante la programacion de la gente, del equipo y de las

instalaciones.
Inventarios

Las decisiones sobre inventarios en operaciones determinan lo que debe ordenar, qué
tanto pedir y cuando solicitarlo. Los sistemas de control de inventarios se utilizan para
administrar los materiales desde su compra, a través de los inventarios de materia prima,
de producto en proceso y de producto terminado. Los gerentes de inventarios deciden
cuénto gastar en inventarios, donde colocar los materiales y numerosas decisiones mas
relacionadas con lo anterior. Administran el flujo de los materiales dentro de la

empresa.
Fuerza de Trabajo

La administracion de gente es el area de decision mas importante en operaciones,
debido a que nada se hace sin la gente que elabora el producto o presta el servicio. Las
decisiones sobre la fuerza de trabajo incluyen la seleccién, contratacion, despido,
capacitacién, supervision y compensacion. Estas decisiones las toman los gerentes de
linea de operaciones, con frecuencia con la asistencia o en forma mancomunada con la
gerencia de recursos humanos. Administrar la fuerza de trabajo de manera productiva y

humana, es una tarea clave para la funcién de operaciones hoy en dia.
Calidad

La funcién de operaciones es casi siempre responsable de la calidad de los bienes y
servicios producidos. La calidad es una importante responsabilidad de operaciones que
requiere del apoyo total de la organizacion. Las decisiones sobre calidad deben asegurar
que la calidad se mantenga en el producto en todas las etapas de las operaciones: se
deben establecer estandares, disefiar equipo, capacitar gente e inspeccionar el producto
0 servicio para obtener un resultado de calidad. La atencion cuidadosa a estas cinco
areas de toma de decisiones es clave para la administracion de operaciones exitosas.
[13]
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Planeacion Agregada

La planeacion agregada (también Ilamada programacion agregada) busca determinar los
volUimenes y tiempos oportunos de produccion para un futuro intermedio, a menudo con
una anticipacion de 3 a 18 meses. Los administradores de operaciones buscan
determinar la mejor forma de satisfacer la demanda pronosticada ajustando los indices
de produccion, los niveles de mano de obra, los niveles de inventario, el trabajo en
tiempo extra, las tasas de subcontratacion y otras variables controlables. En general, el
objetivo de la planeacién agregada es minimizar los costos para el periodo de
planeacion. Sin embargo, existen otros aspectos estratégicos mas importantes que el
costo bajo. Estas estrategias son suavizar los cambios en los niveles de empleo, reducir

los niveles de inventarios o satisfacer un nivel de servicio alto.

En el caso de los fabricantes, el programa agregado asocia las metas estratégicas de la
empresa con los planes de produccion, pero en las organizaciones de servicio el
programa agregado relaciona las metas estratégicas con los programas de la fuerza de

trabajo.
La planeacion agregada requiere de cuatro elementos:

e Una unidad general I6gica para medir las ventas y la produccion.

e Un pronostico de demanda para planear un periodo intermedio razonable, en
estos términos agregados.

e Un método para determinar los costos.

e Un método que combine los pronosticos y los costos con la finalidad de tomar

las decisiones de programacion para el horizonte de planeacion. [14]
2.2.3 Planificacion de Requerimiento de Materiales (MRP)

Es un sistema de planificacion de componentes de fabricacion que, mediante un
conjunto de procedimientos légicamente relacionados, traduce un programa maestro de

produccidn en necesidades reales de componentes, con fechas y cantidades.

El concepto detras del MRP es su gran aportacion: Separar la demanda dependiente de
la independiente, es decir, planear la produccién que genere la informacion necesaria

para la compra correcta de materiales o para la fabricacion.
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El principal objetivo del MRP es determinar los requerimientos de la demanda discreta
de cada componente en cada blogue de tiempo, los sistemas de produccién que opera
bajo principios de MRP son también conocidos como sistemas de empujar o Push.
Estos tienen como funcionamiento técnico, la manera en que se envian los trabajos al

sistema de produccion y su flujo a través del sistema.

Fecha De Inicio Fecha De Entrega

Sistema De Produccion

/OB/O\O y

‘ Tiempo De Proceso >

— E—

Fecha de Inicio = Fecha de Entrega — Tiempo de Proceso

Fig. 1. Sistema MRP como Sistema de Empujar. [15]
Los beneficios derivados de la utilizacion de un sistema MRP variaran en cada empresa
y dependeran de la calidad del sistema antiguo en comparacion con el nuevo en la cual
incluira de forma decisiva en el grado de cumplimiento de los factores mencionados. De

las aplicaciones realizadas con éxito se deducen las siguientes ventajas:

e Disminucién de stock.

e Mejora del nivel de servicio al cliente.

e Mejor planificacién productiva.

e Menores costos.

e Mayor coordinacion en la programacion de produccidn e inventarios.

e Guiay ayuda en la planificacion de la capacidad de los distintos recursos. [15]
Objetivos y Métodos del MRP
Los sistemas MRP estan concebidos para proporcionar lo siguiente:

a) Disminucion de Inventarios. ElI MRP determina cuantos componentes de cada
uno se necesitan y cuando hay que llevar a cabo el plan maestro. Permite que el

gerente adquiera el componente a medida que se necesita, por tanto, evita los
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costos de almacenamiento continuo y la reserva excesiva de existencias en el

inventario.
lPIm de mgn:iml
Operaciones
Planeacion de la produccion Planeaciin de la capacidad
Plenescion de |a Planeacién de la capacidad
proscuccion agregada Bgregaca
Programacitn masstra de " > Planeackn de la capacidad
Ia produccitn aprosamacs
FIRneACION de Planaacién detallada
requerimisntos e ——-— de la dad
g Il'lﬂTim |
- c;'g,u -
Secuencia
..I Contral Controd da Ia
S R—— capacidad a
Prog ™ tallar corto plazo
dafallada
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Fig. 2 . Sistema de Planeacion y Programacion de las Operaciones. [16]

b) Disminucion de los Tiempos de Espera en la Produccién y en la Entrega. El
MRP indica cuales de los muchos materiales y componentes necesita (cantidad y
ritmo), disponibilidad, y que acciones (adquisicion y produccidn) son necesarias
para cumplir con los tiempos limite de entrega. El coordinar las decisiones sobre
inventarios, adquisiciones y produccion resulta de gran utilidad para evitar las
demoras en la produccion. Concede prioridad a las actividades de produccion,
fijando fechas limite a los pedidos del cliente.
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c)

d)

Obligaciones Realistas. Las promesas de entrega realistas pueden reforzar la
satisfaccion del cliente. Al emplear el MRP el departamento de produccion
puede darle a mercadotecnia la informacion oportuna sobre los probables
tiempos de entrega a los clientes en perspectiva, Las drdenes de un nuevo cliente
potencial pueden afiadirse al sistema para mostrarle al administrador como se
puede manejar la carga total revisada con la capacidad existente. El resultado

puede ser una fecha de entrega mas realista.

Incremento en la Eficiencia. EI MRP proporciona una coordinacion mas
estrecha entre los departamentos y los centros de trabajo a medida que la
integracion del producto avanza a través de ellos. Por consiguiente, la
produccion puede proseguir con menos personal indirecto, tales como los
expedientes de materiales, y con menos interrupciones no planeadas en Ifia
produccidn, porque la base del MRP es tener todos los componentes disponibles
en tiempos adecuadamente programados. La informacion proporcionada por el

MRP estimula y apoya las eficiencias en la produccién. [16]

Esquema Basico del MRP y Caracteristicas de Sistema.

Dentro de la estructura del MRP se constituye un sistema integrado de planeacion, en el
que se incluyen periodos de tiempo, eligiendo las cantidades de cada producto, la
demanda directa de componentes y las secuencias de ensamble de los mismos,
obteniendo las necesidades de inventario, la disponibilidad, la recepcion de programas y

los tamarios de los lotes.

Archivo de lista de Programa maestro de Archivo de registro de
Entradas materiales produccion inventarios
O
Proceso Sistema MRP
h 4 X h 4
Archivo de lista de £ dari Datos de transacciones
Salidas ) Informes secundarios ] j
materiales de inventarios

Fig. 3 Factores de Entrada y Salida del Sistema MRP. [15]
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Entradas Fundamentales del Sistema

Cabe mencionar las herramientas necesarias del MRP ya que sin las mismas no se
podria iniciar el plan, para ello se necesita de dos datos fundamentales como son el Plan

Maestro de Produccién y la Lista de Materiales (BOM).
Plan Maestro de Produccion.

Plan maestro detallado de produccion, que informa sobre la base de los pedidos de los
clientes y los prondsticos de demanda, que productos finales hay que fabricar y en que
plazos deben tenerse terminados. El cual contiene las cantidades y fechas en que han de

estar disponibles los productos de la planta que estan sometidos a demanda externa.

El plan maestro de produccién consiste en las cantidades y fechas en que estar
disponibles los inventarios de la distribucion de la empresa. Al plan maestro de
produccion solo le conciernen los productos y componentes sujetos a demanda externa a
la unidad productiva. Estos son los llamados productos finales que se entregan a los

clientes, entendiendo este ultimo concepto en un sentido amplio.

El otro aspecto basico del plan maestro de produccién es el calendario de fechas que
indica cuando tienen que estar disponibles los productos finales. Para ello es necesario
marcar el horizonte de tiempo que se presenta ante la empresa en intervalos de duracion
reducida que se tratan como unidades de tiempo. Habitualmente se propone el empleo
de la semana laboral como unidad de tiempo natural para el plan maestro. Pero debe
tenerse en cuenta que todo el sistema de programacion y control responde a dicho
intervalo una vez fijado, siendo indistinguible para el sistema la secuencia en el tiempo

de los sucesos que ocurran durante la semana.

Debido a ello, se debe ser muy cuidadoso en la elecciéon de éste intervalo basico,
debiendo existir otro subsistema que ordene y controle la produccion en la empresa

durante dicho intervalo.
Lista de Materiales.

Representa la estructura de fabricacion de la empresa. En concreto, ha de conocerse el

arbol de fabricacion de cada una de las referencias que aparecen en el Plan Maestro de
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Produccidn. La informacion debe mantenerse actualizada, en cada periodo, de todas las

referencias que intervienen en las listas de materiales:

e Existencias al principio de cada periodo del horizonte considerado en programa

maestro.

e Cantidades comprometidas: las listas de materiales indican en que conjuntos
intervienen cada una de las referencias. El lanzamiento de una orden de

produccion trae consigo la asignacion de las cantidades adecuadas.

e Cantidades y fechas de recepcion de 6rdenes en curso: al preparar el calendario
de fabricacion se programa el periodo en que se inicia cada orden, el intervalo de
maduracion y proceso de la misma y el intervalo en que estard disponible el
resultado de ella.

e Stocks de seguridad: los productos que intervienen en el programa maestro estan
sujetos a demanda externa, usualmente prevista. Esta prevision suele tener
habitualmente una componente probabilistica, empleandose el concepto de

stocks de seguridad para cubrir la misma.
e Tamafio de lote: esta se realiza por series, cuyo tamafio debe fijarse.

e Plazos de abastecimiento y tiempos totales de fabricacién: el establecimiento del
calendario de fabricacion requiere el conocimiento del intervalo de tiempo
transcurrido desde que se inicia una orden hasta que el material esta disponible
para ser empleado en los conjuntos de nivel superior o satisfacer la demanda

externa. [15]
Administracion de la Demanda

Los prondsticos son vitales para toda organizacion de negocios, asi como para cualquier
decision importante de la gerencia. El prondstico es la base de la planeacidn corporativa
a largo plazo. En las areas funcionales de finanzas y contabilidad, los pronésticos
proporcionan el fundamento para la planeacion de presupuestos y el control de costos.
El marketing depende del prondstico de ventas para planear productos nuevos,

compensar al personal de ventas y tomar otras decisiones clave. El personal de
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produccion y operaciones utiliza los prondsticos para tomar decisiones periodicas que
comprenden la seleccidn de procesos, la planeacion de las capacidades y la distribucion
de las instalaciones, asi como para tomar decisiones continuas acerca de la planeacién

de la produccidn, la programacion y el inventario.

El propdsito del manejo de la demanda es coordinar y controlar todas las fuentes de la
demanda, con el fin de poder usar con eficiencia el sistema productivo y entregar el
producto a tiempo. Existen dos fuentes bésicas de la demanda: dependiente e

independiente.
Demanda dependiente

La demanda dependiente es la demanda de un producto o servicio provocada por la

demanda de otros productos o servicios.
Demanda Independiente

La demanda independiente no se deriva directamente de la demanda de otros productos.
Pero si hay mucho que una empresa puede hacer en cuanto a la demanda independiente,

si asi lo desea. Una compafiia puede:

a) Adoptar un papel activo para influir en la demanda. La empresa puede
presionar a su fuerza de ventas, ofrecer incentivos tanto a los clientes como a su
personal, crear campafias para vender sus productos y bajar precios. Estas
acciones pueden incrementar la demanda. Por el contrario, es posible disminuir
la demanda mediante aumentos de precios o la reduccion de los esfuerzos de

ventas.

b) Adoptar un papel pasivo y simplemente responder a la demanda. Existen
varias razones por las que una empresa no trata de cambiar la demanda sino que
la acepta tal como llega. Si una compafiia funciona a toda su capacidad, tal vez
no quiera hacer nada en cuanto a la demanda. Otras razones pueden ser que la
compafiia no tenga el poder de cambiar la demanda debido al gasto en
publicidad; es probable que el mercado sea fijo y estatico; o que la demanda esté

fuera de su control (como en el caso de un proveedor unico). Existen otras
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razones competitivas, legales, ambientales, éticas y morales por las que la
demanda del mercado se acepta de manera pasiva.

Es necesaria mucha coordinacién para manejar estas demandas dependientes,
independientes, activas y pasivas. Las demandas se originan tanto interna como
externamente en forma de ventas de productos nuevos por parte de marketing, piezas de
reparacion para productos vendidos con anterioridad, reabastecimiento de los almacenes
de la fabrica y suministro de articulos para manufactura.

Tipos de Pronosticos

El prondstico se puede clasificar en cuatro tipos basicos: cualitativo, analisis de series

de tiempo, relaciones causales y simulacion.

Las técnicas cualitativas son subjetivas y se basan en estimados y opiniones. El analisis
de series de tiempo, el enfoque primario de este capitulo, se basa en la idea de que es
posible utilizar informacion relacionada con la demanda pasada para predecir la
demanda futura. La informacion anterior puede incluir varios componentes, como
influencias de tendencias, estacionales o ciclicas, y se describe en la seccion siguiente.
El prondstico causal, que se analiza utilizando la técnica de la regresion lineal, supone
que la demanda se relaciona con algun factor subyacente en el ambiente. Los modelos
de simulacién permiten al encargado del prondstico manejar varias suposiciones acerca

de la condicidn del prondéstico.

Tabla 1. Técnicas de Prondstico y Modelos Comunes

1.- Cualitativo Subjetivas; de juicio. Basados en estimados y opiniones

Técnicas acumulativas Deriva u pronostico a través de la compilacion de las entradas
de aquellos que se encuentran al final de la jerarquia y que
tratan con lo que se pronostica.

Investigacion de mercados Se establece para recopilar datos de varias formas (encuestas,
entrevistas, etc.) con el fin de comprobar hip6tesis acerca del
mercado.

Método Delfos Un grupo de expertos responde un cuestionario. Un moderador

recopila los resultados y formula un cuestionario nuevo que se
presenta al grupo. Por lo tanto, existe un proceso de
aprendizaje para el grupo mientras recibe informacién nueva y
no existe ninguna influencia por la presion del grupo.
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Tabla 2. Técnicas de Prondstico y Modelos Comunes. Parte 2.

2.- Andlisis de series de tiempo

Con base en la idea de que el historial de los eventos a través

del tiempo se puede utilizar para proyectar el futuro.

Promedio moévil simple

Se calcula el promedio de un periodo que contiene varios
puntos de datos dividiendo la suma de los valores de los

puntos entre el nimero de estos.

Promedio mévil ponderado

Puede ser que algunos puntos especificos se ponderen mas o

menos que los otros, segln la experiencia.

Suavizacion exponencial

Los puntos de datos recientes se ponderan y la ponderacion
sufre una reducciéon exponencial conforme los datos se

vuelvan mas antiguos.

Analisis de regresion

Es la técnica estadistica mas exacta. Relaciona una clase de
modelos estadisticos con lo0s datos y ajusta el modelo con las
series de tiempo utilizando distribuciones bayesianas

posteriores.

Series de tiempo Shiskin (X-11)

Desarrollada por Julius Shiskin de la Oficina del Censo. Un
método efectivo para dividir una serie temporal en
temporadas, tendencias e irregular. Necesita un historial por lo
menos de 3 afios. Muy eficiente para identificar los cambios,

por ejemplo, en las ventas de una compafiia.

Proyecciones de tendencias

Ajusta una recta matematica de tendencias a los puntos de

datos y la proyecta en el futuro.

3.- Causal

Trata de entender el sistema subyacente y que rodea al
elemento que se va a pronosticar. Por ejemplo, las ventas se
pueden ver afectadas por la publicidad, la calidad y los

competidores

Anaélisis de regresion

Similar al método de los minimos cuadrados en las series de
tiempo, pero puede contener diversas variables. La base es que

el pronostico se desarrolla por la ocurrencia de otros eventos.

Modelos econométricos

Intentos por describir algin sector de la economia mediante

una serie de ecuaciones interdependientes.

Modelos de entrada/salida

Se enfoca en las ventas de cada industria. Indica los cambios
en las ventas que una industria productora puede esperar

debido a los cambios en las compras por parte de otra.

Principales indicadores

Estadisticas que se mueven en la misma direccién que la serie
a pronosticar, pero antes que ésta, como un incremento en el
precio de la gasolina que indica una baja futura en la venta de

autos grandes.
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Tabla 3. Técnicas de Prondstico y Modelos Comunes. Parte 3.

4.- Modelos de simulacién Modelos dindmicos, casi siempre por computadora, que
permiten al encargado de las proyecciones hacer suposiciones
acerca de las variables internas y el ambiente externo en el

modelo.

Tendencia lineal
22
21F
20
1.9
1.8
1.7 -
1.6 -
Ventas 1.5
ooy 14 -
1.3
1.2
1.1
1.0 |-
0.9
08
g7l 1 oo
12345678 9101112
Trimestres

Fig. 4 Tendencias por Trimestres. [17]

Como es obvio, una tendencia lineal es una relacion continua directa. Una curva S es
tipica del crecimiento y el ciclo de madurez de un producto. EI punto mas importante en
la curva S es donde la tendencia cambia de crecimiento lento a rapido, o de rapido a
lento. Una tendencia asint6tica empieza con el crecimiento mas alto de la demanda en
un principio pero posteriormente se reduce. Una curva como ésta se presenta cuando
una empresa entra en un mercado existente con el objetivo de saturarlo y captar una
mayor participacion en él. Una curva exponencial es comudn en productos con un
crecimiento explosivo. La tendencia exponencial sugiere que las ventas seguiran

aumentando, una suposicion que quiza no sea seguro hacer.

Un método de pronostico de uso muy comun grafica los datos y luego busca la
distribucion estandar (como lineal, curva S, asintética o exponencial) que se adapta
mejor a éstos. El atractivo de este metodo radica en que, como las matematicas de la

curva son conocidas, resulta facil despejar los valores de los periodos futuros.

En ocasiones, la informacion no parece adaptarse a ninguna curva estandar. Esto quiza

se debe a varias causas que, en esencia, envian los datos desde varias direcciones al
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mismo tiempo. Para estos casos, es posible obtener un prondstico simple pero efectivo
con so6lo graficar la informacion. [17]

Administracion y Control de Inventarios

Los inventarios son un eslabon entre la produccion y la venta de un producto. Una
empresa de fabricacion debe mantener cierta cantidad de inventario, que se conoce
como trabajo en proceso, durante la produccién. Aun cuando los tipos de inventario —en
transito, materias primas e inventario de productos terminados- no son estrictamente
necesarios, si dan flexibilidad a la empresa. El inventario en trénsito (es decir, el
inventario entre distintas etapas de la produccion o el almacenamiento) permite la
programacion eficiente de la produccion y el aprovechamiento de los recursos. Sin este
tipo de inventario habria que esperar que cada una de las etapas previas de produccién
completara una unidad. La consecuente posibilidad de demoras y tiempo ocioso llevan a

la empresa a tener inventario en transito.

Inventario de materias primas permite a las empresas tener flexibilidad en sus compras.
Sin él, tienen que vivir al dia, comprando materias primas solo para mantener el ritmo
de sus empresas de produccion. El inventario de productos terminados permite a las
empresas tener flexibilidad en su calendario de produccion y en su marketing. La
produccion no necesita enfocarse directamente hacia las ventas. Los niveles elevados de
inventario permiten atender con eficiencia las demandas de los clientes. Si un producto
se agoto temporalmente pueden perderse las ventas presentes y futuras. En
consecuencia, hay un incentivo para conservar existencias de todos los tipos de

inventario.

Otra forma de clasificar el inventario es mediante el valor monetario de las inversiones

que realizan las empresas.
Sistemas de inventario de varios pedidos

Existen dos tipos generales de sistemas de inventario de varios pedidos: los modelos de
cantidad de pedido fija (también llamado cantidad de pedido econdémico, EOQ —
Economic Order Quantity- y modelo Q) y los modelos de periodo fijo (conocidos

también como sistema periodico, sistema de revision periddica, sistema de intervalo fijo
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y modelo P). Los sistemas de intervalo de varios periodos estan disefiados para
garantizar que una pieza estara disponible todo el afio. Por lo general, la pieza se pide
varias veces al afo; la 16gica del sistema indica la cantidad real pedida y el momento del

pedido.

La distincion fundamental es que los modelos de cantidad de pedido fija se basan en los
eventos y los modelos de periodo fijo se basan en el tiempo. Es decir, un modelo de
cantidad de pedido fija inicia un pedido cuando ocurre el evento de llegar a un nivel
especifico en el que es necesario volver a hacer un pedido. Este evento puede
presentarse en cualquier momento, dependiendo de la demanda de piezas consideradas.
En contraste, el modelo de periodo fijo se limita a hacer pedidos al final de un periodo

determinado; el modelo se basa s6lo en el paso del tiempo.

Para utilizar el modelo de cantidad de pedido fija (que hace un pedido cuando el
inventario restante baja a un punto predeterminado, R), es necesario vigilar
continuamente el inventario restante. Por lo tanto, el modelo de cantidad de pedido fija
es un sistema perpetuo, que requiere de que, cada vez que se haga un retiro o una
adicién del inventario, se actualicen los registros para que reflejen si se ha llegado al
punto en que es necesario volver a pedir. En un modelo de periodo fijo, el conteo se

Ileva a cabo s6lo en el periodo de revision.

Tabla 4. Diferencias entre cantidad de pedido fija y periodo fijo.

Caracteristicas Modelo Q Modelo P
Modelo de cantidad de pedido Modelo de periodo fijo
fija

Cantidad del pedido

Q, constante (siempre se pide la
misma cantidad).

g, variable (varia cada vez que se
hace un pedido).

Donde hacerlo

R, cuando la posicién del
inventario baja al nivel de volver
a pedir.

T, cuando llega el periodo de
revision.

Registros

Cada vez que se realiza un retiro
0 una adicién.

Sélo se cuenta en el periodo de
revision.

Tamario del inventario

Menos que el modelo de periodo
fijo.

Mas grande que el modelo de
cantidad de pedido fija.

Tiempo para mantenerlo

Més alto debido a los registros
perpetuos.

Tipo de pieza

Pieza de precio mas alto, criticos
0 importantes.
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Modelos de cantidad de pedido fija

Los modelos de cantidad fija de pedido tratan de determinar el punto especifico, R, en
que se hara un pedido, asi como el tamafio de éste, Q. El punto de pedido, R, siempre es
un numero especifico de unidades. Se hace un pedido de tamafio Q cuando el inventario
disponible (actualmente en existencia o en pedido) llega al punto R. La posicion del
inventario se define como la cantidad disponible mas la pedida menos los pedidos

acumulados.

El anélisis acerca de derivar la cantidad de pedido dptima se basan en las siguientes
caracteristicas del modelo. Estas suposiciones son irreales, pero representan un punto de

partida y permiten usar un ejemplo sencillo.

e Lademanda del producto es constante y uniforme durante todo el periodo.

e El tiempo de entrega (tiempo para recibir el pedido) es constante.

e El precio por unidad del producto es constante.

e El costo por mantener el inventario se basa en el inventario promedio.

e Los costos de pedido o preparacion son constantes.

e Se van a cubrir todas las demandas del producto (no se permiten pedidos

acumulados).

Maodela (0
Inventario
ala o) 0 0- 01
AN
R f\ h\
1L L1 11
Tiempo

Fig. 5. Modelo béasico de cantidad de pedido fijo

El “efecto sierra” relacionado con Q y R permite que cuando la posicion del inventario
baja al punto R, se vuelve a hacer u pedido. Este pedido se recibe al final del periodo L,

gue no varia en este modelo.
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Al construir cualquier modelo de intervalo, el primer paso consiste en desarrollar una
relacién funcional entre las variables de interés y la medida de efectividad. En este caso,

como preocupa el costo, la ecuacion siguiente es apropiada.
TC=DC+%S+§H )

Donde:

e TC = Costo anual total.

e D = Demanda (anual).

e ( = Costo por unidad.

e (Q = Cantidad a pedir (la cantidad 6ptima se conoce como cantidad econémica de
pedido, EOQ, Qope)-

e S =Costo de preparacion o costo de hacer un pedido.

e R =Punto de volver a pedir.

e L =Tiempo de entrega.

e H = Costo anual de mantenimiento y almacenamiento por unidad de inventario
promedio (a menudo, el costo de mantenimiento se toma como un porcentaje del

costo de la pieza, como H = iC, donde i es un porcentaje del costo de manejo).

DC es el costo de compra anual para las unidades, (D/Q)S es el costo de pedido anual
(el nimero real de pedidos hechos, D/Q, por el costo de cada pedido, S)y (Q/2)H es el
costo de mantenimiento anual (en inventario promedio, Q/2, por el costo de

mantenimiento y almacenamiento de cada unidad, H).

TC (costo total)

Cosio gH (costo por tener inventario)
— __h\-__-‘-_-___ DC (costo anual de las piezas)
g.‘] (costo de pedido)
Qc&pl

Cantidad del pedido ()

Fig. 6. Costos anuales del producto, con base en el tamafio del pedido
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El segundo paso es el desarrollo de los modelos consiste en encontrar la cantidad de

pedidos Q,, en la que el costo total es el minimo.

Qopt = \/Z:IE (2)

Existencias de Seguridad

En la mayor parte de los casos, la demanda no es constante, sino que varia de un dia a
otro. Por lo tanto, es necesario mantener inventarios de seguridad para ofrecer cierto
nivel de proteccidn contra las existencias agotadas. El inventario de seguridad se puede
determinar con base en varios criterios diferentes. Un enfoque comdn es que una
compafiia establezca que cierto nimero de semanas de suministros se van a almacenar
en el inventario. Sin embargo, es mejor utilizar un enfogue que capte la variabilidad en
la demanda. A este enfoque de establecer los inventarios de seguridad se le conoce
como enfoque de probabilidad. [17]

En la préctica, por lo general no se conoce con certeza la demanda o el uso del
inventario; casi siempre fluctia durante un periodo determinado. Tipicamente la
demanda del inventario de productos terminados estd sujeta a un elevado grado de
incertidumbre. En términos generales, son mas predecibles el uso del inventario de
materias primas y el inventario en transito, ambos dependientes del programa de
produccion. Ademas de la demanda, el tiempo de espera que se necesita para recibir la
entrega del inventario cuando se coloca una orden suele estar sujeta a una variacion.
Debido a estas fluctuaciones, por lo general no es tan factible permitir del inventario
esperado llegue a cero antes de que se anticipe una nueva orden, como podrian hacerlo

las empresas si conocieran sin certeza el uso y el tiempo de espera. [18]
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Fig. 7. Punto de Orden Cuando el Tiempo de Espera no es Cero y se Conoce con Certeza. [18]
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2.3 Propuesta de Solucion

La implementacion de un Plan de Requerimiento de Materiales mejorara el control de
utilizacion de materiales e insumos para cada tipo de carrocerias que se fabrican y

buscara evitar desperdicios de los mismos en la empresa Carrocerias Jacome.
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CAPITULO 11
METODOLOGIA

El presente es un proyecto de investigacion aplicada porque se plantea, mediante los
conocimientos cientificos adquiridos, proponer alternativas de solucion a los problemas
relacionados con el requerimiento de materiales, con el fin de optimizar y mejorar los
procesos, asi como también incrementar la productividad de la empresa y calidad del

producto.

3.1 Modalidad de la Investigacion
3.1.1 Investigacién Bibliografica — Documental

Se realiz6 una investigacion bibliografica - documental de la cual se obtuvo informacién
mas profunda con respecto a problemas similares, de este modo se recopilé informacion
valiosa que sirvié como sustento cientifico del proyecto, ampliando conceptualizaciones

y criterios de diversos autores, de acuerdo a los objetivos del proyecto.
3.1.2 Investigacion de Campo

En el presente proyecto se aplic6 una investigacion de campo, porque se realizé el
estudio directamente en el lugar donde se gener6 el problema, es decir, dentro de las
instalaciones de la empresa Carrocerias Jacome, donde obtuvieron los datos mas

relevantes que fueron analizados y sirvieron como base para la propuesta.
3.1.3 Proyecto Factible

Es un proyecto factible porque se buscd solucionar un problema existente en el
contexto, el mismo que respondié a necesidades e intereses de tipo industrial y

tecnoldgico en la empresa Carrocerias Jacome.
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3.2 Poblacién y Muestra

Para el desarrollo del presente proyecto no se tomo en cuenta la poblacion de la empresa
Carrocerias Jacome, ya que cada uno de los datos e informacion adquirida se obtuvo
directamente del proceso de produccién y de las existencias de materiales en inventario.
Ademas se realizd una entrevista en la cual participaron tanto el gerente como el
encargado de bodega, con el fin de analizar el control de ingreso y salida de materiales,
también se analizd el sistema con el cual se realizan los pedidos de insumos a los
proveedores. En la empresa se cuenta con una poblacién menor a 100 personas, por lo
tanto se trabaja con la poblacion y muestra a las que se realiza la entrevista y se detalla

en la tabla 5.

Tabla 5. Poblacion y muestra

Poblacion y Frecuencia Porcentaje
muestra
Gerente 1 50%
Encargado de 1 50%
bodega
Total 2 100%

3.3 Recoleccidon de Informacion

Para la recoleccion de informacion se utiliz6 fichas de recoleccion de datos adecuadas a
los requerimientos de materiales del proceso de produccién, en las cuales se registrd
informacién como: la cantidad de material utilizado para cada proceso, la orden de
pedido y los inconvenientes relacionados a la falta o exceso de materia prima en el

proceso de produccion.
3.4 Procesamiento y Analisis de la Informacion

Anadlisis de la situacion actual del proceso a través de la observacion, ademas se realiza

una entrevista con el objetivo de determinar el manejo de inventario en la empresa.

Se realiza una organizacion detallada de los datos obtenidos, con esto se lograra tener la
informacién correctamente ordenada para su posterior andlisis e interpretacion, razon

por la cual se desarrolla una clasificacion ABC del inventario, con el fin de organizar el
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inventario de manera que se pueda conocer los materiales mas utilizados en los distintos

procesos de produccion.

Revision de la informacion recogida, lo que conlleva a poder realizar de una manera

mas sencilla la implementacion del plan de requerimiento de materiales.

Organizacion de resultados, mediante diferentes tablas, formatos de calculo y graficas,

de los que se obtendra las conclusiones y recomendaciones de la investigacion.
3.5 Desarrollo del Proyecto
El desarrollo del proyecto tendré las siguientes actividades:
e Analisis de la situacién actual de la empresa Carrocerias Jacome.
e Recoleccion de datos en el proceso de produccion.
e Organizacion de los datos adquiridos.
e Anélisis e interpretacion de la informacion adquirida.
e Identificacion de los procesos de produccion de carrocerias.
e Analisis del sistema de planeacion agregada en la empresa carrocerias Jacome.

e Analisis del programa maestro de produccion en la empresa carrocerias Jacome.

e Elaboracién del Plan de Requerimiento de Materiales con énfasis en el plan de

compras.

e Anadlisis el Plan de Requerimiento de Capacidad (CRP) para determinar la

capacidad del proceso de produccion en la empresa Carrocerias Jacome.

e Implementacion del modelo.

e Elaboracion del informe.
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CAPITULO IV
DESARROLLO DE PROPUESTA

4.1 Descripcion de la Propuesta

Las actividades que se realizan para desarrollar la Planeacion de Requerimiento de

Materiales en la empresa Carrocerias Jicome se indica a continuacion:

Descripcion actual de la empresa.
Clasificacion ABC del inventario.
Seleccion del modelo operativo.
Planeacién agregada.

Programa maestro de produccién.
Plan de requerimiento de materiales.

Mejora del sistema.

O N o a A~ w Db P

Plan de requerimiento de capacidad.
4.2 Desarrollo de la Propuesta

4.2.1 Descripcion Actual de la Empresa.

La técnica utilizada para el analisis de la situacion actual de la empresa es el desarrollo
de una entrevista, se la realiza al gerente de la empresa, Ing. Luis Jacome, y al personal
encargado de bodega, Ing. Walter Freire, con el fin de conocer el estado actual de la

empresa en cuanto a control de inventario.
Objetivo de la entrevista

Analizar como se realiza el control y registro de inventarios en la empresa Carrocerias

Jacome.
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RESPUESTAS:

a. Gerente: Ing. Luis Jacome.
b. Encargado de bodega: Ing. Walter Freire.

1. ¢Como se realizan los pedidos de materia prima por parte de los operarios al
area de bodega?

a. El operario solicita material, el auxiliar de bodega registra la salida del
mismo en el formulario de solicitud de materiales y herramientas, segun
corresponda.

b. Los pedidos de los operarios se registran en la solicitud de materiales y

herramientas, para el posterior descargo de los inventarios.
Anélisis:

De las respuestas obtenidas se puede mencionar que para realizar una peticion de
materiales por parte de los operarios, el bodeguero debe registrar en un formulario de

solicitud de materiales los pedidos para el posterior descargo en el inventario.

2. ¢Cual es el procedimiento que se lleva a cabo para realizar un pedido de
materia prima a los proveedores?

a. Una vez identificada la cantidad necesaria para realizar la compra, se
aprueba el documento o solicitud de compra, para que la secretaria se
encargue de llamar al proveedor.

b. Se presenta y se autoriza la solicitud de compra al gerente, luego se
entrega a la secretaria para que realice la gestion de compras via
telefonica.

Analisis:

La entrevista realizada muestra que el proceso para realizar la adquisicion de materia
prima empieza con la identificacion de los insumos necesarios; seguidamente, se realiza
una solicitud de compra la misma que debe ser aprobada por el gerente para que la

secretaria proceda a contactarse con el proveedor.
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3. ¢Cbémo se realiza el control para la entrada y salida del inventario?

a. Para la entrada revisa el bodeguero compara la solicitud de compra,
factura y fisico, firma la factura del recibido conforme.
Para la salida, debe llenar el bodeguero o su auxiliar la respectiva
solicitud de materiales.

b. El control de la entrada de los materiales se realiza comparando materia
prima con factura y factura vs. solicitud de compra. Para la salida de
materiales se llena el formulario de solicitud de materiales y

herramientas.
Anadlisis:

El resultado de la entrevista indica que el control para la entrada de inventario, es
realizado por el bodeguero el cual revisa la llegada de todos los materiales de acuerdo a
la solicitud de compra para posteriormente firmar la factura de recibido conforme. Para

la salida de inventario se llena el formulario de solicitud de materiales y herramientas.

4. ¢Con que frecuencia se realizan pedidos de insumos a los proveedores?

a. Debido a que en este momento hay baja produccion se ha optado por
solicitar materiales de acuerdo a como se lo va necesitando, siempre con
la mayor anticipacion posible.

b. Como la empresa no cuenta con una produccion en serie, sino bajo
pedido, los materiales se solicitan de acuerdo a la necesidad, de ese

momento.
Anadlisis:

De acuerdo al resultado de la entrevista y a la produccion en la empresa, los pedidos de
inventario se los realiza de acuerdo a la necesidad con la que en ese momento cuenta la

empresa.

5. ¢Qué inconvenientes han existido en la entrega de materia prima por parte de
los proveedores hacia la empresa?
a. No han existido mayores inconvenientes en las entregas de materia

prima.
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b. En muy pocas ocasiones, ha surgido el inconveniente de que se solicita
un producto y en la factura nos ponen otro y por ende fisicamente al
producto llega a la empresa y entonces se hace la devolucion inmediata

del mismo.
Analisis:

El resultado de la entrevista revela que han existido muy pocas ocasiones en las cuales
han surgido inconvenientes entre la empresa y los proveedores por la entrega de un
producto que no coincide con el producto en la factura, por lo que se realiza la

devoluciéon inmediata del mismo.

6. ¢Como se verifica la existencia de materiales necesarios para realizar una orden
de produccién generada?
a. Se revisa fisicamente las cantidades requeridas de acuerdo a la orden de
produccion.
b. Se realiza a través de la observacion, verificando el stock fisico de los

materiales con la orden de produccion y documentos adjuntos.
Anélisis:

La entrevista indica que se verifican los materiales necesarios para la orden de
produccién mediante la revision fisica de la cantidad necesaria de los mismos en

bodega, de acuerdo a la orden de produccién.

7. ¢Realizan inventarios fisicos periddicamente de las existencias de materia
prima? ¢Con qué frecuencia?
a. Se realizan los inventarios fisicos en la empresa una vez al afio por lo
menos.
b. Si se realizan inventarios fisicos de las existencias fisicas una vez cada

ano.
Andlisis:

Los inventarios fisicos se los realiza una vez por afio, de acuerdo a los resultados de la

entrevista.
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8. ¢Como se comprueba en la recepcion de materia prima que sea entregada en su
totalidad?
a. Cuando llega materia prima el bodeguero con la ayuda de su auxiliar
revisa que llegue todo completo, de acuerdo a la solicitud de compra.
b. El bodeguero se encarga de recibir la materia prima acorde a lo
solicitado en la solicitud de compra y acorde a lo especificado en la

factura, con la ayuda de su auxiliar.
Anélisis:

Del resultado la entrevista se deduce que al momento de la entrega de pedido, el
bodeguero con la ayuda de su ayudante revisan la materia prima acorde con la solicitud

de compra y su respectiva factura.

9. ¢Cuenta la empresa con una bodega en buen estado y que esté bien resguardada
fisicamente para la seguridad de la materia prima? ¢Por qué?
a. Si, porque posee puertas debidamente mantenidas y con candados
resistentes.
b. Si la empresa cuenta con una bodega que ofrece todas las garantias de
seguridad para la materia prima, porque el lugar es bien cerrado y

solamente puede ingresar el bodeguero y su auxiliar.
Anélisis:

El resultado de la entrevista demuestra que la empresa posee una bodega que brinda
todas las garantias para que la materia prima se mantenga en buen estado y con la
seguridad necesaria para evitar el ingreso de personas sin la autorizacion del personal

encargado de bodega.

10. ¢Qué acciones se toman en caso de falta de material en el momento de fabricar
una orden de produccién?

a. Enseguida se elabora la solicitud de compra y se aprueba para la compra

de estos materiales para lo cual se comunica a la secretaria la urgencia

de los mismos.
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b. Se solicita autorizacién al gerente para la compra inmediata de los

materiales.
Andlisis:

En caso de que exista una emergencia por la falta de materia prima en el momento de
fabricar una orden de produccion, se solicita una autorizacion inmediata para realizar la

compra de los insumos necesarios.

4.2.2 Clasificacion ABC del Inventario

Técnica: Levantamiento de informacion.

Instrumento: Ficha de levantamiento de datos.

Mantener el inventario mediante el conteo, la elaboracion de pedidos, la recepcion de
existencias, etc., requiere de tiempo del personal y cuesta dinero. Cuando existen limites
para estos recursos, el movimiento l6gico consiste en tratar de utilizar los recursos
disponibles para controlar el inventario de la mejor manera.

Cualquier sistema de inventario debe especificar el momento de pedir una pieza y
cudntas unidades ordenar. Casi todas las situaciones de control de inventarios
comprenden tantas piezas que no resulta practico crear un modelo y dar un tratamiento
uniforme a cada una. Para evitar este problema, el esquema de clasificacion ABC divide
las piezas de un inventario en tres grupos: volumen de délares alto (A), volumen de
ddlares moderado (B) y volumen de ddlares bajo (C). ElI volumen en dinero es una
medida de la importancia; una pieza de bajo costo pero de alto volumen puede ser mas
importante que una pieza cara pero de bajo volumen. En la tabla 6 se muestra el

inventario de la empresa.

Tabla 6. Materia Prima

2 A Carrocerias Jacome
CC,;) JACCQN,‘QRE Materia Prima de Toda la Empresa
Revisado por: Ing. Luis Jacome ‘ Realizado por: Alex Pazmifio | Fecha: 24/07/2014
NUMERO CODIGO DESCRIPCION U. MEDIDA

1 ABR001 Abrazadera Metalica De 1 % Unidad
2 ABRO002 Abrazadera Metélica De 1" Unidad
3 ABR003 Abrazaderas Metalicas De 2 % Unidad
4 ABRO004 Abrazaderas Metélicas De 2" Unidad
5 ABRO005 Abrazaderas Metalicas De 3/4" Unidad
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B A Carrocerias Jacome
(C,,) JACCQROI“QRE Materia Prima de Toda la Empresa
Revisado por: Ing. Luis JAcome ‘ Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 24/07/2014
NUMERO CODIGO DESCRIPCION U. MEDIDA

6 ABRO006 Abrazadera Metalica 1/2 Unidad
7 ACEO001 Aceite P/Compresor 3.78It Galon
8 ACR001 Acrilico Fluorescente R05-0110 Unidad
9 ADHO001 Adhesivo Uretano U838 600ml Unidad
10 ADHO002 Adhesivo Sellador 550 600 Ml Unidad
11 ADHO003 Adhesivo Sellador 560 Ng 600ml Unidad
12 AERO001 Aerosil Kilogramo
13 AER002 Aeroplas Blanco Metros
14 AERO003 Aeroplas Negro De 4 Metros Rollo
15 AGU001 Agua Destilada Para Baterias Unidad
16 ALAQ01 Alambre Galvanizado Libra
17 ALA002 Alambre Para Mig 70s-6 9mm Rollo
18 ALA003 Alarma Completa Para Vehiculo Unidad
19 ALU001 Aluminio Tipo Platina Unidad
20 ANGUO001 Angulo 50x50x3/16 Unidad
21 ANGUO002 Angulo Nacional 50x50x2 Metros
22 ANGUO003 Angulo 40x40x3 Metros
23 ANGUO004 Angulo 40x40x4 Metros
24 ANGUO005 Angulo Ranurado 1 1/2x2x6m Metros
25 ANTO001 Antena De Radio Sin El Plug Unidad
26 ANT002 Antena Costado Unidad
27 ANTIO01 Anticorrosivo Rojo Mate Galon
28 ARMEX001 Armex 5(10x10) R-196 Unidad
29 ASI001 Asientos De Chofer Unidad
30 AUTO001 Autoperforante Av 8*1 Unidad
31 AUTO002 Autoperforante Av 8*1 1/2 Unidad
32 AUT003 Autoperforante Ce 1 1/4*1 Unidad
33 AUTO004 Autoperforante Ce 14*1 1/2 Unidad
34 AUT005 Autoperforante Ce 8*1 Unidad
35 AUTO006 Autoperforante Cn 8*1 Unidad
36 AUTO007 Autoperforante Cn 8*3/4 Unidad
37 AUT008 Autoroscante 1/4*1 Unidad
38 AUT009 Autoroscante 5/16*1 Unidad
39 AUTO010 Autoroscante 5/16*4 Unidad
40 BANO001 Banda Autoadhesiva 10 Cm Ancho Rollo
41 BAR001 Barniz Ixell Poliuret. 7000 Gl Galon
42 BARRO001 Barredera Aluminio 9cm Ancho Metros
43 BAS001 Base Ovalada Pasamano Azul Ele Unidad
44 BAS002 Base Ovalada Pasamano Negra Unidad
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> NcQue

Carrocerias Jacome

Materia Prima de Toda la Empresa

Revisado por: Ing. Luis JAcome

‘ Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 24/07/2014

NUMERO CODIGO DESCRIPCION U. MEDIDA
45 BASO003 Bases Ovaladas Para Pasamanos Unidad
46 BAS004 Bases Para Parabrisas Par
47 BASO005 Base Rectang. Pasamanos Amaril Unidad
48 BAS006 Base Rectang Pasamano Plomas Unidad
49 BAS008 Bases De Piso Ovaladas Plomo Unidad
50 BASU001 Basurero En Fibra De Vidrio Unidad
51 BIEOO1 Biela Ch P/Ci1031 Unidad
52 BLOO001 Bloqueo Para Acelerador Unidad
53 BLO002 Blogueo Compuertas Bodega Unidad
54 BOBI001 Bobina Galv. 090x1220mm Metros
55 BOCO001 Bocinas De Alarma Unidad
56 BOQO01 Boquillas Unidad
57 BOQ002 Boquillas De Cont. Del Plasma Unidad
58 BORO001 Borne Bateria Normal Unidad
59 BOTO001 Botonera Grande Para Maquina Unidad
60 BOT002 Botonera Pequefia Para Maquina Unidad
61 BOTAO001 Botagua Aluminio Negro X6m Metros
62 BOTI001 Botiquin Cod. 8623 Unidad
63 BRA001 Brazos De Pluma Mediana Usada Unidad
64 BRAO002 Brazos De Plumas Grandes Unidad
65 BRAO003 Brazos De Plumas Grandes Usada Unidad
66 BRA004 Brazos De Plumas Mediana Unidad
67 BRAO0O05 Brazos De Plumas Cromada Unidad
68 BREOO1 Breaker De 10 Amp Unidad
69 BREQ02 Breaker De 32 Amp Unidad
70 BREOO3 Breaker De 32 Amp De Doble Unidad
71 BREO0O4 Breacker Parariel Br1793 40a Unidad
72 BRI001 Bridas Asientos Der Plomas Unidad
73 BRI1002 Bridas Asientos Der Azul Elec Unidad
74 BRI003 Bridas Asientos 1zq. Azul Elec Unidad
75 BRI1004 Bridas Asientos 1zq Plomas Unidad
76 BRI005 Bridas Pisavidrio Azul Electri Unidad
77 BRI1006 Bridas Pisavidrios Azul Marino Unidad
78 BRI007 Bridas Pisavidrios Plomos Unidad
79 BRO001 Broca 1/2 Unidad
80 BRO002 Broca 1/4 Unidad
81 BROO003 Broca 3/16 Unidad
82 BRO004 Broca 3/8 Unidad
83 BRO006 Broca 5/16 Unidad
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> NcQue

Carrocerias Jacome

Materia Prima de Toda la Empresa

Revisado por: Ing. Luis JAcome

‘ Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 24/07/2014

NUMERO CODIGO DESCRIPCION U. MEDIDA
84 BROO007 Broca 5/32 Unidad
85 BROO008 Broca 9/64 Unidad
86 BRO009 Brocha De 2" Unidad
87 BRO010 Brocha De 3" Unidad
88 BROO011 Brocha De 4" Unidad
89 BRO012 Brocha De 1" Unidad
90 BROO013 Broca 9/16 Unidad
91 BRO014 Brocha De 6" Unidad
92 BRUOO1 Brujita Super Bonder Unidad
93 BTPOO3 Bate Piedra Negra Caneca
94 BUS001 Busters 20 Cm De Carrera 5/8 Unidad
95 CABO01 Cable Automotriz # 10 Metros
96 CABO002 Cable Automotriz # 12 Metros
97 CABO003 Cable Automotriz # 14 Metros
98 CABO004 Cable Automotriz # 16 Metros
99 CABO005 Cable Automotriz Awg # 2x18 Metros
100 CABO006 Cable De Bateria Mediano Metros
101 CABO007 Cable Gemelo 2x14 Metros
102 CABO008 Cable Coaxial Metros
103 CABO009 Cable Flexible #14 Metros
104 CAJ001 Caja Térmica De 2 Breaker Unidad
105 CAN001 Cafieria Plastica Didmetro 1/4 Metros
106 CARO001 Cartén Prensado Plancha
107 CARO002 Carbonato Cecal Tipo A Libra
108 CAS001 Cascos Para Soldar Unidad
109 CATO001 Catalizador Duretan 2k Lt Litro
110 CATO002 Catalizador Ixell X-20 P/Barn Litro
111 CATAO001 Catadiopticos Tipo Ancla Unidad
112 CATAO002 Catadioptico Circular Amarillo Unidad
113 CAU001 Caucho De Ventana Doble Vena Metros
114 CAU002 Caucho Z Viale Metros
115 CAUO003 Caucho Murcielago Pequefio Metros
116 CAU004 Caucho Guardafango Metros
117 CAUO005 Caucho Empacado Compuerta Metros
118 CAUO006 Caucho Empacado Compu. Grapado Metros
119 CAU007 Caucho Sop Vidrio Pegado 4cm Unidad
120 CAUO008 Caucho Para Ventanas De 50 Mm Unidad
121 CAUO009 Caucho Platina Espesor 1 Cm Metros
122 CAU010 Caucho Salvarose De 6¢cm Metros
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Revisado por: Ing. Luis JAcome

‘ Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 24/07/2014

NUMERO CODIGO DESCRIPCION U. MEDIDA
123 CAU011 Caucho Parab. Murcielago Grand Metros
124 CAU012 Caucho Tipo Tubular Metros
125 CAU013 Caucho Tipo U De 1cm Metros
126 CAU014 Caucho Puertas De Ingreso Metros
127 CAULO001 Caulking Cn Galon
128 CERO001 Cerraduras Unidad
129 CERO002 Cernidera Pequefia Unidad
130 CERO003 Cerradura Blind. Cantol 400 Unidad
131 CERAOQ01 Cera Desmoldante Kilogramo
132 CERA002 Cera Desmoldante 40-40g Kilogramo
133 CINOO01 Cinta Doble Faz De 18mm*2 Rollo
134 CINO002 Cinta De Embalaje Unidad
135 CINO03 Cinturén De Segur. 2p Nuevos Unidad
136 CIN004 Cinturén De Segur. 2p Usados Unidad
137 CIN005 Cinturén De Segur. 3p Nuevo Unidad
138 CLA001 Claraboya De Fibra 60cmx60cm Unidad
139 CLA002 Claraboya De Fibra 50cmx70cm Unidad
140 CLICO001 Clic De Cierre Negro (Trincos) Unidad
141 COB001 Cobalto Galon
142 CODO001 Codo Acople Rapid. 1/4*1/4 Npt Unidad
143 COD002 Codo Acople Rapid. 5/16 Unidad
144 CODO003 Codo Acopl Rapid. 5/16*5/16 Np Unidad
145 CORO001 Corosil Azul Lluvia Metro
146 CORO002 Corosil Celeste Metro
147 CORO003 Corosil Verde Metro
148 CORO004 Correa Plast. De 10cm Negra Unidad
149 CORO005 Correa Plast. De 20cm Negra Unidad
150 CORO006 Correa Plast. De 30cm Negra Unidad
151 CORO007 Corosil Megaline Meridiano Metros
152 COREOQ01 Corema Metros
153 CUEO001 Cuelo De Cisne Mb25 Binzel Unidad
154 CHAO001 Chapa De Cajuela Universal Unidad
155 CHAO002 Chapa De Triangulo Unidad
156 CHAO003 Chapa Compuerta Tipo Buscar Unidad
157 CHAO005 Chapa Con Llave Para Gaveta Unidad
158 CHAO006 Chapa Land Rover Cromada S/LI Unidad
159 CHAO007 Chapa Land Rover Negra S/LI Unidad
160 CHAO008 Chapa Land Rover Tropic. S/Lla Unidad
161 CHAO009 Chapa Tipo Volkswagen Unidad
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B A Carrocerias Jacome
(C,,) JACCQROI“QRE Materia Prima de Toda la Empresa
Revisado por: Ing. Luis JAcome ‘ Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 24/07/2014
NUMERO CODIGO DESCRIPCION U. MEDIDA

162 CHAO010 Chapa Paragavet Tipo Marcopolo Unidad
163 CHAO011 Chapa Circular Con Traba Unidad
164 DECO001 Decor. Tinte Madera Cedro Lt Litro
165 DEC002 Decor. Sellador Catalizado Lt Litro
166 DEL001 Deltron Catalizador Répido Lt Litro
167 DEL002 Delfleet Blanco Balancea Gl Galon
168 DEL003 Delfleet Azul Bus Tip0 350 Gl Litro
169 DEL004 Delfleet Catalizado Ms Rapi Lt Litro
170 DES001 Desoxidante Advance Galon
171 DIF001 Difusor De Plastico De Plasma Unidad
172 DIF002 Difusor De Co2 Unidad
173 DIL001 Diluyente Pintuco 2k Gl Galon
174 DIL002 Diluyente Laca Agripac Gl Galon
175 DI10001 Diodxido Titanio Kilogramo
176 DIS001 Disco De Corte De 14" Unidad
177 DIS002 Disco De Corte De 4 1/2" Unidad
178 DIS003 Disco De Corte De 7" Unidad
179 DIS004 Disco Desbaste 4 1/2" Unidad
180 DIS005 Disco Desbaste 4 1/2" Acanala Unidad
181 DIS006 Disco Desbaste 7" Unidad
182 DIS013 Disco Cub. li 36+ 3m982c 7x7/8 Unidad
183 DURO001 Dur. Perlado Oro Lt Litro
184 DURO002 Dur. Rojo Permanente Litro
185 DURO003 Dur. Perlado Dorado Litro
186 ELEOO01 Electrodos De Acabado E7018 Unidad
187 ELE002 Electrodos De Plasma Unidad
188 ELEOO3 Electrodos E6011 3.25x350mm Unidad
189 ELE004 Electrovalvulas 24v. 4v220 Unidad
190 ELEOO5 Electrovalvulas 24v. 4v220 Unidad
191 ELE006 Electrovalvulas 24v. V5221-08 Unidad
192 ELEOO7 Elevador A Gas De 420 Unidad
193 ELE008 Elevador A Gas Diferen. Capaci Unidad
194 ENCO001 Encendedor C/Luz 12v Tw Unidad
195 ENCO002 Enchufe Para 110v Unidad
196 ENCO003 Enchufe Toma China Unidad
197 EPX001 Espumaflex De 5cm. De Espesor Plancha
198 ESP0003 Espaguetty # 30 Metros
199 ESPO01 Espaguetty # 12 Metros
200 ESP002 Espaguetty # 15 Metros
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Revisado por: Ing. Luis JAcome ‘ Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 24/07/2014

NUMERO CODIGO DESCRIPCION U. MEDIDA

201 ESP004 Espaguetty # 6 Metros
202 ESP005 Espejo Concavo Redondo Unidad
203 ESP006 Espejo Ret.Ov.Pl.Interiores Unidad
204 ESP008 Espejo Ret. Exterior Microbus Pares
205 ESP009 Espejo Ret.PL.LEx. Bus Tipo Unidad
206 ESP010 Espejo Ext. Tipo Yuton Derecho Unidad
207 ESPO11 Espejo Ext. Tipo Yuton lzquier Unidad
208 ESP012 Espejo Doble Luna 3-033000 Unidad
209 ESTO001 Estireno Monomero Kilogramo
210 ESTO002 Estiletes Grandes18 Mm Unidad
211 EXP001 Expulsores De Ventana Pares
212 EXT001 Extintor 10 Lb. Para La Revisi Unidad
213 FARO01 Farol Aplique Blanco Unidad
214 FAR002 Faro Neblin. Espejo 3" Blanco Unidad
215 FAR003 Faros Delanteros Hino Usados Unidad
216 FAR004 Faros Redondos Cambiables Unidad
217 FAR005 Faro Red. Cambi 14" Base Café Unidad
218 FAR006 Faro Red.Cambi. 14" Mod. Anter Unidad
219 FAR007 Faro Redondo Pequefio Unidad
220 FIB001 Fibra De Vidrio Mat 450gr/M2 Kilogramo
221 FOCO001 Foco De Yuton Izquierdo Unidad
222 FOCO002 Foco De 12v 1p Unidad
223 FOC003 Foco De 12v 1p Grandes Unidad
224 FOC004 Foco De 12v 1p Medianos Unidad
225 FOCO005 Foco De 12v 2p Unidad
226 FOC006 Foco De 24v 2p Unidad
227 FOCO007 Foco De Tablero De 12v Unidad
228 FOCO008 Focos De Tablero De 24v. Unidad
229 FOCO009 Focos De Ufa 12v Unidad
230 FOCO010 Focos Reciclados De 24v Unidad
231 FOCO011 Foco De 24v 1p Medianos Unidad
232 FONOO1 Fondo Dur. Gris 2 Compon. Gl Galon
233 FUS001 Fusible De Porcelana Unidad
234 FUS002 Fusible De Ufia 10amp Unidad
235 FUS003 Fusible De Ufia 15amp Unidad
236 FUS004 Fusible De Ufia 20amp Unidad
237 GAF001 Gafas Cubrepolvo Transparente Unidad
238 GAF002 Gafas Tipo Raivan Negras Unidad
239 GAF003 Gafas Tipo Raivan Transparente Unidad
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240 GANO001 Ganchos Para Cortinas Unidad
241 GANO002 Ganchos Para Tapa Motor Unidad
242 GELO001 Gel Coat Transp. Ander 894 Kilogramo
243 GLAO001 Glass Primer P595 250ml Unidad
244 GUAO001 Guaype Color Libra
245 GUAO002 Guantes De Hule Pares
246 GUAO003 Guardapolvos Jacome Unidad
247 GUAO004 Guante Corto Reforzado Pares
248 HALOO01 Hal6geno H1 12v Unidad
249 HAL002 Hal6geno H3 12v Unidad
250 HALO03 Halégeno H3 12v Reciclados Unidad
251 HAL004 Hal6geno H3 24v Unidad
252 HALO05 Halégeno H3 24v Reciclados Unidad
253 HALOO06 Hal6geno H4 12v Unidad
254 HALO0O07 Hal6geno H4 24v Unidad
255 HALO08 Hal6geno H1 24v Unidad
256 IEROO1 lercol Blanco 60kg Kilogramo
257 INV001 Inversor 12v 15-20w Fluorecent Unidad
258 INV002 Inversor 12v 30-40w Flurocent Unidad
259 INV003 Inversor 24v 15-20w Fluorecent Unidad
260 INV004 Inversor 24v 30-40w Fluorecent Unidad
261 ISAR001 Isarcol Africano Caneca Amari Caneca
262 KIT001 Kit Empaques Ch P/Ci 1031 Unidad
263 LACO001 Laca Unidas Gold Toner Litro
264 LAC002 Laca Superior Naranja Gl Litro
265 LAMO01 Lampara Plafon Bola 1b Unidad
266 LAMO02 Lamp. Rectan. Ref. Blanc4l 24v Unidad
267 LAMO003 Lamp.Cost.Nig. Peq.Blanc.6124v Unidad
268 LAMO04 Lamp.Cost.Nig.Peq.Am.61 24v Unidad
269 LAMO05 Lamp.Techo Blanca Mp G7 Unidad
270 LAMOO7 Lamp.Cost.Nig.Peq.Am.61 12v Unidad
271 LAMO08 Lamp.Cost.Nig.Peq.Rj.61 12v Unidad
272 LAMO09 Lamp.Cost.Nig.Peqg.Blanc6l 12v Unidad
273 LAMO10 Lamp.Oval.Y Rect Grande Carr Unidad
274 LAMO11 Lamp.Cost.Niq.Peq.Az.61 12v Unidad
275 LAMO12 Lamp. Redonda Pequefia Blanca Unidad
276 LAMO13 Lamp. Redonda Pequefia Ambar Unidad
277 LAMO14 Radio Pioneer Cd/Mp3 Deh-2550 Unidad
278 LANOO1 Lana De Vidrio Metros
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279 L1J001 Lijas De Pliego En Agua # 100 Unidad
280 L1J002 Lijas De Pliego En Agua # 120 Unidad
281 L1J003 Lijas De Pliego En Agua # 150 Unidad
282 L1J004 Lijas De Pliego De Hierro # 30 Unidad
283 L1J005 Lijas De Pliego En Agua # 360 Unidad
284 L1J006 Lijas De Pliego En Agua # 400 Unidad
285 L1J007 Lijas De Pliego En Agua # 80 Unidad
286 L1J008 Lijas De Pliego En Seco # 120 Unidad
287 L1J009 Lijas De Pliego En Seco # 240 Unidad
288 L1J010 Lijas De Pliego En Seco # 320 Unidad
289 L1J011 Lijas De Pliego En Seco # 400 Unidad
290 L1J013 Lijas Orbitales/Velcro # 150 Unidad
291 L1J014 Lijas Orbitales/Velcro # 240 Unidad
292 L1J015 Lijas Orbitales/Velcro # 320 Unidad
293 L1J016 Lijas Orbitales/Velcro # 400 Unidad
294 L1J017 Lijas Orbitales/Velcro # 80 Unidad
295 L1J018 Lijas Orbitales/Velcro # 120 Unidad
296 L1J019 Lijas De Disco # 36 Unidad
297 L1J12 Lijas De Pliego En Seco # 80 Unidad
298 LIM001 Limpiador C596 1000ml Unidad
299 LINOO1 Linea De Resorte Mig Mb-25 Bi Unidad
300 LUS001 Lustre De Acero # 8 Unidad
301 LUS002 Lustre De Acero # 5 Unidad
302 LUZ001 Luz Tipo Bumeran Unidad
303 LUZ002 Luz Tipo Led Diam. 4" 24v Unidad
304 LUZ003 Luz Tipo Led Diam. 2" 24v Unidad
305 LUZ004 Luz Tipo Marcopolo Der. 01-323 Unidad
306 LUZ005 Luz Tipo Marcopolo Izg. 01-323 Unidad
307 LUZ006 Luz Decor.Board Der. 01-326 Unidad
308 LUZ007 Luz Decor.Board 1zqg. 01-326 Unidad
309 LUZ008 Luz G7 3pc Derecha 04-189 Unidad
310 LUZ009 Luz G7 3pc lzquierda 04-189 Unidad
311 LUZ010 Luz Esquina M. Polo 12-092 Unidad
312 LUZ011 Luz De Freno 14-046 Unidad
313 LUZ012 Luz De Freno 14-045 Unidad
314 LUZ013 Luz Esquina M. Polo 12-091 Unidad
315 LUZ014 Luz Cucuya Amarillal2v 10-083y Unidad
316 LUZ015 Luz Cucuya Roja 24v 10-083r Unidad
317 LUZ016 Luz Cucuya Amarill 24v 10-083y Unidad
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318 LLAOO1 Llave Tipo Triangulo Unidad
319 MADO001 Maderas Tropikor 7x8x06 Blanco Unidad
320 MALO001 Malla Labrada Unidad
321 MALO002 Mallas 5" Llana Unidad
322 MANOQ01 Manivela Mecanismo Pluma Buscar Unidad
323 MANO002 Manguera Plastica 1/4 Metros
324 MANOQ03 Mandiles De Cuero Unidad
325 MANO004 Manguera Diametro 5/8 Metros
326 MANO05 Manijas Colgantes Plast. Azul Unidad
327 MANO006 Manija Ing.Pasaj.Cromada 60cm Unidad
328 MANOO07 Manija Ing.Pasaj.Plastica 60cm Unidad
329 MANO008 Manija Ing.Pasaj.Plast. 31.5cm Unidad
330 MAR001 Martillo Ventana Emergencia Unidad
331 MAS001 Mascarilla Desec. Azul/Negro Unidad
332 MAS002 Mascarilla Plast Peq Azules Unidad
333 MAS003 Masilla Plastica Galon
334 MAS004 Maski Automotriz 12 Mm (1/2) Unidad
335 MASOQ05 Maski Automotriz 18 Mm (3/4) Unidad
336 MAS006 Maski Automotriz 7 Mm (1/4) Unidad
337 MASOQ07 Maski Automotriz Franjear (3/4 Unidad
338 MAS008 Maski De Uso Comun 18mm*40 Yds Unidad
339 MASI001 Masilla Polyfill Poliester Kilogramo
340 MASI002 Masilla Uniplas Tq Galon
341 MECO001 Meck Peroxido Kilogramo
342 MEC002 Mecanismos De Plumas Unidad
343 MEMO001 Memoria De Radio Unidad
344 MIC001 Micas Luz/Salon Esquin. 120m Unidad
345 MOQO001 Moqueta Tipo Ardilla Negra Metros
346 MOQO002 Moqueta Tipo Ardilla Ploma Metros
347 MOTO001 Motor Plumas Peq. Brasil 24v Unidad
348 MOTO002 Motor Plumas De 12v Unidad
349 MOTO003 Motor Plumas De 24v Unidad
350 MOT004 Motor Plumas De 24v Usadas Unidad
351 MOTO005 Motor Plumas Extragrande Unidad
352 MOTO006 Motor De Aire Forzado Unidad
353 MULO001 Multiuso Alfflex 3/8 Unidad
354 NEBO001 Neblinero Amarillo Sin Base Unidad
355 NEBO002 Neblinero Blanco Sin Base Unidad
356 NEPO001 Neplo 1/4 * 3/8 Conexion R Unidad
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357 NEP002 Neplo 1/4 Casquillo Unidad
358 OREO01 Orejeras Rojo Con Negro Unidad
359 PARO001 Parlante 5.25" Xkr-5539s 220w Juego
360 PAR002 Parlantes De 150w Xr230 Unidad
361 PARAQ01 Parabrisas G7 Lc Pares
362 PAS001 Pasadores De Hilo Final Unidad
363 PEGO001 Pega Loca Unidad
364 PEGO003 Pega Colking Galon
365 PER001 Pr 1/2*1 1/2 Unidad
366 PER002 Pr 1/2*2 Unidad
367 PER003 Pr 1/2*3 Unidad
368 PER00O4 Pr 1/4*1 Unidad
369 PER005 Pr 1/4*1 1/2 Unidad
370 PER006 Pr 1/4*1/2 Unidad
371 PEROQ7 Pr 1/4*2 Unidad
372 PER008 Pr 1/4*2 1/2 Unidad
373 PERO009 Pr 1/4*3/4 Unidad
374 PER010 Pr 3/8*1 Unidad
375 PERO11 Pr 3/8*1 1/2 Unidad
376 PER012 Pr 3/8*1/2 Unidad
377 PER013 Pr 3/8*2 Unidad
378 PERO14 Pr 3/8*2 1/2 Unidad
379 PER015 Pr5/16*1 Unidad
380 PER016 Pr5/16*1 1/2 Unidad
381 PER017 Pr 5/16*2 Unidad
382 PERO18 Pr 5/16*2 1/2 Unidad
383 PER019 Pr-Cc 1/4*1 Unidad
384 PER020 Pr-Cc 1/4*1 1/2 Unidad
385 PER021 Pr-Cc 1/4*2 Unidad
386 PER022 Pr-Cc 5/16*1 Unidad
387 PER023 Pr-Cc 5/16*1 1/2 Unidad
388 PER024 Pr-Cc 5/16*2 Unidad
389 PER025 Pr-Cc 5/16*2 1/2 Unidad
390 PER026 Pr-Cinturon Seg. 3/8*1 Unidad
391 PER027 Pr-M8+*1 1/2 Unidad
392 PER028 Pr-mM8+*2 Unidad
393 PER029 Pr 1/2*2 1/2 Unidad
394 PER030 Pr 1/4*3 1/2 Unidad
395 PERO031 Pr5/16*3 Unidad
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396 PER032 Pr 5/16*3 1/2 Unidad
397 PERF001 Perfil Aluminio Tipo Plat Pvc Unidad
398 PERF002 Perfil Plast. Tipo T Gris Metros
399 PERFO003 Perfil H De Aluminio Natural Metros
400 PERF004 Perfil H De Aluminio Negro Metros
401 PERFO005 Perfil U 100x50x2 Metros
402 PERF006 Perfil U 50x25x2 Metros
403 PERFO007 Perfil U 80x40x2 Metros
404 PERFO008 Perfil U 80x40x5 Metros
405 PERF009 Perfil J Metros
406 PERF010 Perfil Filo De Grada Metros
407 PINOO1 Pintura Trafico Negro Gl Galon
408 PIN002 Pintura Trafico Amarillo Cn Galon
409 PINOO3 Pintura Trafico Amarillo GI Galon
410 PIN004 Pintura Sintética Aluminio Galon
411 P10001 Piola De Pléastico # 6 De 190m Rollo
412 P1S001 Pisavidrios Con Torn. Plomo Unidad
413 PIT0O01 Pito De Aire De 24v Unidad
414 PIT002 Pito Eléctrico De 12v. Unidad
415 PLAOO1 Placas Caladas De 30x9x0.7mm Unidad
416 PLA002 Placas Rectangulares 30x12 Unidad
417 PLA003 Placas Internas De 15x11 Unidad
418 PLANO001 Plancha Alum.Antidesl. 2mm Unidad
419 PLANO002 Plancha Galv. 122x244x12mm Unidad
420 PLANO03 Plancha Galv. 122x244x19mm Unidad
421 PLANO0O4 Plancha Negra 122x244x12mm Unidad
422 PLANOO5 Plancha Negra 122x244x2mm Unidad
423 PLANO006 Plancha Negra 122x244x5mm Unidad
424 PLANOO7 Plancha Alum.Antidesl. 1mm Unidad
425 PLANOO8 Plancha Galv. 122x244x11mm Unidad
426 PLANO09 Plancha Ac. Inox. 4x8x0.6mm Unidad
427 PLATO001 Platina 1x1/8 (25x3)" Metros
428 PLUOO1 Plumas Nuevas Pares
429 PLU002 Plumas Usadas Unidad
430 PORO001 Portafusibles De 10 Posiciones Unidad
431 POR002 Portafusibles De 12 Posiciones Unidad
432 PORTO001 Portacortinas Tipo Lazo Unidad
433 PREOO1 Premier 206 G+P 250 Ml Unidad
434 PRE002 Premier 94p 2365 Ml Unidad
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435 PREOO3 Premier Para Metales P592 250m Unidad
436 PUL001 Pulimento Libra
437 PUL002 Pulsador 12v. 1 Accion Unidad
438 PUL003 Pulsador 24v. Doble Accién Unidad
439 PULO04 Pulsadores De Timbre Unidad
440 PUNO001 Punta De Estrella Delgadas Unidad
441 PUNO02 Punta De Estrella Gruesa Unidad
442 PVC001 Pvc Unidad
443 RADO001 Radio Pioneer Deh1350 Mp Unidad
444 RADO002 Radio Pioneer Ush1 Deh-1550ub Unidad
445 RADO003 Radios Dafiadas Unidad
446 REF001 Reflectivo Ovalado Blanco Unidad
447 REJ0O01 Rejilla Para Depurador Unidad
448 REJ002 Rejillas Deaire De 21.5 Cm Unidad
449 REJO03 Rejillas Deaire De 10.5 Cm Unidad
450 REL001 Relays De 12v. Unidad
451 REL002 Relays De 24v. Unidad
452 REMO001 Rm Ca 3/16*1/2 Unidad
453 REMO002 Rm Ca 3/16*3/4 Unidad
454 REMO003 Rm Golpe 3/16*1/2 Unidad
455 REMO004 Rm Golpe 3/16*3/8 Unidad
456 REMO005 Rm Golpe 3/16*5/8 Unidad
457 REMO006 Rm Pop 1/8*1/2 Unidad
458 REMO007 Rm Pop 3/16*1 Unidad
459 REMO008 Rm Pop 3/16*1/2 Unidad
460 REMO009 Rm Pop 3/16*3/4 Unidad
461 REMO010 Rm Pop 5/32*1 Unidad
462 REMO011 Rm Pop 5/32*1/2 Unidad
463 REMO012 Rm Pop 5/32*5/8 Unidad
464 REMO013 Rm Pop 7/32*1/2 Unidad
465 REMO014 Rm Pop 3/16*2 Unidad
466 RES001 Resina Poliester Ander 180kg Kilogramo
467 RES002 Resina Selloflex Vinil Acrilic Galon
468 ROB001 Robalavas Plateado Unidad
469 RODO001 Rd 1/2 Unidad
470 RODO002 Rd 1/4 Unidad
471 RODO003 Rd 5/16 Unidad
472 RODO004 Rdp 1/2 Unidad
473 RODO005 Rdp 1/4 Unidad
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474 RODO006 Rdp 3/16 Unidad
475 RODO007 Rdp 3/8 Unidad
476 RODO008 Rdp 5/16 Unidad
477 RODO009 Rd 3/8 Unidad
478 RODO010 Rodamiento # 6002 Unidad
479 SEL001 Sellador 540 Sal 600ml Unidad
480 SEL002 Sellador Hibrido 755 Sal 600ml Unidad
481 SIE001 Sierra Sanflex Grano Grue. #18 Unidad
482 SIK001 Sikaflex 221 Gris Salchi. 600m Unidad
483 SINOO1 Sintetico Sup. Negro Galon
484 SIN002 Sintetico Sup. Aluminio Fino Galon
485 SOC001 Socket De 6 Patas Hembras Unidad
486 SOC002 Socket De 6 Patas Machos Unidad
487 SOC003 Socket Para Relay Para 3 Patas Unidad
488 SOC004 Socket Para Relay Para 4 Patas Unidad
489 SOCO005 Socket Silvin Alta Temperatura Unidad
490 SOC006 Socket Silvin Con Cable Unidad
491 SOC007 Socket Para Relay Para 5 Patas Unidad
492 SOP001 Sop.Pasam.Alum.18cm Unidad
493 SOP002 Sop.Pasam.Pas.10cm 1/4 Luna Az Unidad
494 SOP003 Sop.Pasam.Pas.12cm Rect.Azule Unidad
495 SOP004 Sop.Pasam.Pas.17cm Rect.Plomo Unidad
496 SOP005 Sop.Pasam.Pas.18cm 1/41 Azule Unidad
497 SOP006 Sop.Pasam.Pas.8cm Rect.Plomo Unidad
498 SOPO007 Sop.Pasam.Tap.Der.10cm 1/41 Az Unidad
499 SOPQ08 Sop.Pasam.Tap.Der.18cm 1/41 Az Unidad
500 SOP009 Sop.Pasam.Tap.lzq.10cm 1/41 Az Unidad
501 SOP010 Sop.Pasam.Tap.1zq.18cm 1/41 Az Unidad
502 SOP011 Sop. Para Disco Cub. Rojo 4.5" Unidad
503 SOP012 Sop. Para Disco Cub. Rojo 7" Unidad
504 SOP013 Sop.Pasam.Pas.10cm Plomo Unidad
505 SOP014 Soporte Doble Apoyo(Brazos) Unidad
506 SWI001 Switch Vidrio 1 Tiempos Unidad
507 SWI002 Swich De Luces 12/12 Unidad
508 TABO001 Tablero Marino 15mm. 122x244 Unidad
509 TAI001 Taype Unidad
510 TALO001 Talco Chino Kilogramo
511 TANOO01 Tanque Agua Para Plumas 12v. Unidad
512 TAP001 Tapa Plast. Tomacorriente 110v. Unidad
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513 TAP002 Tapa Plast. M8 Azul Mari.Hembr Unidad
514 TAPQ03 Tapa Plast. M8 Blancas Macho Unidad
515 TAPQO04 Tapa Plast. M8 Negras Hembras Unidad
516 TAPO005 Tapa Plast. M8 Plomas Hembras Unidad
517 TAPO06 Tapa Plast. M12 Azul Electrico Unidad
518 TAPOO7 Tapizon Negro De 3 Mm. Metro
519 TAPO008 Tack Cloth Unidad
520 TAP009 Tapones Para Oidos De Algodén Unidad
521 TAP010 Tapones Plasticos De 3/8 * 5/8 Unidad
522 TAPO11 Tapones Plasticos 6mm * 1/2 Br Unidad
523 TAP012 Tapon Plasti. Cabez Remach 6mm Unidad
524 TAPO013 Tapa Para Gasol. Cuad. Pequefia Unidad
525 TAP014 Tapa Para Gasol. Cuad. Grande Unidad
526 TEO0O4 Tees Para Pasamano Azul Marino Unidad
527 TEEOO1 Tee Pasam. Plomo Con Tornillo Unidad
528 TEEOQO03 Tees Para Pasamano Azul Electr Unidad
529 TEEOQ2 Tees Acoples Rapidos De 1/4 Unidad
530 TEF001 Teflon Unidad
531 TEROO1 Terminal Cobre Pequefio Bateria Unidad
532 TERO002 Terminal Plano Hembra 6 Mm. Unidad
533 TERO003 Terminal Plano Macho 6 Mm. Unidad
534 TERO004 Terminal Redondo 1/4 Unidad
535 TERO0O05 Terminal Redondo 3/16 Unidad
536 TINOO3 Tinte Azul Kilogramo
537 TINOO4 Tinte Blanco Kilogramo
538 TINIOO1 Tifier Laca Tanque 55gl Galon
539 TOB001 Toberas 0-9 Para Mig Unidad
540 TOMO001 Tomacorriente 1 Posicion 110v Unidad
541 TOMO002 Tomacorrientes De 3 Posiciones Unidad
542 TOMO03 Tomacorriente 220v. Ojo Chino Unidad
543 TORO001 Tor Av 10*1 Unidad
544 TOR002 Tor Av 12*1 Unidad
545 TORO003 Tor Av 8*1 Unidad
546 TORO004 Tor Ce 1/2*12 Unidad
547 TORO005 Tor Ce 12*1 1/2 Unidad
548 TOR006 Tor Cn 10*1 Unidad
549 TORO007 Tor Cn 12*1 Unidad
550 TORO008 Tor Cn 12*1 1/2 Unidad
551 TORO010 Tor Cn 12*2 Unidad
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552 TORO011 Tor Cn 8*1 Unidad
553 TORO012 Tor Cn 8*1/2 Unidad
554 TORO13 Tor De Potencia De Diametro 1" Unidad
555 TOR014 Tor Cn 10*1 1/2 Unidad
556 TORO015 Tor Cn 10*2 Unidad
557 TORO016 Tor Cn 8*2 Unidad
558 TORO017 Tor Para Desar.Plano 10*1 Unidad
559 TORO018 Tor Para Desar.Plano 8*1 1/2 Unidad
560 TORO019 Tor Cn 8*11/2 Unidad
561 TRI001 Tridngulos Reflectivos Rojos Unidad
562 TUBO001 Tubos Ranurados Amarillos Unidad
563 TUB002 Tubo Fluorescentel5w. 44cm Unidad
564 TUBO003 Tubo Fluorescente 20w. 59 Cm. Unidad
565 TUB004 Tubo Fluorescente 40w. 120cm Unidad
566 TUBOO001 Tubo De 4"X3mmx6m Metros
567 TUBOO002 Tubo De Mueble 7/16"X6m Metros
568 TUBOO003 Tubo De Pasamano Amarillox6m Metros
569 TUBOO004 Tubo Galv. 40x40x2 Metros
570 TUBOO005 Tubo Galv. 50x25x2 Metros
571 TUBOO006 Tubo Galv. 50x50x2 Metros
572 TUBOOQO7 Tubo Negro 100x50x2 Metros
573 TUBOO08 Tubo Negro 20x20x12 Metros
574 TUBOO009 Tubo Negro 20x20x2 Metros
575 TUBOO010 Tubo Negro 30x30x2 Metros
576 TUBOO011 Tubo Negro 40x40x2 Metros
577 TUBOO012 Tubo Negro 50x25x2 Metros
578 TUBOO013 Tubo Negro 50x50x2 Metros
579 TUBO014 Tubo Negro 60x40x2 Metros
580 TUBOO015 Tubo Negro 80x40x2 Metros
581 TUBOO016 Tubo Negro De Agua 1/2"X6m Metros
582 TUBOO17 Tubo Negro De Agua 3/4"X6m Metros
583 TUBOO018 Tubo Para Escape De 35" X2mmx6 Metros
584 TUBOO019 Tubo Negro 25x25x2 Metros
585 TUBO020 Tubo Galv. 60x40x2 Metros
586 TUBOO021 Tubo Galv. 25x25x2 Metros
587 TUBOO022 Tubo Para Escape De 3"X2mmx6m Metros
588 TUBOO023 Tubo Negro 20x40x2 Metros
589 TUBOO025 Tubo Aluminio Estriado Grueso Metros
590 TUE001 Tr 1*12tp Unidad
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591 TUEO02 Tr1/2 Unidad
592 TUEOQ03 Tr1/4 Unidad
593 TUEQ04 Tr3/8 Unidad
594 TUEOO05 Tr5/16 Unidad
595 TUEQ06 Tr M8 Unidad
596 UNI001 Union 5/16 E/E Bronce Unidad
597 UNI002 Uniones De 1/4 Acoples Rapidos Unidad
598 UNIO003 Uniones De 3/8 Acoples Rapidos Unidad
599 UNI004 Uniones De 5/6 Acoples Rapidos Unidad
600 VALO001 Vélvula Neumatica 2 Posiciones Unidad
601 VALO002 Vélvula Neumaética 4 Posiciones Unidad
602 VALOQ03 Vélvula De 1/2 Vuelta Hg De 1" Unidad
603 VARO001 Varilla Red. Corrug 12mmx12m Unidad
604 VAS001 Vaselina Industrial Libra

605 VENOQO01 Ventoleras Planas Pequefias Unidad
606 VENO002 Ventoleras Planas Grandes Unidad
607 VID001 Vidrio Blanco Para Soldar Unidad
608 VID002 Vidrio Negro Para Soldar Unidad
609 VIS001 Visagra Abatibles De Alacenas Unidad
610 VI1S002 Visagra De Piano Metro
611 VIS003 Visagra Dorada De 2" Unidad
612 VIS004 Visagra Tipo J De 2" Unidad
613 VIT001 Vitriflex Tinte Amarillo Lt Litro

614 WAS001 Wash Primer Componente A Litro

615 WAS002 Wash Primer Componente B Litro

Los articulos “A”

Son aquellos en los que la empresa tiene la mayor inversion, estos representan
aproximadamente el 20% de los articulos del inventario que absorben el 90% de la
inversion, este porcentaje puede variar desde el 70% hasta el 90%. Estos son los méas
costosos o los que rotan mas lentamente en el inventario. Es importante evitar mantener

inventarios altos de estos articulos.
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Los articulos “B”

Son aquellos que les corresponde la inversion siguiente en términos de costo. Consisten

en el 30% de los articulos que requieren el 80% de la inversion. Es necesario aplicar un

nivel de control administrativo medio.

Los articulos "'C""

Son productos que normalmente en un gran nimero de articulos corresponden a la

inversion mas pequefia. Consiste aproximadamente el 50% de todos los articulos del

inventario pero solo el 2% de la inversion de la empresa en inventario. Es importante

asignar menos recursos para el manejo de estos articulos.

Para realizar la clasificacion del inventario, primero se debe determinar los
porcentajes que haran que determinadas unidades se clasifiqguen en sus
respectivas zonas (A, B o C). Para el proyecto se determind los siguientes
porcentajes:

e [tems Clase A = 74% del total de las ventas

e [tems Clase B = 21% del total de las ventas

e items Clase C = 5% del total de las ventas
El paso siguiente es generar la valorizacion total o anual de los inventarios,
necesaria para determinar los porcentajes de la clasificacion. Para realizar el
calculo del porcentaje de los articulos se determina mediante la siguiente

ecuacion 3.

__ Cp*100
Cr

I 3)

Donde:

I =Porcentaje de inversion.

Cp = Costo total de cada producto.

Cy = Sumatoria del costo total.

Luego, se debe determinar la valorizacion porcentual de cada producto, se
ordena de mayor a menor, segun el porcentaje del valor total y se acumula el
porcentaje.

Por ultimo se agrupan teniendo en cuenta el criterio definido.
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En la tabla 4 se resume la clasificacion ABC, en la cual se indica el porcentaje de
inversion y de inventario de cada grupo, que cumple con los parametros especificados.

Para el porcentaje de inventarios se realiza una regla de tres, donde la cantidad de
materiales en este caso 608 representan el 100% y para saber el porcentaje de cada clase

se realiza la siguiente operacion.

Cpmc*100
Iyy = MCCT (4)

Donde:

Iyy = Porcentaje de inventario.
Cyc = Cantidad de materiales de cada clase.

Cyr = Cantidad total de materiales.

116 =« 100
608

% Inventario = 19.08

% Inventario =

Este proceso se repite para cada clase y, como se puede observar en la tabla 7, se

obtiene el porcentaje de inventario.

Tabla 7. Clasificacién por Porcentaje de Inventario

Clase de Inventario Porcentaje de Porcentaje de
inversion inventario
74 % 19.08 %
B 14. 7% 37.17%
53 % 43.75 %

Los productos del grupo A representan la maxima inversion. Estd formado por el
19.08% de productos del inventario que representan un 74% de la inversion monetaria
de la carroceria. El grupo B incluye los articulos que siguen a los del A respecto a la
inversion. Agrupa al 37.17% de los articulos que constituyen un 14.7% de la inversion.
Finalmente, el grupo C lo componen una variedad de productos que so6lo requieren de
una pequefia inversion, 5.3%, pero representa un 43.75% de la totalidad de los articulos

del inventario. En la tabla 8, se muestra la clasificacion del inventario.
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CHASIS001 | Chasis # 9bm384075eb931091 1.000 Unidad 74107.1 74107.1 74107.1 32.480% 32.5%
BOBI001 Bobina Galv. 090x1220mm 457.840 Metros 9.5 4381.5 4907.28 2.150% 34.6%
BUOO1 Bus Urbano 1.000 Unidad 4142.6 4142.6 4142.6 1.810% 36.4%
SILLA001 | Sillas Plésticas Promiu.Op1060 1.000 Juego 487.5 487.5 34125 1.490% 37.9%
RES001 Resina Poliéster Ander 836 640.000 Kilogramo 35 2240 2450 1.070% 39.0%
ASI001 Asientos De Chofer 2.000 Unidad 320 640 2240 0.982% 40.0%
TUBOO06 Tubo Galv. 50x50x2 462.070 Metros 4.3 2012 2150 0.942% 40.9%
MAS003 Masilla Plastica 96.750 Galon 17.7 1715.3 1921.14 0.842% 41.8%
TUBOO18 Tubo Para Escape De 35"X2mmx6 6.000 Metros 257.26 1543.56 1800.82 0.789% 42.6%
JUE001 Juego De Vidrios Op 1060 1.000 Juego 511.2 511.2 1533.6 0.672% 43.2%
PARA002 Parabrisas M14 Lc Con Caligraf 2.000 Juego 630 1260 1260 0.552% 43.8%
PARA0OL Parabrisas G7 Lc 1.000 Juego 600 600 1200 0.526% 44.3%
LUZ004 Luz Tipo Marcopolo Der. 2.000 Unidad 169.2 338.4 1184.4 0.519% 44.8%
LUZ005 Luz Tipo Marcopolo Izg. 01-323 2.000 Unidad 169.2 3384 1184.4 0.519% 45.3%
FAR003 Faros Delanteros Hino Usados 2.000 Unidad 80.3 160.7 1124.2 0.493% 45.8%
PERF003 Perfil H De Aluminio Natural 42.000 Metros 55 231 1124.76 0.493% 46.3%
PLANOO5 Plancha Negra 122x244x2mm 8.000 Unidad 41.3 330.7 1078.26 0.473% 46.8%
PLAN002 Plancha Galv. 122x244x12mm 3.000 Unidad 28.4 85.4 994 0.436% 47.2%
GELO001 Gel Coat Transp. Ander 892 120.000 Kilogramo 6.2 744 930 0.408% 47.6%
TAP002 Tapa Plast. M8 Azul Mari.Hembr 838.000 Unidad 1 839 900 0.395% 48.0%
PI1SO001 Piso Urbana C2 Azul Petroleo 10.000 Metros 12.8 128.5 896 0.393% 48.4%
P1SO002 Piso Advantage C2 Gris 2.000 Metros 12.8 25.7 896 0.393% 48.8%
DULO014 Dulon Rojo Santa 709 .25000 Litro 63.5 15.8 889 0.390% 49.2%
PLANOO7 Plancha Alum.Antidesl. Imm 1.000 Unidad 42.4 424 890 0.390% 49.6%
PLANO10 Plancha Ac. Inox. 4x8x1mm 1.000 Unidad 63.4 63.4 887.6 0.389% 50.0%
PLANO0O1 Plancha Alum.Antidesl. 2mm 7.920 Unidad 88.4 700.7 884 0.387% 50.4%
CLA002 Claraboya De Fibra 50cmx70cm 2.000 Unidad 125 250 875 0.383% 50.8%
PLANO11 Plancha Negra.Antidesl. 2mm 12.000 Unidad 61.3 736.1 858.2 0.376% 51.1%
BRI1001 Bridas Asientos Der Plomas 20.000 Unidad 2.7 54 850.5 0.373% 51.5%
PLANOO6 Plancha Negra 122x244x5mm 4.000 Unidad 121.7 486.9 851.9 0.373% 51.9%
CAB008 Cable Coaxial 100.000 Metros 5.6 562 840 0.368% 52.3%
ESTO001 Estireno Monomero 250.000 Kilogramo 2.8 712.5 840 0.368% 52.6%
RES003 Resina Poliester Uni-Pol 230.000 Kilogramo 2.4 556.6 840 0.368% 53.0%
DUL009 Dulon Gris Molduras .25000 Litro 58 14.5 812 0.356% 53.3%
ADHO003 Adhesivo Selladr 560 Ng 600ml 8.000 Unidad 11.4 91.8 809.55 0.355% 53.7%
RADO004 Radio Pioneer Cd/Mp3 Deh-2550 1.000 Unidad 1145 114.5 801.5 0.351% 54.1%
PLANO12 Plancha Ac.Inox. 4x8x0.7mm 8.000 Unidad 37.8 302.4 793.8 0.348% 54.4%
TUBOO11 Tubo Negro 40x40x2 114.000 Metros 2.8 324 793.8 0.348% 54.8%
PLAN00O8 Plancha Galv. 122x244x11mm 7.000 Unidad 27.6 193.5 772.8 0.339% 55.1%
ESP013 Espejo Ret. Exterior Mod. G7 2.000 Unidad 109.3 218.7 765.1 0.335% 55.4%
LUZ008 Luz G7 3pc Derecha 04-189 2.000 Unidad 108 216 756 0.331% 55.8%
LUZ009 Luz G7 3pc Izquierda 04-189 2.000 Unidad 108 216 756 0.331% 56.1%
PERF004 Perfil H De Aluminio Negro 24.000 Metros 6.2 148.8 749.84 0.329% 56.4%
MOTO00?2 Motor Plumas De 12v 2.000 Unidad 53.5 107.1 749 0.328% 56.7%
PLANO0O9 Plancha Ac. Inox. 4x8x0.6mm 4.000 Unidad 37.5 150.1 734.37 0.322% 57.1%
PLANO003 Plancha Galv. 122x244x19mm 25.000 Unidad 52.2 1306.1 730.8 0.320% 57.4%
CUEO001 Cuello De Cisne Mb25 Binzel 4.000 Unidad 34.4 137.6 722.4 0.317% 57.7%
TINOO6 Tinte Poliéster Alum. Metaliza 1.000 Kilogramo 51.5 51.5 721 0.316% 58.0%
CLA001 Claraboya De Fibra 60cmx60cm 1.000 Unidad 102.6 102.6 718.2 0.315% 58.3%
MOQ002 Moqueta Tipo Ardilla Ploma 36.000 Metros 14.3 514.8 700.7 0.307% 58.6%
TUBOO013 Tubo Negro 50x50x2 198.000 Metros 3.1 618.8 693.06 0.304% 58.9%
TUBOQ04 Tubo Galv. 40x40x2 180.000 Metros 3.4 629.7 680 0.298% 59.2%
AMORO001 | Amortiguadores 2.000 Unidad 16 32.1 672 0.295% 59.5%
ALA002 Alambre Para Mig 70s-6 9mm 21.000 Rollo 29.9 628.1 657.8 0.288% 59.8%
TUBOO0O05 Tubo Galv. 50x25x2 90.000 Metros 3.2 292.8 640 0.281% 60.1%
TUBOO14 Tubo Negro 60x40x2 114.000 Metros 4.1 467 615 0.270% 60.4%
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DUL008 Dulon Verde Caluma .5000 Litro 29.2 14.7 613.2 0.269% 60.6%
ABRO001 Abrazadera Metélica De 1 1/2 19.000 Unidad 0.1 2.28 600 0.263% 60.9%
TUBO020 Tubo Galv. 60x40x2 114.000 Metros 4.8 554.1 600 0.263% 61.2%
DULO007 Dulon Rojo Oxido 1.000 Litro 28.3 28.3 594.3 0.261% 61.4%
PLAO002 Placas Rectangulares 30x12 30.000 Unidad 8.5 256.5 595 0.261% 61.7%
DULO004 Dulon Rojo Pillaro .25000 Litro 28.1 7 592.2 0.260% 62.0%
MOTO005 Motor Plumas Extragrande 2.000 Unidad 83.9 167.8 587.3 0.257% 62.2%
TIN0O3 Tinte Azul 2.000 Kilogramo 27.8 55.6 583.8 0.256% 62.5%
DULO11 Dulon Azul Bt50 .5000 Litro 41.6 20.8 582.4 0.255% 62.7%
BRAQO04 Brazos De Plumas Mediana 6.000 Unidad 27.1 162.9 569.1 0.249% 63.0%
DULO019 Dulon Blanco Puro .5000 Galon 81.1 40.5 567.7 0.249% 63.2%
DULO006 Dulon Crema Caluma 1.000 Litro 26.7 26.7 560.7 0.246% 63.5%
GAS001 Gas-Co2 20kl = 1 Cilindro 5.000 Unidad 26.7 133.9 560.7 0.246% 63.7%
CERAO001 Cera Desmoldante 6.000 Kilogramo 16 96.2 560 0.245% 64.0%
DEL003 Delfleet Azul Bus Tip0 350 Gl 2.000 Litro 26.6 53.3 558.6 0.245% 64.2%
ABR002 Abrazadera Metélica De 1" 89.000 Unidad 0.1 11.5 550 0.241% 64.4%
DULO003 Dulon Azul Pillaro 1.000 Litro 26.2 26.2 550.2 0.241% 64.7%
TUBOOO7 Tubo Negro 100x50x2 64.000 Metros 55 356.5 550 0.241% 64.9%
DULO005 Dulon Plata Pillaro .25000 Litro 254 6.3 533.4 0.234% 65.2%
DULO013 Dulon Crema Santa Dg .5000 Litro 25.3 12.6 531.3 0.233% 65.4%
ANGUO001 | Angulo 50x50x3/16 6.000 Metros 21.9 1315 525.6 0.230% 65.6%
BRAO0O3 Brazos De Plumas Grandes Usada 4.000 Unidad 25 100 525 0.230% 65.9%
CAU001 Caucho De Ventana Doble Vena 50.000 Metros 7.5 375 525 0.230% 66.1%
PLAOO1 Placas Caladas De 30x9x0.7mm 28.000 Unidad 7.5 212.5 525 0.230% 66.3%
CORE001 Corema 70.000 Metros 5.2 364 520 0.228% 66.5%
DEL001 Deltron Catalizador Rapido Lt 1.000 Litro 37.1 37.1 519.4 0.228% 66.8%
CERA002 Cera Desmoldante 40-40g 1.000 Kilogramo 14.8 14.8 518 0.227% 67.0%
DIF002 Difusor De Co2 6.000 Unidad 14.7 88.3 517.5 0.227% 67.2%
MOTO004 Motor Plumas De 24v Usadas 6.000 Unidad 74.1 444.6 518.7 0.227% 67.4%
DIE0O1 Difusor De Plastico De Plasma 1.000 Unidad 14.7 14.7 514.5 0.226% 67.7%
PARO0O1 Parlante 5.25" Xkr-5539s 220w 2.000 Juego 24.6 49.2 516.6 0.226% 67.9%
TIN0O4 Tinte Blanco 1.000 Kilogramo 245 245 5145 0.226% 68.1%
MIC001 Micas Luz/Salon Esquin. 120m 7.000 Unidad 36.7 257.4 513.8 0.225% 68.4%
TINIOO1 Tifler Laca Tanque 55gl 101.500 Galon 4.1 420.1 512.5 0.225% 68.6%
BUTO001 Butilo Ct 100 Salchicha 12.000 Unidad 10.6 127.2 508.8 0.223% 68.8%
DULO10 Dulon Negro 618 .5000 Litro 24 12 504 0.221% 69.0%
ESP008 Espejo Ret. Exterior Microbus 4.000 Pares 36 144 504 0.221% 69.2%
TAP0O3 Tapa Plast. M8 Blancas Macho 250.000 Unidad 250 500 0.219% 69.5%
TUBOO15 Tubo Negro 80x40x2 96.000 Metros 4 384 500 0.219% 69.7%
VID001 Vidrio Blanco Para Soldar 1009.000 Unidad 0.4 454 500 0.219% 69.9%
ELE008 Elevador A Gas Diferen. Capaci 10.000 Unidad 45 450 495 0.217% 70.1%
IER0O01 lercol Blanco 60kg 40.000 Kilogramo 9.9 39.6 495 0.217% 70.3%
CHAO007 Chapa Land Rover Negra S/LI 1.000 Unidad 70 70 490 0.215% 70.5%
CHAO008 Chapa Land Rover Tropic. S/Lla 1.000 Unidad 70 70 490 0.215% 70.8%
FONO002 Fondo Gris 2k Ixell .5000 Galon 34.8 17.4 487.2 0.214% 71.0%
CHAO010 Chapa Paragavet Tipo Marcopolo 12.000 Unidad 23 276 483 0.212% 71.2%
ADHO002 Adhesivo Sellador 550 600 Ml 46.500 Unidad 8.7 408.2 478.5 0.210% 71.4%
AER001 Aerosil 35.000 Kilogramo 12 420 480 0.210% 71.6%
PRENO0O1 Prensa Irwin Tipo F 2.000 Unidad 34.2 68.4 478.8 0.210% 71.8%
BRA001 Brazos De Pluma Mediana Usada 4.000 Unidad 22.3 89.2 468.3 0.205% 72.0%
LUZ001 Luz Tipo Bumeran 1.000 Unidad 66.9 66.9 468.3 0.205% 72.2%
ACRO001 Acrilico Fluorescente R05-0110 15.000 Unidad 12.5 187.5 462.5 0.203% 72.4%
CAUO008 Caucho Para Ventanas De 50 Mm 10.000 Unidad 6.5 65.8 455 0.199% 72.6%
LUZ002 Luz Tipo Led Diam. 4" 24v 1.000 Unidad 32 32 448 0.196% 72.8%
CORO001 Corosil Azul Lluvia 2.000 Metros 6.2 12.5 434 0.190% 73.0%
VI1S002 Bisagra De Piano 2.000 Metros 31 62 434 0.190% 73.2%
DIL005 Diluyente Vpc Répido 1.000 Galon 30 30 420 0.184% 73.4%
PORO003 Portafoco C/Parlante/Leds 20.000 Unidad 20 401.7 420 0.184% 73.6%
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BRI1002 Bridas Asientos Der Azul Elec 12.000 Unidad 2.7 324 415.8 0.182% 73.8%
BRI003 Bridas Asientos Izg. Azul Elec 10.000 Unidad 2.7 27 415.8 0.182% 73.9%
BRI004 Bridas Asientos lzq Plomas 17.000 Unidad 2.7 45.9 415.8 0.182% 74.1%
DUL001 Dulon Aluminio Medio Balancead 1.000 Litro 19.6 19.6 411.6 0.180% 74.3%
PRE002 Premier 94p 2365 Ml 1.000 Unidad 29.4 29.4 411.6 0.180% 74.5%
COR007 Corosil Megaline Meridiano 42.000 Metros 5.8 245.6 406 0.178% 74.7%
ABRO003 Abrazaderas Metélicas De 2 1/2 3.000 Unidad 0.1 0.4 400 0.175% 74.8%
CAUL002 Caulking Cn 1.000 Caneca 100 100 400 0.175% 75.0%
COD001 Codo Acople Rapid. 1/4*1/4 Npt 12.000 Unidad 8.1 98.2 396.9 0.174% 75.2%
ESP006 Espejo Ret.Ov.Pl.Interiores 1.000 Unidad 28 28 392 0.172% 75.4%
PLANO004 Plancha Negra 122x244x12mm 3.000 Unidad 28.1 84.4 393 0.172% 75.5%
SOP012 Sop. Para Disco Cub. Rojo 7" 1.000 Unidad 43.3 43.3 389.7 0.171% 75.7%
DULO015 Dulon Rojo Santa Dul621 .18000 Litro 27.7 5 387.8 0.170% 75.9%
GLA001 Glass Primer P595 250ml 6.000 Unidad 18.4 110.8 386.4 0.169% 76.0%
FONO0O3 Fondo Dulon 3.51t 2.000 Galon 54.4 108.9 380.8 0.167% 76.2%
COD002 Codo Acople Rapid. 5/16 23.000 Unidad 7.6 174.8 3724 0.163% 76.4%
COD003 Codo Acopl Rapid. 5/16*5/16 Np 48.000 Unidad 7.6 364.8 3724 0.163% 76.5%
COR002 Corosil Celeste 1.500 Metros 5.3 79 371 0.163% 76.7%
CORO003 Corosil Verde 1.500 Metros 5.3 7.9 371 0.163% 76.9%
SOP011 Sop. Para Disco Cub. Rojo 4.5" 1.000 Unidad 26.2 26.2 3724 0.163% 77.0%
BOQO002 Bogquillas De Cont. Del Plasma 7.000 Unidad 1.75 12.25 367.5 0.161% 77.2%
AERO002 Aeroplas Blanco 2.000 Metros 18.2 36.4 364 0.160% 77.3%
DULO018 Dulon Catalizador Lt 2.000 Litro 26 52.1 364 0.160% 77.5%
DUL00?2 Dulon Negro Balanceado 2.000 Litro 17.3 34.6 363.3 0.159% 77.7%
MOTO006 Motor De Aire Forzado 2.000 Unidad 51.8 103.6 362.6 0.159% 77.8%
COB001 Cobalto .5000 Galon 72 36 360 0.158% 78.0%
BOQO01 Boquillas 1.000 Unidad 1.7 1.7 357 0.156% 78.1%
DURO001 Dur. Perlado Oro Lt .5000 Litro 25.2 12.6 352.8 0.155% 78.3%
TAP004 Tapa Plast. M8 Negras Hembras 188.000 Unidad 1 188 350 0.153% 78.4%
TAPOO5 Tapa Plast. M8 Plomas Hembras 143.000 Unidad 1 143 350 0.153% 78.6%
TAPO11 Tapones Plasticos 6mm * 1/2 Br 175.000 Unidad 1 175 350 0.153% 78.7%
ISAR001 Isarcol Africano Caneca Amaril 5.000 Caneca 49.4 247.3 345.8 0.152% 78.9%
KOR001 Korabond Hg81 Primer 1.000 Unidad 49 49 343 0.150% 79.0%
PLAO0O3 Placas Internas De 15x11 38.000 Unidad 4.8 182.7 336 0.147% 79.2%
ADHO005 Adhesivo Korapur 140 Salchicha 24.000 Unidad 11.9 285.6 333.2 0.146% 79.3%
CATA001 Catadiopticos Tipo Ancla 8.000 Unidad 15.6 124.8 327.6 0.144% 79.5%
CATAO002 Catadioptico Circular Amarillo 4.000 Unidad 15.6 62.4 327.6 0.144% 79.6%
GUAO003 Guardapolvos Jdcome 30.000 Unidad 9.2 2775 322 0.141% 79.8%
PERF00?2 Perfil Plast. Tipo T Gris 98.000 Metros 3.2 313.6 320 0.140% 79.9%
RES002 Resina Selloflex Vinil Acrilic 5.500 Galon 8.8 48.4 308 0.139% 80.0%
CERO003 Cerradura Blind. Cantol 400 2.000 Unidad 45 90 315 0.138% 80.2%
CER003 Cerradura Blind. Cantol 400 2.000 Unidad 45 90 315 0.138% 80.3%
ELE004 Electrovalvulas 24v. 4v220 3.000 Unidad 45 135 315 0.138% 80.5%
ELE005 Electrovalvulas 24v. 4v220 1.000 Unidad 45 45 315 0.138% 80.6%
ELEO006 Electrovalvulas 24v. V5221-08 2.000 Unidad 55 110 315 0.138% 80.7%
BRAO05 Brazos De Plumas Cromada 1.000 Unidad 22.3 22.3 312.2 0.137% 80.9%
ESP005 Espejo Céncavo Redondo 1.000 Unidad 22.3 22.3 312.2 0.137% 81.0%
SOP014 Soporte Doble Apoyo(Brazos) 2.000 Unidad 22.3 44.6 312.2 0.137% 81.1%
CORR002 Correa G 100x50x15x2 60.000 Metros 3.1 187.9 310 0.136% 81.3%
ELE003 Electrodos E6011 3.25x350mm 1720.000 Unidad 0.07 128.1 308.21 0.135% 81.4%
TABOOL Tablero Marino 15mm. 122x244 2.000 Unidad 43.6 87.2 305.2 0.134% 81.6%
PLU003 Plumas Medianas 2.000 Unidad 14.5 29 304.5 0.133% 81.7%
CAB007 Cable Gemelo 2x14 40.000 Metros 0.6 25.2 300 0.132% 81.8%
CATO007 Catalizador Masilla Plastica 377.000 Unidad 0.7 268.2 300.39 0.132% 82.0%
CER001 Cerraduras -1.000 Unidad 50 50 300 0.132% 82.1%
HALO003 Hal6geno H3 12v Reciclados 98.000 Unidad 3 294 300 0.132% 82.2%
TAPO10 Tapones Plasticos De 3/8 * 5/8 438.000 Unidad 438 300 0.132% 82.3%
MEC001 Meck Peroxido 20.000 Kilogramo 5.9 118 295 0.129% 82.5%
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BRI006 Bridas Pisavidrios Azul Marino 3.000 Unidad 1.9 5.7 292.6 0.128% 82.6%
BRI007 Bridas Pisavidrios Plomos 34.000 Unidad 1.9 65.2 292.6 0.128% 82.7%
ANTIO001 Anticorrosivo Rojo Mate 2.000 Caneca 41.5 83 283.15 0.124% 82.9%
CAB002 Cable Automotriz # 12 500.000 Metros 0.4 234.9 280 0.123% 83.0%
MANOO05 Manijas Colgantes Plast. Azul 55.000 Unidad 4 221.1 280 0.123% 83.1%
PERF008 Perfil U 80x40x5 12.000 Metros 6.6 80.1 280.56 0.123% 83.2%
PERF009 Perfil J Natural 4.000 Metros 6.2 25 279 0.122% 83.3%
BUS001 Busters 20 Cm De Carrera 5/8 13.000 Unidad 18.6 243 267.3 0.118% 83.5%
CORRO003 Correa G 60x30x10x3 18.000 Metros 2.6 47.6 260 0.114% 83.6%
POR00?2 Portafusibles De 12 Posiciones 1.000 Unidad 5.3 5.3 259.7 0.114% 83.7%
VID002 Vidrio Negro Para Soldar 421.000 Unidad 0.4 189.4 260 0.114% 83.8%
ACR002 Acrilico Lacryl Tabl Azul/Viol 1.000 Galon 36.8 36.8 257.6 0.113% 83.9%
ABR004 Abrazaderas Metalicas De 2" 51.000 Unidad 0.1 6.1 350 0.110% 84.0%
ABR005 Abrazaderas Metalicas De 3/4" 8.000 Unidad 0.1 0.9 250 0.110% 84.1%
FIB0O1 Fibra De Vidrio Mat 450gr/M2 79.000 Kilogramo 2.5 201.4 250 0.110% 84.3%
FIB002 Fibra De Vidrio Mt 375 84.000 Unidad 25 214.2 250 0.110% 84.4%
LUZ003 Luz Tipo Led Diam. 2" 24v 3.000 Unidad 18 54 252 0.110% 84.5%
TAP0O12 Tapon Plasti. Cabez Remach 6mm 290.000 Unidad 0.5 145 250 0.110% 84.6%
TUBOO026 Tubo Gav. 40x20x2mm 24.000 Metros 2.5 61.4 250 0.110% 84.7%
BASUO001 Basurero En Fibra De Vidrio 3.000 Unidad 17.8 53.5 249.2 0.109% 84.8%
PAR00?2 Parlantes De 150w Xr230 21.000 Unidad 11.8 248.4 247.8 0.109% 84.9%
SINOO1 Sintetico Sup. Negro 1.500 Galon 16.6 24.9 232.4 0.108% 85.0%
ESP009 Espejo Ret.PI.LEx. Bus Tipo 4.000 Unidad 35 140 245 0.107% 85.1%
EXP001 Expulsores De Ventana 12.000 Pares 175 210.5 245 0.107% 85.2%
FOCO009 Focos De Ufia 12v 23.000 Unidad 8.7 201.2 243.6 0.107% 85.3%
AER003 Aeroplas Negro De 4 Metros 1.000 Rollo 12 12 240 0.105% 85.4%
CHAO009 Chapa Tipo Volkswagen 20.000 Unidad 6.8 136 238 0.104% 85.5%
DIL001 Diluyente Pintuco 2k Gl 6.000 Galon 16.6 99.9 232.4 0.102% 85.6%
CINO0O1 Cinta Doble Faz De 18mm*2 1.000 Rollo 46 46 230 0.101% 85.7%
SEL002 Sellador Hibrido 755 Sal 600ml 8.000 Unidad 16.5 1324 231 0.101% 85.9%
CAU002 Caucho Z Viale 26.000 Metros 6.5 169 227.5 0.100% 86.0%
TINOOS Tifier Poliuretano Pintuco 1.750 Galon 6.5 9.8 227.5 0.100% 86.1%
BAR001 Barniz Ixell Poliuret. 7000 Gl 1.000 Galon 56.6 56.6 226.4 0.099% 86.1%
DIE003 Difusor Metal.Plasma Prof80 3.000 Unidad 13.3 40.1 226.1 0.099% 86.2%
ESP012 Espejo Doble Luna 3-033000 2.000 Unidad 16 32.1 224 0.098% 86.3%
LIMO001 Limpiador C596 1000ml .5000 Unidad 32.1 16 224.7 0.098% 86.4%
TAPO07 Tapizon Negro De 3 Mm. 0.500 Metros 3.2 1.6 224 0.098% 86.5%
ADHO004 Adhesivo Pbsas 590 Ngro Sal600 12.000 Unidad 10.5 126.9 220.5 0.097% 86.6%
TAPO14 Tapa Para Gasol. Cuad. Grande 1.000 Unidad 31.7 31.7 221.9 0.097% 86.7%
TUBOO21 Tubo Galv. 25x25x2 84.000 Metros 2.2 191.2 220 0.096% 86.8%
POR001 Portafusibles De 10 Posiciones 1.000 Unidad 4.4 4.4 215.6 0.095% 86.9%
CHAO00?2 Chapa De Triangulo 38.000 Unidad 10 380 210 0.092% 87.0%
CHAO003 Chapa Compuerta Tipo Buscar 1.000 Unidad 30 30 210 0.092% 87.1%
LINO0O1 Linea De Resorte Mig Mb-25 Bin 1.000 Unidad 29.9 29.9 209.3 0.092% 87.2%
MANO003 Mandiles De Cuero 4.000 Unidad 15 60 210 0.092% 87.3%
RADO003 Radios Dafadas 2.000 Unidad 30 60 210 0.092% 87.4%
TOB003 Tobera De Gas Normal Mb25 5.000 Unidad 5.8 29 203 0.089% 87.5%
CAB004 Cable Automotriz # 16 700.000 Metros 0.2 144.1 200 0.088% 87.6%
MOQO001 Moqueta Tipo Ardilla Negra 2.000 Metros 14.3 28.6 200.2 0.088% 87.7%
REJ0O04 Rejilla Aire Acond He-137000 10.000 Unidad 4 40.2 200 0.088% 87.7%
TUBOO10 Tubo Negro 30x30x2 60.000 Metros 2 124.3 200 0.088% 87.8%
EXTO001 Extintor 10 Lb. Para La Revisi 3.000 Unidad 28.2 84.8 197.4 0.087% 87.9%
CAUO005 Caucho Empacado Compuerta 66.000 Metros 2.8 184.8 196 0.086% 88.0%
DES001 Desoxidante Advance 11.000 Galon 8.9 98.3 195.8 0.086% 88.1%
DES003 Desengrasante Pintuco Gl 1.000 Galon 9.4 9.4 195.8 0.086% 88.2%
TAPO13 Tapa Para Gasol. Cuad. Pequefia 1.000 Unidad 28.1 28.1 196.84 0.086% 88.3%
SIK001 Sikaflex 221 Gris Salchi. 600m 3.000 Unidad 13.9 41.8 194.6 0.085% 88.3%
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LAMO01 Lampara Plafon Bola 1b 3.000 Unidad 9.1 27.3 191.1 0.084% 88.4%
LLA001 Llave Tipo Triangulo 40.000 Unidad 1.3 53.6 191.1 0.084% 88.5%
TUBO023 Tubo Negro 20x40x2 12.000 Metros 1.9 23.4 190 0.083% 88.6%
VIT001 Vitriflex Tinte Amarillo Lt 0.300 Litro 9 2.7 189 0.083% 88.7%
CHAO001 Chapa De Cajuela Universal 2.000 Unidad 8.9 17.8 186.9 0.082% 88.8%
TUBOO01 Tubo De 4"X3mmx6m 4.000 Metros 26.74 106.96 187.18 0.082% 88.8%
DIS013 Disco Cub. li 36+ 3m982c 7x7/8 2.000 Unidad 5.3 10.6 185.5 0.081% 88.9%
MANOO07 Manija Ing.Pasaj. Plastica 60cm 22.000 Unidad 6.6 146.5 184.8 0.081% 89.0%
LAMO13 Lamp. Redonda Pequefia Ambar 2.000 Unidad 2.6 5.2 182 0.080% 89.1%
PERF006 Perfil U 50x25x2 60.000 Metros 1.3 81.2 181.44 0.080% 89.2%
PLU002 Plumas Usadas 1.000 Unidad 8.7 8.7 182.7 0.080% 89.2%
CORRO001 Correa G 60x30x10x2 36.000 Metros 1.8 66.8 180 0.079% 89.3%
PIN0OO1 Pintura Trafico Negro Gl 2.000 Galon 25.9 51.8 181.3 0.079% 89.4%
TUBO022 Tubo Para Escape De 3"X2mmx6m 12.000 Metros 3.6 44.3 180 0.079% 89.5%
TOB00?2 Tobera Plasma Prof55780 1.0 C 20.000 Unidad 5.1 102.6 178.5 0.078% 89.6%
BOCO001 Bocinas De Alarma 2.000 Unidad 25 50 175 0.077% 89.6%
CAU012 Caucho Tipo Tubular 10.000 Metros 2.5 25 175 0.077% 89.7%
CINO0O5 Cinturon De Segur. 3p Nuevo 4.000 Unidad 25 100 175 0.077% 89.8%
OREO001 Orejeras Rojo Con Negro 1.000 Unidad 5 5 175 0.077% 89.9%
REMO001 | Removedor Imperial 7.000 Galon 17.5 122.8 175 0.077% 89.9%
DIS001 Disco De Corte De 14" 14.000 Unidad 5.6 78.8 173.6 0.076% 90.0%
PVCO001 Pvc 5.000 Unidad 8.1 40.7 170.1 0.075% 90.1%
EPX001 Espumaflex De 5¢cm. De Espesor 10.000 Plancha 7.7 77.2 161.7 0.071% 90.2%
PERF010 Perfil Filo De Grada Natural 29.000 Metros 3.6 105.2 162 0.071% 90.2%
TANOO1 Tanque Agua Para Plumas 12v. 3.000 Unidad 11.6 34.8 162.4 0.071% 90.3%
MAS005 Maski Automotriz 110.000 Unidad 0.8 95.6 160 0.070% 90.4%
TUBOO12 Tubo Negro 50x25x2 54.000 Metros 2.6 143.1 160.16 0.070% 90.4%
REMAO001 | Remachadora Acordeon 3.000 Unidad 22.3 66.9 156.1 0.068% 90.5%
CERA003 Cera Rally 400 Gr 1.000 Unidad 4.9 49 151.9 0.067% 90.6%
REL001 Relays De 12v. 12.000 Unidad 3.1 37.5 151.9 0.067% 90.7%
TUBOO00? Tubo De Mueble 7/16"X6m 12.000 Metros 10.96 131.52 153.44 0.067% 90.7%
CABO0010 Cable Gemelo 2x18 300.000 Metros 0.3 101 150 0.066% 90.8%
ELE002 Electrodos De Plasma 29.000 Unidad 3 88.8 150 0.066% 90.8%
PER00S Pr 1/4*2 1/2 225.000 Unidad 0.3 67.5 150 0.066% 90.9%
PERO11 Pr 3/8*1 1/2 211.000 Unidad 0.5 105.5 150 0.066% 91.0%
PERO018 Pr5/16*2 1/2 1.000 Unidad 0.1 0.1 150 0.066% 91.0%
REMO004 Rm Golpe 3/16*3/8 1390.000 Unidad 0.1 139 150 0.066% 91.1%
TUBOO027 Tubo Galv. 20x20x2 36.000 Metros 15 56.5 150 0.066% 91.2%
VALO001 Valvula Neumatica 2 Posiciones 15.000 Unidad 10.7 160.6 149.8 0.066% 91.2%
VAL002 Valvula Neumatica 4 Posiciones 3.000 Unidad 10.7 32.1 149.8 0.066% 91.3%
MASI001 Masilla Polyfill Poliester 30.000 Kilogramo 45 137.9 146.9 0.064% 91.4%
CAUO003 Caucho Murcielago Pequefio 4.000 Metros 4.1 16.4 143.5 0.063% 91.4%
PIN002 Pintura Trafico Amarillo Cn 1.000 Galon 20.5 20.5 143.5 0.063% 91.5%
CABO003 Cable Automotriz # 14 550.000 Metros 0.2 163.2 140 0.061% 91.6%
CABO005 Cable Automotriz Awg # 2x18 100.000 Metros 0.2 29 140 0.061% 91.6%
PIT002 Pito Electrico De 12v. 1.000 Unidad 10 10 140 0.061% 91.7%
TOR007 Tor Cn 12*1 607.000 Unidad 0.2 121.4 140 0.061% 91.7%
TORO013 Tor De Potencia De Diametro 1" 2.000 Unidad 0.40 0.8 140 0.061% 91.8%
VARO001 Varilla Red. Corrug 12mmx12m 1.000 Unidad 10 10 140 0.061% 91.9%
VIS005 Bisagra Pequefia 6.000 Unidad 4 241 140 0.061% 91.9%
DEC002 Decor. Sellador Catalizado Lt 1.000 Litro 4.9 49 137.2 0.060% 92.0%
PER001 Pr1/2*1 1/2 346.000 Unidad 0.3 119 136.5 0.060% 92.0%
PITO01 Pito De Aire De 24v 1.000 Unidad 9.8 9.8 137.2 0.060% 92.1%
PER023 Pr-Cc 5/16*1 1/2 246.000 Unidad 0.3 73.8 135 0.059% 92.2%
PERF005 Perfil U 100x50x2 30.000 Metros 3.2 96 134.4 0.059% 92.2%
REJ002 Rejillas Deaire De 21.5 Cm 100.000 Unidad 0.9 90 135 0.059% 92.3%
ANGUO004 | Angulo 40x40x4 12.010 Metros 2.2 27 132 0.058% 92.3%
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ANGUO007 | Angulo 2x1/4x6mm 12.000 Metros 4.4 53.4 132 0.058% 92.4%
MANO006 Manija Ing.Pasaj.Cromada 60cm 4.000 Unidad 9.4 37.8 131.6 0.058% 92.5%
CAUO010 Caucho Salvarose De 6¢cm 20.000 Metros 6.5 130 130 0.057% 92.5%
TUBOO009 Tubo Negro 20x20x2 18.000 Metros 1.3 24.1 130 0.057% 92.6%
BTPOO3 Bate Piedra Negra .250 Caneca 42.7 10.6 128.1 0.056% 92.6%
PERF001 Perfil Aluminio Tipo Plat Pvc 2.000 Unidad 3.2 6.4 128 0.056% 92.7%
ESPO11 Espejo Ext. Tipo Yuton Izquier 1.000 Unidad 17.8 17.8 124.6 0.055% 92.7%
MAS009 Maski 3/4 * 40y Uso General 216.000 Unidad 0.5 128.2 125 0.055% 92.8%
REJOO1 Rejilla Para Depurador 10.000 Unidad 2.5 255 125 0.055% 92.9%
TAPO06 Tapa Plast. M12 Azul Electrico 26.000 Unidad 1.25 325 125 0.055% 92.9%
CAU004 Caucho Guardafango 8.000 Metros 6.2 50 124 0.054% 93.0%
PIN004 Pintura Sintetica Aluminio 1.000 Galon 17.6 17.6 123.2 0.054% 93.0%
CABO001 Cable Automotriz # 10 100.000 Metros 0.6 60 120 0.053% 93.1%
PERF015 Perfil Filo De Mesa 6.000 Metros 0.8 5.3 120 0.053% 93.1%
INVO004 Inversor 24v 30-40w Fluorecent 3.000 Unidad 8.4 25.4 117.6 0.052% 93.2%
MANO008 Manija Ing.Pasaj.Plast. 31.5cm 20.000 Unidad 4.2 84 117.6 0.052% 93.2%
CAT002 Catalizador Ixell X-20 P/Barni 3.000 Litro 234 70.3 117 0.051% 93.3%
ANGUO005 | Angulo Ranurado 1 1/2x2x6m 12.000 Metros 1.9 23.5 114 0.050% 93.3%
PRE003 Premier Para Metales P592 250m 2.000 Unidad 16.1 32.3 113.05 0.050% 93.4%
ANGUO006 | Angulo Decorativo Carroceria 6.250 Metros 1.4 9.1 112 0.049% 93.4%
BAS002 Base Ovalada Pasamano Negra 6.000 Unidad 1.6 9.6 112 0.049% 93.5%
BAS003 Bases Ovaladas Para Pasamanos 29.000 Unidad 1.6 46.4 112 0.049% 93.5%
CAUQ007 Caucho Sop Vidrio Pegado 4cm 45.000 Unidad 1.59 71.55 111.3 0.049% 93.6%
INV0O01 Inversor 12v 15-20w Fluorecent 10.000 Unidad 8 80.4 112 0.049% 93.6%
INVO00?2 Inversor 12v 30-40w Flurocent -6.000 Unidad 8 -48.2 112 0.049% 93.7%
INV003 Inversor 24v 15-20w Fluorecent 4.000 Unidad 8 32.1 112 0.049% 93.7%
PULOOL Pulimento 2.000 Unidad 2.3 4.6 112.7 0.049% 93.8%
ESP010 Espejo Ext. Tipo Yuton Derecho 1.000 Unidad 15.8 15.8 110.6 0.048% 93.8%
TAPO15 Tapon Para Oidos De Caucho Ver 12.000 Unidad 1.1 13.2 110 0.048% 93.9%
AUTO006 Autoperforante Cn 8*1 3260.000 Unidad 0.03 98.6 105 0.046% 93.9%
BAS005 Base Rectang. Pasamanos Amaril 6.000 Unidad 15 9 105 0.046% 94.0%
BAS006 Base Rectang Pasamano Plomas 4.000 Unidad 15 6 105 0.046% 94.0%
CHAO11 Chapa Circular Con Traba 10.000 Unidad 7.5 75.9 105 0.046% 94.0%
LAMO002 Lamp. Rectan. Ref. Blanc4l 24v 2.000 Unidad 7.5 15.1 105 0.046% 94.1%
P10001 Piola De Plastico # 6 De 190m. 14.000 Metros 1.5 22.3 105 0.046% 94.1%
PERF014 Perfil Aluminio Tipo Carrizo 54.000 Metros 1 55.7 103 0.045% 94.2%
REL002 Relays De 24v. 18.000 Unidad 2.1 38.5 102.9 0.045% 94.2%
CABO011 Cable Gemelo 2x20 200.000 Metros 0.2 43.2 100 0.044% 94.3%
CAULO001 Caulking Gl 2.000 Galon 20 40 100 0.044% 94.3%
ESP0003 Espaguetty # 30 50.000 Metros 1 53 100 0.044% 94.4%
LAMO14 Lamp.Cost.Oval. 3led Roja 24v 2.000 Unidad 7.2 14.4 100.8 0.044% 94.4%
LAMO15 Lamp.Cost.Oval. 3led Ambar 24v 2.000 Unidad 7.2 14.4 100.8 0.044% 94.4%
MANO002 Manguera Plastica 1/4 60.000 Metros 1 60 100 0.044% 94.5%
MAS006 Maski Automotriz 7 Mm  (1/4) 178.000 Unidad 0.5 98.1 100 0.044% 94.5%
PERO12 Pr 3/8*1/2 3.000 Unidad 0.2 0.6 100 0.044% 94.6%
TUBOO019 Tubo Negro 25x25x2 84.000 Metros 1 84.6 100 0.044% 94.6%
CAU006 Caucho Empacado Compu. Grapado 30.000 Metros 2.8 84 98 0.043% 94.7%
CAU011 Caucho Parab. Murcielago Grand 4.000 Metros 2.8 11.2 98 0.043% 94.7%
GUI001 Guia Post. PIf. Nig. Roja 4" 2.000 Unidad 13.6 27.3 95.2 0.042% 94.8%
GUI1002 Guia Post. PIf. Nig. Amaril 4" 2.000 Unidad 13.6 27.3 95.2 0.042% 94.8%
ANGUO002 | Angulo Nacional 50x50x2 18.000 Metros 1.3 24.1 93.6 0.041% 94.8%
L1JO04 Lijas De Pliego De Hierro # 30 45.000 Unidad 0.4 20 93.64 0.041% 94.9%
CAR003 Carbones Para Lijadora Dewalt 2.000 Pares 4.3 8.6 90.3 0.040% 94.9%
SOP008 Sop.Pasam.Tap.Der.18cm 1/41 Az 6.000 Unidad 2.6 15.6 91 0.040% 95.0%
SOP010 Sop.Pasam.Tap.1zq.18cm 1/41 Az 6.000 Unidad 2.6 15,6 91 0.040% 95.0%
MAS001 Mascarilla Desec. Azul/Negro 208.000 Unidad 0.3 73.6 90 0.039% 95.0%
PERO10 Pr3/8*1 127.000 Unidad 0.3 38.1 90 0.039% 95.1%
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REJ003 Rejillas Deaire De 10.5 Cm 100.000 Unidad 0.6 65 90 0.039% 95.1%
BOTI001 Botiquin Cod. 8623 3.000 Unidad 12.5 37.5 87.5 0.038% 95.2%
CHAO005 Chapa Con Llave Para Gaveta 10.000 Unidad 6.2 62.5 86.8 0.038% 95.2%
REMO11 Rm Pop 5/32*1/2 2370.000 Unidad 0.02 68 86.1 0.038% 95.2%
VAS001 Vaselina Industrial 3.000 Libra 2.45 7.35 85.75 0.038% 95.3%
GUA004 Guante Corto Reforzado 20.000 Pares 24 49.1 84 0.037% 95.3%
LANO0O01 Lana De Vidrio 4,500 Metros 12.2 54.9 85.4 0.037% 95.3%
PERF007 Perfil U 80x40x2 60.000 Metros 1.9 116.4 83.58 0.037% 95.4%
PUL003 Pulsador 24v. Doble Accion 5.000 Unidad 4 20 84 0.037% 95.4%
UNI002 Uniones De 1/4 Acoples Réapidos 5.000 Unidad 1.2 6.1 84 0.037% 95.5%
BASE001 Base Lijadora Dewalt-421 3.000 Unidad 11.7 35.2 81.9 0.036% 95.5%
CAU013 Caucho Tipo U De 1cm 70.000 Metros 1.1 77 82.5 0.036% 95.5%
LUZ011 Luz De Freno 14-046 2.000 Unidad 11.8 23.7 82.6 0.036% 95.6%
TUBO005 Tubo Fluorescente 75 W. 15.000 Unidad 2.9 44.1 81.2 0.036% 95.6%
ANGUO003 | Angulo 40x40x3 60.000 Metros 0.8 51 80 0.035% 95.6%
L1JO06 Lijas De Pliego En Agua # 400 95.000 Unidad 0.8 76 80 0.035% 95.7%
PERO19 Pr-Cc 1/4*1 75.000 Unidad 0.8 60 80 0.035% 95.7%
TOBO0O1 Toberas 0.9 Para Mig 27.000 Unidad 2.3 64.4 80.5 0.035% 95.7%
TUBOOQ0O8 Tubo Negro 20x20x12 6.000 Metros 0.8 4.8 80 0.035% 95.8%
TUBOO017 Tubo Negro De Agua 3/4"X6m 12.000 Metros 1.6 19.9 80 0.035% 95.8%
CAJ001 Caja Térmica De 2 Breaker 1.000 Unidad 11.2 11.2 78.4 0.034% 95.8%
FARO00S Faro Largo Alcance 6" Blanco 2.000 Unidad 11 22 77 0.034% 95.9%
MANTRO001 | Manten. Y Reparac. Carrocerias -1.000 Unidad 39.3 39.3 78.6 0.034% 95.9%
PERF016 Perfil J Color 18.000 Unidad 1.1 214 77 0.034% 95.9%
TE0Q04 Tees Para Pasamano Azul Marino 18.000 Unidad 2.2 40.1 77 0.034% 96.0%
WAS001 Wash Primer Componente A 3.750 Litro 5.6 21.3 78.4 0.034% 96.0%
WAS002 Wash Primer Componente B 3.750 Litro 5.6 21.3 78.4 0.034% 96.0%
AUTO007 Autoperforante Cn 8*3/4 2941.000 Unidad 0.02 67.4 75.48 0.033% 96.1%
CAS001 Cascos Para Soldar 9.000 Unidad 8.3 74.7 74.7 0.033% 96.1%
L1J002 Lijas De Pliego En Agua # 120 100.000 Unidad 0.6 60 75 0.033% 96.1%
LUZ006 Luz Decor.Board Der. 01-326 2.000 Unidad 10.8 21.6 75.6 0.033% 96.2%
LUZ007 Luz Decor.Board Izqg. 01-326 2.000 Unidad 10.8 21.6 75.6 0.033% 96.2%
PORTO001 Portacortinas Tipo Lazo 100.000 Unidad 0.5 58 75 0.033% 96.2%
BRE003 Breaker De 32 Amp De Doble 1.000 Unidad 10.3 10.3 72.1 0.032% 96.3%
BREQ04 Breacker Parariel Br1793 40a 3.000 Unidad 10.3 10.3 72.1 0.032% 96.3%
FOC004 Foco De 12v 1p Medianos 39.000 Unidad 0.5 21 735 0.032% 96.3%
FOCO005 Foco De 12v 2p 40.000 Unidad 0.5 21.6 735 0.032% 96.4%
FOCO006 Foco De 24v 2p 15.000 Unidad 0.5 8.1 735 0.032% 96.4%
CARO002 Carbonato Cecal Tipo A 175.000 Libra 0.1 27.9 70 0.031% 96.4%
DIS004 Disco Desbaste 4 1/2" 17.000 Unidad 1 18.1 70 0.031% 96.5%
DIS005 Disco Desbaste 4 1/2" Acanalad 10.000 Unidad 10 70 0.031% 96.5%
ENCO001 Encendedor C/Luz 12v Tw 1.000 Unidad 5 5 70 0.031% 96.5%
PLATO001 Platina 1x1/8 (25x3)" 18.000 Metros 0.5 9.5 70 0.031% 96.6%
REMO008 Rm Pop 3/16*1/2 562.000 Unidad 0.1 101.1 70 0.031% 96.6%
SOP001 Sop.Pasam.Alum.18cm 13.000 Unidad 2 26 70 0.031% 96.6%
TERO0O1 Terminal Cobre Pequefio Bateria 5.000 Unidad 1 5 70 0.031% 96.6%
UNI001 Union 5/16 E/E Bronce 1.000 Unidad 1 1 70 0.031% 96.7%
BROO014 Brocha De 6" 2.000 Unidad 6.8 13.7 68 0.030% 96.7%
GUA001 Guaype Color 25.000 Libra 1.4 36 68.6 0.030% 96.7%
LAMO11 Lamp.Cost.Nig.Peq.Az.61 12v 2.000 Unidad 3.1 6.3 65.1 0.029% 96.8%
MARO001 Martillo Ventana Emergencia 4.000 Unidad 4.8 19.2 67.2 0.029% 96.8%
TEE001 Tee Pasam. Plomo Con Tornillo 30.000 Unidad 1.9 57.6 66.5 0.029% 96.8%
CATO001 Catalizador Duretan 2k Lt 1.000 Litro 12.9 12.9 64.5 0.028% 96.9%
DIS003 Disco De Corte De 7" 23.000 Unidad 1.8 41.4 63 0.028% 96.9%
LUZ012 Luz De Freno 14-045 2.000 Unidad 9 18 63 0.028% 96.9%
PUNO0O2 Punta De Estrella Gruesa 43.000 Unidad 1.3 59.3 65 0.028% 96.9%
SOP005 Sop.Pasam.Pas.18cm 1/41 Azul E 8.000 Unidad 1.8 14.4 63 0.028% 97.0%
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SOP007 Sop.Pasam.Tap.Der.10cm 1/41 Az 8.000 Unidad 1.8 14.8 63 0.028% 97.0%
SOP009 Sop.Pasam.Tap.l1zg.10cm 1/4] Az 8.000 Unidad 1.8 14.8 63 0.028% 97.0%
SOP013 Sop.Pasam.Pas.10cm Plomo 4.000 Unidad 1.8 7.4 63 0.028% 97.1%
TOMO004 Tomacorrientes Trifas. P/Galli 3.000 Unidad 4.5 13.7 63 0.028% 97.1%
HALO0O06 Hal6geno H4 12v 2.000 Unidad 4.4 8.9 61.6 0.027% 97.1%
HALO007 Hal6geno H4 24v 3.000 Unidad 4.4 13.3 61.6 0.027% 97.1%
PIT003 Pito De Retro 2.000 Unidad 8.9 17.8 62.3 0.027% 97.2%
TRI001 Triangulos Reflectivos Rojos 2.000 Unidad 4.4 8.9 61.6 0.027% 97.2%
ESP002 Espaguetty # 15 50.000 Metros 0.6 315 60 0.026% 97.2%
LUZ013 Luz Esquina M. Polo 12-091 4.000 Unidad 8.6 34.5 60.2 0.026% 97.2%
PER020 Pr-Cc 1/4*1 1/2 96.000 Unidad 0.6 57.6 60 0.026% 97.3%
PER025 Pr-Cc 5/16*2 1/2 26.000 Unidad 0.6 15.6 60 0.026% 97.3%
REMO002 Rm Ca 3/16*3/4 1240.000 Unidad 0.04 57 60 0.026% 97.3%
REMO012 Rm Pop 5/32*5/8 2811.000 Unidad 0.02 83.8 60 0.026% 97.3%
SOC001 Socket De 6 Patas Hembras 13.000 Unidad 0.6 8.1 58.8 0.026% 97.4%
SOC002 Socket De 6 Patas Machos 4.000 Unidad 0.6 25 58.8 0.026% 97.4%
SOC007 Socket Para Relay Para 5 Patas 24.000 Unidad 0.6 15.1 58.8 0.026% 97.4%
SOP003 Sop.Pasam.Pas.12cm Rect.Azul E 7.000 Unidad 1.7 11.9 59.5 0.026% 97.4%
SOP004 Sop.Pasam.Pas.17cm Rect.Plomo 12.000 Unidad 1.7 21 59.5 0.026% 97.5%
TAI001 Taype 70.000 Unidad 0.6 45.5 60 0.026% 97.5%
TALOO1 Talco Chino 50.000 Kilogramo 0.6 30 60 0.026% 97.5%
TEE0?2 Tees Acoples Réapidos De 1/4 20.000 Unidad 1.7 35.6 59.5 0.026% 97.6%
DIS006 Disco Desbaste 7" 28.000 Unidad 1.8 51.1 57.32 0.025% 97.6%
GANO002 Ganchos Para Tapa Motor 2.000 Unidad 8 56 0.025% 97.6%
HALO08 Halégeno H1 24v 14.000 Unidad 28 56 0.025% 97.6%
RESO001 Resorte Mig Cebora Mb25 8.000 Unidad 16 56 0.025% 97.7%
SOP015 Sop.Pasam.Pas.10cm Rectos 8.000 Unidad 1.6 12.8 56 0.025% 97.7%
TOR008 Tor Cn 12*1 1/2 660.000 Unidad 0.08 55.2 56 0.025% 97.7%
CAU009 Caucho Platina Espesor 1 Cm 30.000 Metros 1.1 34.5 55 0.024% 97.7%
GUA002 Guantes De Ule 39.000 Pares 1.1 44.1 55 0.024% 97.7%
L1J018 Lijas Orbitales/Velcro # 120 150.000 Unidad 0.2 42 54.88 0.024% 97.8%
PUNOO1 Punta De Estrella Delgadas 17.000 Unidad 1.1 19 55 0.024% 97.8%
PUNO003 Punta De Estrella P2 30.000 Unidad 1.1 33.6 55 0.024% 97.8%
TOMO001 Tomacorriente 1 Posicién 110v 2.000 Unidad 1.1 2.2 53.9 0.024% 97.8%
MAS002 Mascarilla Plast Peq Azules 14.000 Unidad 1.5 21 52.5 0.023% 97.9%
BROO010 Brocha De 3" 44.000 Unidad 0.9 43.5 495 0.022% 97.9%
ELE001 Electrodos De Acabado E7018 834.000 Unidad 0.05 41.7 50 0.022% 97.9%
EST00?2 Estiletes Grandes18 Mm 450.000 Unidad 0.1 45.3 50 0.022% 97.9%
LAMO16 Lamp.Cost.Nig.Med.Amarilla 8.000 Unidad 3.6 28.8 50.4 0.022% 98.0%
L1JO07 Lijas De Pliego En Agua # 80 65.000 Unidad 0.5 32.5 50 0.022% 98.0%
113019 Lijas De Disco # 36 52.000 Unidad 0.6 32.2 50.4 0.022% 98.0%
PER007 Pr 1/4*2 330.000 Unidad 0.1 33 50 0.022% 98.0%
PER013 Pr 3/8*2 83.000 Unidad 0.1 15.7 50 0.022% 98.0%
PER022 Pr-Cc 5/16*1 344.000 Unidad 0.1 41.2 50 0.022% 98.1%
PER028 Pr-M8*2 99.000 Unidad 0.1 9.9 50 0.022% 98.1%
TERO002 Terminal Plano Hembra 6 Mm. 450.000 Unidad 0.1 45 50 0.022% 98.1%
TORO010 Tor Cn 12*2 193.000 Unidad 0.20 38.6 50 0.022% 98.1%
TUBOO16 Tubo Negro De Agua 1/2"X6m 36.000 Metros 1 36.6 50 0.022% 98.2%
TUEOQ06 Tr M8 256.000 Unidad 0.1 25.6 50 0.022% 98.2%
CANO001 Caneria Plastica Didmetro 1/4 50.000 Metros 0.7 35 49 0.021% 98.2%
CLIC001 Clic De Cierre Negro (Trincos) 5.000 Unidad 3.5 17.8 49 0.021% 98.2%
FOC003 Foco De 12v 1p Grandes 13.000 Unidad 0.5 7 49 0.021% 98.2%
REE00?2 Reflectivo Redondo Rojo 6.000 Unidad 1.7 10.7 47.6 0.021% 98.3%
SPRO01 Spray Fiesta Cromo 2.000 Unidad 2.3 4.7 48.3 0.021% 98.3%
TUBO0O3 Tubo Fluorescente 20w. 59 Cm. 4.000 Unidad 1.7 6.8 47.6 0.021% 98.3%
AUTO002 Autoperforante Av 8*1 1/2 1040.000 Unidad 0.03 31.2 45 0.020% 98.3%
BARRO001 Barredera Aluminio 9cm Ancho 18.000 Metros 1.6 30 44.8 0.020% 98.3%
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BOTO001 Botonera Grande Para Maquina 1.000 Unidad 1.87 1.87 44.88 0.020% 98.4%
BRO004 Broca 3/8 5.000 Unidad 15 7.6 45 0.020% 98.4%
HALO004 Hal6geno H3 24v 9.000 Unidad 3.2 28.8 44.8 0.020% 98.4%
HALO05 Hal6geno H3 24v Reciclados 1.000 Unidad 3.2 3.2 44.8 0.020% 98.4%
LAMO03 Lamp.Cost.Nig. Peg.Blanc.6124v 2.000 Unidad 3.3 6.7 46.2 0.020% 98.4%
PUL004 Pulsadores De Timbre 6.000 Unidad 3.2 19.2 44.8 0.020% 98.5%
SWI001 Switch Vidrio 1 Tiempos 1.000 Unidad 3.3 3.3 46.2 0.020% 98.5%
TAP008 Tack Cloth 8.000 Unidad 1.3 10.5 455 0.020% 98.5%
CHAO006 Chapa Land Rover Cromada S/LI 1.000 Unidad 6.2 6.2 43.4 0.019% 98.5%
ENCO002 Enchufe Para 110v 14.000 Unidad 21 29.4 44.1 0.019% 98.5%
LAMO07 Lamp.Cost.Nig.Peq.Am.61 12v 1.000 Unidad 3.1 3.1 43.4 0.019% 98.6%
LAMO08 Lamp.Cost.Nig.Peq.Rj.61 12v 6.000 Unidad 3.1 18.7 43.4 0.019% 98.6%
LAMO09 Lamp.Cost.Nig.Peq.Blanc6l 12v 2.000 Unidad 3.1 6.3 43.4 0.019% 98.6%
LUZ015 Luz Cucuya Roja 24v 10-083r 12.000 Unidad 21 25.9 44.1 0.019% 98.6%
PAS001 Pasadores De Hilo Final 20.000 Unidad 0.3 6 441 0.019% 98.6%
PEG001 Pega Loca 2.000 Unidad 0.9 1.8 44.1 0.019% 98.7%
BRO006 Broca 5/16 5.000 Unidad 0.8 4.2 40 0.018% 98.7%
BROO011 Brocha De 4" 18.000 Unidad 1.6 28.8 40 0.018% 98.7%
DIS002 Disco De Corte De 4 1/2" 23.000 Unidad 1.3 30.8 40.3 0.018% 98.7%
HAL002 Hal6geno H3 12v 5.000 Unidad 3 15 42 0.018% 98.7%
L1JO17 Lijas Orbitales/Velcro # 80 184.000 Unidad 0.2 46.2 40 0.018% 98.7%
L1J020 Lija De Hierro # 4 50.000 Unidad 04 22.4 40 0.018% 98.8%
LUZ010 Luz Esquina M. Polo 12-092 4.000 Unidad 5.9 23.7 41.3 0.018% 98.8%
PEGO004 Pega Super Bonder 18.000 Unidad 1.6 304 40 0.018% 98.8%
PER029 Pr1/2*2 1/2 35.000 Unidad 0.4 15.7 40 0.018% 98.8%
REF001 Reflectivo Ovalado Blanco 8.000 Unidad 1.5 12.4 42 0.018% 98.8%
REF003 Reflectivo Ovalado Blanco 10.000 Unidad 1.5 15.6 42 0.018% 98.9%
TUEOQ05 Tr5/16 713.000 Unidad 0.05 35.6 40 0.018% 98.9%
FOCO013 Foco Ahorrador 20w Luz Dia 2.000 Unidad 1.8 3.7 37.8 0.017% 98.9%
GANO0O01 Ganchos Para Cortinas 88.000 Unidad 0.2 21.6 39.2 0.017% 98.9%
LAMO04 Lamp.Cost.Nig.Peq.Am.6l 24v 3.000 Unidad 2.8 8.5 39.2 0.017% 98.9%
L1J009 Lijas De Pliego En Seco # 240 65.000 Unidad 0.2 14.3 38.6 0.017% 98.9%
FOC012 Foco lodin Hal6geno 500w 120 V 2.000 Unidad 1.7 3.4 35.7 0.016% 99.0%
RODO001 Rd 1/2 590.000 Unidad 0.05 334 37.45 0.016% 99.0%
TOMO003 Tomacorriente 220v. Ojo Chino 5.000 Unidad 2.59 12.95 36.26 0.016% 99.0%
BANOO1 Banda Autoadhesiva 10 Cm Ancho 2.000 Rollo 0.5 1 35 0.015% 99.0%
BRO001 Broca 1/2 8.000 Unidad 2.3 18.9 34.5 0.015% 99.0%
BRO007 Broca 5/32 58.000 Unidad 0.5 304 34 0.015% 99.0%
FLEX0002 |Flexometro 3mt 48.000 Unidad 0.7 35.2 35 0.015% 99.0%
GAF003 Gafas Tipo Raivan Transparente 13.000 Unidad 2.5 33 35 0.015% 99.1%
REMAO002 Remachadora Tipo Pistola 3.000 Unidad 4.4 13.3 35.2 0.015% 99.1%
RODO003 Rd 5/16 512.000 Unidad 0.05 25.6 35 0.015% 99.1%
SOP006 Sop.Pasam.Pas.8cm Rect.Plomo 11.000 Unidad 1 11 35 0.015% 99.1%
TUB004 Tubo Fluorescente 40w. 120cm 47.000 Unidad 1.2 61 33.6 0.015% 99.1%
TUEOQ02 Tr1/2 308.000 Unidad 0.1 31 34.72 0.015% 99.1%
BOTAO001 Botagua Aluminio Negro X6m 6.000 Metros 2.3 13.9 31.22 0.014% 99.1%
CAU014 Caucho Puertas De Ingreso 8.000 Metros 2.3 18.4 32.2 0.014% 99.20%%
REMO009 Rm Pop 3/16*3/4 1440.000 | Unidad 0.02 28.8 32.26 0.014% 99.2%
AUTO004 Autoperforante Ce 14*1 1/2 455.000 Unidad 0.05 22.75 30 0.013% 99.2%
BREO001 Breaker De 10 Amp 1.000 Unidad 4.1 4.1 28.7 0.013% 99.2%
BRO002 Broca 1/4 9.000 Unidad 0.6 5.8 30 0.013% 99.2%
BRO003 Broca 3/16 48.000 Unidad 0.5 25.9 29 0.013% 99.2%
CINO00?2 Cinta De Embalaje 22.000 Unidad 0.8 19 20 0.013% 99.2%
ESP001 Espaguetty # 12 80.000 Metros 0.3 25.6 30 0.013% 99.3%
FLEX0001 |Flexometro 5mt 24.000 Unidad 1.2 29.6 30 0.013% 99.3%
MASO008 Maski De Uso Comun 18mm*40 Yds 24.000 Unidad 0.6 15.8 30 0.013% 99.3%
PANOO1 Pafio Wypall Rojo P/Mecanica 24.000 Unidad 0.3 7.2 30 0.013% 99.3%
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PERO014 Pr 3/8*2 1/2 48.000 Unidad 0.3 14.4 30 0.013% 99.3%
REMO013 Rm Pop 7/32*1/2 760.000 Unidad 0.02 15.2 30 0.013% 99.3%
SOC003 Socket Para Relay Para 3 Patas 10.000 Unidad 0.3 3 29.4 0.013% 99.3%
SOC004 Socket Para Relay Para 4 Patas 29.000 Unidad 0.3 8.7 29.4 0.013% 99.3%
TAP009 Tapones Para Oidos De Algodon 41.000 Unidad 0.3 12.9 30 0.013% 99.4%
TUEO004 Tr3/8 135.000 Unidad 0.06 8.1 30 0.013% 99.4%
BOT002 Botonera Pequefia Para Maquina 1.000 Unidad 1.12 1.12 26.88 0.012% 99.4%
BRE002 Breaker De 32 Amp 1.000 Unidad 4 4 28 0.012% 99.4%
CARO001 Carton Prensado 1.000 Plancha 1.12 1.12 28 0.012% 99.4%
GAF001 Gafas Cubrepolvo Transparente 26.000 Unidad 0.8 21.2 21.7 0.012% 99.4%
L1JO05 Lijas De Pliego En Agua # 360 28.000 Unidad 0.8 22.4 28 0.012% 99.4%
L1J010 Lijas De Pliego En Seco # 320 70.000 Unidad 0.2 154 28 0.012% 99.4%
ROD004 Rdp 1/2 354.000 Unidad 0.07 24.2 26.88 0.012% 99.5%
SIE001 Sierra Sanflex Grano Grue. #18 19.000 Unidad 1.3 25.4 27.3 0.012% 99.5%
VIS001 Visagra Abatibles De Alacenas 2.000 Unidad 1 2 28 0.012% 99.5%
ENCO004 Enchufe Trifasico 4.000 Unidad 3.6 14.6 25.2 0.011% 99.5%
ESPO002 Esponja Blanca 3mm 200*100 2.000 Unidad 0.7 15 24.5 0.011% 99.5%
L1J0o01 Lijas De Pliego En Agua # 100 31.000 Unidad 0.6 18.6 24 0.011% 99.5%
L1J011 Lijas De Pliego En Seco # 400 77.000 Unidad 0.2 17.7 25 0.011% 99.5%
L1J014 Lijas Orbitales/Velcro # 240 92.000 Unidad 0.2 25.7 25 0.011% 99.5%
TORO001 Tor Av 10*1 112.000 Unidad 0.1 11.2 25 0.011% 99.5%
TOR003 Tor Av 8*1 192.000 Unidad 0.1 19.2 25 0.011% 99.6%
TORO006 Tor Cn 10*1 -51.000 Unidad 0.1 -0.1 25 0.011% 99.6%
TUBO006 Tubo Fluorescente 18w 60cm 25.000 Unidad 0.9 22.5 25.2 0.011% 99.6%
AGU001 Agua Destilada Para Baterias 2.000 Unidad 3.2 6.4 22.4 0.010% 99.6%
HALO0O01 Hal6geno H1 12v 1.000 Unidad 1.7 1.7 23.8 0.010% 99.6%
ALA001 Alambre Galvanizado 1.000 Libra 1.12 1.12 21.28 0.009% 99.6%
AUTO005 Autoperforante Ce 8*1 918.000 Unidad 0.01 18.3 20.5 0.009% 99.6%
BRO008 Broca 9/64 48.000 Unidad 0.4 19.2 20 0.009% 99.6%
BRO009 Brocha De 2" 34.000 Unidad 0.5 18.3 20.5 0.009% 99.6%
ESP004 Espaguetty # 6 100.000 Metros 0.2 20 20 0.009% 99.6%
ESPO001 Esponja Blanca 5mm 100*200 2.000 Unidad 0.6 1.2 21 0.009% 99.7%
GAF002 Gafas Tipo Raivan Negras 2.000 Unidad 1.5 3 21 0.009% 99.7%
L1JO16 Lijas Orbitales/Velcro # 400 79.000 Unidad 0.2 221 20 0.009% 99.7%
LUS00?2 Lustre De Acero #5 10.000 Unidad 0.4 44 20 0.009% 99.7%
TEF001 Teflon 10.000 Unidad 0.6 6.3 21 0.009% 99.7%
TORO012 Tor Cn 8*1/2 962.000 Unidad 0.02 19.2 20 0.009% 99.7%
TUB002 Tubo Fluorescentel5w. 44cm 1.000 Unidad 0.7 0.7 19.6 0.009% 99.7%
L1J003 Lijas De Pliego En Agua # 150 14.000 Unidad 0.7 9.8 175 0.008% 99.7%
MANO004 Manguera Diametro 5/8 2.000 Metros 1.3 2.6 18.2 0.008% 99.7%
TOMO002 Tomacorrientes De 3 Posiciones 14.000 Unidad 1.23 17.22 17.22 0.008% 99.7%
COR006 Correa Plast. De 30cm Negra 117.000 Unidad 0.03 4.6 15 0.007% 99.7%
LUS001 Lustre De Acero # 8 12.000 Unidad 0.3 3.7 15 0.007% 99.7%
MRV001 Manten. Y Rep. De Vehiculos 2.000 Unidad 7.6 15.2 15.2 0.007% 99.8%
PER0O5 Pr 1/4*1 1/2 188.000 Unidad 0.03 75 15 0.007% 99.8%
REMO003 Rm Golpe 3/16*1/2 1382.000 Unidad 0.01 27.6 15 0.007% 99.8%
REMO005 Rm Golpe 3/16*5/8 1588.000 Unidad 0.01 31.7 17 0.007% 99.8%
TORO14 Tor Cn 10*1 1/2 728.000 Unidad 0.02 14.5 15 0.007% 99.8%
BORO001 Borne Bateria Normal 4.000 Unidad 1 4 14 0.006% 99.8%
FOC001 Foco De Yuton lzquierdo 1.000 Unidad 1 1 14 0.006% 99.8%
FOC007 Foco De Tablero De 12v 17.000 Unidad 0.4 7.6 14 0.006% 99.8%
FOC008 Focos De Tablero De 24v. 25.000 Unidad 0.4 11.2 14 0.006% 99.8%
L1J015 Lijas Orbitales/Velcro # 320 54.000 Unidad 0.2 15.1 14 0.006% 99.8%
PER027 Pr-mM8*1 1/2 187.000 Unidad 0.07 14.9 14 0.006% 99.8%
VIS007 Visagra Reforzada 4" 12.000 Unidad 0.4 55 14 0.006% 99.8%
BRO012 Brocha De 1" 12.000 Unidad 0.3 3.6 12 0.005% 99.8%
FOCO011 Foco De 24v 1p Medianos 5.000 Unidad 0.4 2.2 11.2 0.005% 99.8%
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ROD007 Rdp 3/8 479.000 Unidad 0.02 9.5 11 0.005% 99.8%
RODO009 Rd 3/8 120.000 Unidad 0.03 3.6 10.5 0.005% 99.8%
AUT001 Autoperforante Av 8*1 296.000 Unidad 0.01 2.9 10 0.004% 99.8%
BROO015 Broca 1/8 20.000 Unidad 0.4 8 10 0.004% 99.9%
COR004 Correa Plast. De 10cm Negra 900.000 Unidad 0.01 10 0.004% 99.9%
FUSO001 Fusible De Porcelana 8.000 Unidad 0.3 24 9.3 0.004% 99.9%
FUS003 Fusible De Ufia 15amp 108.000 Unidad 0.04 43 8 0.004% 99.9%
FUS004 Fusible De Ufia 20amp 181.000 Unidad 0.05 9 10 0.004% 99.9%
L1J12 Lijas De Pliego En Seco # 80 23.000 Unidad 0.4 9.2 10 0.004% 99.9%
PERO15 Pr5/16*1 302.000 Unidad 0.02 9 10.08 0.004% 99.9%
PERO33 Pr 6x60mm Con Tuerca 20.000 Unidad 0.1 2.6 10 0.004% 99.9%
POR004 Portaelectrodo 500a 12.000 Unidad 1.2 15.2 8.4 0.004% 99.9%
ROD00?2 Rd 1/4 391.000 Unidad 0.01 7.3 8 0.004% 99.9%
RODO10 Rodamiento # 6002 5.000 Unidad 15 7.5 0.004% 99.9%
TAP0OO1 Tapa Plast. Tomacorriente 110v. 9.000 Unidad 0.73 6.57 10.22 0.004% 99.9%
TORO11 Tor Cn 8*1 373.000 Unidad 0.02 7.4 10 0.004% 99.9%
TORO019 Tor Cn 8* 11/2 492 Unidad 0.02 9.8 10 0.004% 99.9%
TORO020 Tor Cn 10*3/4 900.000 Unidad 0.01 11.6 10 0.004% 99.9%
TUEO003 Tr1/4 316.000 Unidad 0.02 9.4 10 0.004% 99.9%
CERO002 Cernidera Pequefia 4.000 Unidad 0.1 0.5 7 0.003% 99.9%
ENCO003 Enchufe Toma China 1.000 Unidad 1.1 11 7.7 0.003% 99.9%
L1JO08 Lijas De Pliego En Seco # 120 28.000 Unidad 0.2 6.7 7 0.003% 99.9%
PER004 Pr 1/4*1 564.000 Unidad 0.01 5.64 0.003% 99.9%
PERO16 Pr5/16*1 1/2 58.000 Unidad 0.06 4 0.003% 99.9%
REMO006 Rm Pop 1/8*1/2 263.000 Unidad 0.01 5.2 5.82 0.003% 99.9%
RODO005 Rdp 1/4 465.000 Unidad 0.01 4.6 0.003% 99.9%
RODO008 Rdp 5/16 567.000 Unidad 0.01 3.1 7 0.003% 99.9%
SER001 Servicios De Transporte 1.000 Unidad 2.1 2.1 6.3 0.003% 99.9%
TER003 Terminal Plano Macho 6 Mm. 48.000 Unidad 0.1 4.8 7 0.003% 99.9%
VIS003 Bisagra Dorada De 2" 1.000 Unidad 0.2 0.2 7 0.003% 99.9%
CORO005 Correa Plast. De 20cm Negra 367.000 Unidad 0.01 7.3 5 0.002% 99.9%
PERO17 Pr 5/16*2 77.000 Unidad 0.04 38 4 0.002% 99.9%
REMO007 Rm Pop 3/16*1 217.000 Unidad 0.01 4.3 5 0.002% 99.9%
TER004 Terminal Redondo 1/4 69.000 Unidad 0.06 4.1 4.2 0.002% 100.0%
TERO005 Terminal Redondo 3/16 648.000 Unidad 0.04 25.9 4 0.002% 100.0%
TERO006 Terminal Redonde Macho Azul 8.000 Unidad 0.05 0.4 5 0.002% 100.0%
FUS002 Fusible De Ufia 10amp 26.000 Unidad 0.03 1 3 0.001% 100.0%
Total Anual 228132.32 100.0%
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4.2.3 Modelo Operativo para la realizacion del MRP.

La produccion de carrocerias ha llegado a ser un tipo de industrias mas importantes en
el Ecuador y principalmente en la provincia de Tungurahua, es por esta razén que se
consider6 como objeto de analisis para el desarrollo del plan de requerimiento de
materiales. Para escoger dicho modelo dentro de la empresa Carrocerias Jacome, se
seleccionan los modelos mas fabricados en los Gltimos meses, constando el MINI BUS
URBANO en el mayor nimero de ordenes de produccion en esta empresa. La lista de

autobuses fabricados en la empresa Carrocerias Jicome se puede observar en la tabla 9.

Tabla 9. Modelos de Buses en la Empresa Carrocerias Jacome

TIPO DE CARROCERIA

INTERPROVINCIAL
INTERPARROQUIAL
MINI BUS URBANO
URBANO
ESCOLAR

El modelo MINI BUS URBANO representa el modelo mas producido en la empresa,
siendo el mas representativo para realizar el plan de requerimiento de materiales. Una
vez seleccionado el modelo de analisis para el plan, se realiza un estudio de una orden
de produccion, la cual se observa en la tabla 10, en donde se tiene datos de suma
importancia en el analisis de un MRP como son fechas de inicio, entrega de la

produccién y la cantidad de unidades pedidas.

Tabla 10. Orden de Produccion para el Analisis

— CARROCERIAS JACOME
= JNCOMNE
CC,, /) CARROCERIAS Orden de Produccién
TIPAN

ORDEN DE PRODUCCION 1060 CLIENTE OSWALDO

SALOMON
MINI BUS

PRODUCTO CODIGO BU002 CANTIDAD 1

URBANO

FECHA DE INICIACION: 01-17-2014 FECHA DE TERMINACION: 03-31-2014

COSTO TOTAL : $27407.07 COSTO UNITARIO: 27407.07
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Elaboracion del Diagrama de Operaciones de los Procesos Actuales en la Empresa

Carrocerias Jacome

Este diagrama muestra la representacion grafica de los procesos entre los cuales se
encuentran estipuladas operaciones, inspecciones, tiempos requeridos para cada
actividad a realizarse durante la produccion, desde la inspeccion de materia prima hasta
la entrega del producto final. Sefiala las actividades de todos los componentes y la
entrada a la linea principal. Ademas, este tipo de diagrama ayuda a tomarse decisiones
en cuanto a las piezas que deban comprarse, y las que deben producirse en la propia
empresa. [19]

La simbologia utilizada para la elaboracion de este diagrama se muestra en la tabla 11.

Tabla 11. Simbologia para la Elaboracion de Diagramas de Operaciones. [19]

Operacién. Es una actividad realizada al
producto, material o pieza dentro de un

proceso o0 un sistema.

Inspeccion. Es una operacion que

implica la verificacion o comprobacion

de la calidad de un determinado producto

en relacion con especificaciones dadas en

un estandar.

Para poder mejorar un proceso de fabricacion de un producto, primero se debe analizar
el estado actual del mismo. De igual manera, la elaboracién de un diagrama de
operaciones permite comprender y determinar qué actividad del proceso esta
presentando un defecto o problema para proceder a tomar las medidas necesarias para

evitar seguir realizando el mismo error.

Para la elaboracién de este diagrama de operaciones, el cual se muestra en las figuras 8,
9, 10 y 11, se toma observaciones de los procesos y se realiza mediciones de tiempos

para llegar a la elaboracién final del diagrama.
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Armadura

Chasis
Preparado de material Revisi6 .
evision del chasis
para armado 12 hr 2hr
Ensamblaje de Uy . .
durmientes 14 hr Retiro dettzbleros, bateria 1hr
transversales y computadora
. . Proteccién del volante y
Montaje de guias para 4 hr cafierias 2 hr
laterales
Montaje de arcos 14 hr Union de chasis y armadura 8 hr
estructuras laterales
Montaje y armado de 16 hr Ensalmglaje de escuadras y 4 hr
estructura de techo templadores
Montaje de faldones 12 hr Ensamblaje de soporte posterior 10 hr
Armado de cuadro de revision y 6 hr
U central
Colocacién de bodegas 8 hr
Rematado de estructura 20 hr
Armado de soporte del piso 8 hr
Ensamblaje de refuerzos para 8 hr
curvas, ventana y forro exterior
Ensamblaje de refuerzo 8 hr
longitudinal y transversal
Preparacion de arrastres 4 hr
Alineacién de arrastres 4 hr
Armado de cajuelas laterales y 8 hr
posterior
Armado del porta parabrisas 8 hr
Ensamble porta parabrisas y soporte en 6 hr
estructura
Colocacio y alineacién de refuerzos 6 hr
para forro del techo exterior
Pegado de forro exterior de 10 hr
techo
Colocacion de bases de parrilla 4 hr

Fig. 8. Diagrama de Operaciones. Parte 1
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Chasis

Colocacién estructura sh
posterior y pegado de fibra r
Colocacion de refuerzos y

enderezado de estructura 4 hr

Armado de estructura aérea

y pegado de concha 16 hr
Abertura de ventoleras 2 hr
Colocacion de guarda
choque posterior y forrado 4 hr
Colocacion de puerta 4 hr
posterior de cajuela
Colocacién de guarda 4 hr
choque delantero
Colocacioén de ventanas 6 hr
Masillado y lijado de la
carroceria 16 hr
Preparado y pintado de
entradas 2hr
Fondeado de carroceria 6 hr
Colocacion de puntas 6 hr
en el techo
Pintura base 11 hr
Pintura de franjas y
letras 4 hr
Colocacion de tubo 16 hr
de escape
Asientos Colocacion guardalodos 4h
y proteccién del motor r
Ensamblaje de fibras ; ) 6hr Colocacion vidrios laterales 2 hr
curvos en tarjetero
Colocacion del depurador 3 hr
Colocacion de soportes
de canastillas 2hr

Fig. 9. Diagrama de Operaciones. Parte 2
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Puertas

Entrada/Salida

Construccion de puertas

Pintado de puertas

Chasis

Colocacién de asientos 6 hr
Colocacién de aluminios
; 6 hr
en estribos
Colocacién de licuadora, > hr

cucuyas y faros poste.

Colocacién de botaguas 6 hr
Colocacion de cauchos en 6h
guardafangos r
Colocacion de mascarilla 12 hr

Colocacién de marcos > hr
de ventoleras

Colocacién de vidrio del

tarjetero 1hr

Colocacion del tablero ( Con
aire acondicionado ) 6 hr
Montaje de cabina con
S 6 hr
puertas y vidrio
Montaje de parabrisas delantero 8 hr
Colocacién de tapa
2 hr méaquina 4 hr
2 hr Colocacion de la 4 hr
consola y extractores
Colocacion de 2 hr
puerta del chofer

Colocacién de puertas 4hr

Entrada/Salida

Colocacién de faros y 4 hr
alégenos

Instalacion de radio, TV y 2 hr

DVD
Colocacién de pasamanos 1 hr
exteriores

Colocacion de
10 hr

pasamanos interiores

Fig. 10. Diagrama de Operaciones. Parte 3
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Chasis

Colocacion de placas

JACOME y emblemas 1hr

Colocacion del tarjetero
Colocacion del parasol

Colocacion de asiento del chofer
Colocacién de las ventoleras

Colocacion de cortinas

Colocacion de espejos
interiores y exteriores

Limpieza interior de
cajuelas y sellado

Limpieza interior del carro

Revision del sistema
eléctrico

Revision del sistema de aire

Colocacién de brazo para
rueda de emergencia

Empacado de
cajuelas

Sellado de las
ventanas

Calafateado del bus

Limpieza exterior del
carro

Entrega

Fig. 11. Diagrama de Operaciones. Parte 4
Una vez realizado el diagrama de operaciones se establece que el tiempo necesario para

la elaboracion de un Mini Bus Urbano es de 473 horas.
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4.2.4 Planeacion Agregada

Para el desarrollo de la planeacién agregada en la empresa, se tomaron los siguientes

datos como punto de partida para el proceso de produccion:

e Disefio de un plan de ventas para cada producto, acorde con las ventas realizadas

por la empresa en los Gltimos 3 afios, como se representa en la tabla 12. Debido

a que existié baja demanda en los dltimos tres afios se tomd la decision la

realizar un pronostico de la demanda asi como también el Plan Maestro De

Produccidn con un periodo trimestral.

Tabla 12. Ventas en los 3 Ultimos Afios

> NcQuE

CARROCERPIAS JACOME

Ventas mensuales por unidades fabricadas en la empresa

Carrocerias Jacome

Revisado por: Ing. Luis Jacome

Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 06/08/2014

2011 2012 2013
MES
UNIDADES | PRECIO ($) | UNIDADES PR(E$§IO UNIDADES | PRECIO ($)
ENERO 0 0 0 0 0 0
FEBRERO 0 0 1 27678.57 0 0
MARZO 0 0 1 33035.71 1 36400
ABRIL 0 0 0 0 0 0
MAYO 1 33928.57 0 0 1 46418.4
JUNIO 0 0 1 31250 0 0
JULIO 0 0 1 46928.57 0 0
AGOSTO 1 27222.11 0 0 2 66840
SEPTIEMBRE 0 0 1 22312.43 1 38000
OCTUBRE 0 0 0 0 0 0
NOVIEMBRE 1 22312.43 1 31000 1 45000
DICIEMBRE 0 0 1 31250 1 45000
TOTAL 3 83463.11 7 223455.28 7 277658.4

Uno de los métodos a utilizar para determinar la demanda en los préximos trimestres es

determinar la ecuacion de tendencia de acuerdo a la demanda de los tres afios previos.

Ademas se selecciono el método de minimos cuadrados para verificar la veracidad de
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los resultados proyectados por los dos métodos. En la tabla 13, se presentan las ventas

de la empresa por trimestres.

Tabla 13. Unidades Vendidas por Trimestres en los Ultimos 3 Afios.

CARROCERIAS JACOME

P> Incgme

Carroceria Jacome

Ventas trimestrales por unidades fabricadas en la empresa

Revisado por: Ing. Luis Jicome \ Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 06/08/2014

2011 2012 2013
PERIODO
PRECIO PRECIO PRECIO
UNIDADES UNIDADES UNIDADES
6) 6) $)
Trimestre | 0 2 60714.28 1 36400
Trimestre 11 1 33928.57 1 31250 1 46418.4
Trimestre 111 1 27222.11 2 69241 3 104840
Trimestre 1V 1 22312.43 2 62250 2 90000
TOTAL 3 83463.11 7 223455.28 7 277658.4
Unidades fabricadas en la empresa
Carrocerias Jacome
3,5
3
2,5

v = 0,1434x + 0,4848

mm Unidades

NN
~\~<</-\‘~

%

—— Lineal (Unidades)

Fig. 12. Prondstico de Demanda

Como se puede observar en la figura 12, la ecuacion (5), permite determinar las

unidades a producirse en el proximo periodo de planeacion realizado por el método de

tendencia, en este caso el periodo de planeacion es de 18 meses.
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En la tabla 14 se muestra el prondstico de la demanda para el siguiente periodo de

planeacion.

u = 0.1434 = trimestre + 0.4848

Tabla 14. Prondstico de Ventas

= CARROCERIAS JACOME
(Cb JACQN%E Prondstico de ventas
- trimestrales
Reylsa}do por: Ing. | Realizado por: Fecha: 06/08/2014
Luis Jacome Alex Pazmifo
2014 2015
PERIODO
UNIDADES UNIDADES
Trimestre | 2 3
Trimestre |l 2 3
Trimestre Il 3
Trimestre IV 3

El otro método seleccionado es el método de minimos cuadrados, cuyos datos estan

detallados en la tabla 15, llamado también método de regresion lineal, con el cual se

dedujo el prondstico de demanda y poder compararlo con el método anterior.

Tabla 15. Método de Minimos Cuadrados

QF} JACCQMA‘Q“% C,IAR.ROCERI'AS JAF:OME
£ Prondstico de ventas trimestrales
Revisado por: Ing. Luis JAcome ‘ Realizado por: Alex Pazmifio | Fecha: 11/08/2014
Trimestres | Unidades A *
(X) (Y) X2 X*Y
1 0 1 0
2 1 4 2
3 1 9 3
4 1 16 4
5 2 25 10
6 1 36 6
7 2 49 14
8 2 64 16
9 1 81 9
10 1 100 10
11 3 121 33
12 2 144 24
SUMATORIA 78 17 650 131
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Para deducir la ecuacion con la cual se van a determinar los datos para los proximos
periodos, se debe tomar en cuenta la ecuacion correspondiente a la recta. Después se

obtienen los valores de m y b, gracias a las ecuaciones (6), (7) y (8).

Y=mX+b (6)

_YYYX2-Y XY XY
b= NYX2-YXY X (7)

_ NIXY-3XXY
m= NYX2-Y XY X 8)

Debido a que el andlisis se realiz6 al producto de mayor demanda en la empresa, la

totalizacion de en una demanda agregada se muestran en la siguiente tabla 16.

Tabla 16. Demanda Agregada del Producto

Demanda Agregada

o a CARROCERIAS JACOME
> INCoME

. CARROCERIAS Demanda Agregada

Revisado por: Ing. Luis Jacome ‘ Realizado por: Alex Pazmifio | Fecha: 11/08/2014
2014 Rez:):::én 2015 2015
PERIODO Tendencia Iﬁneal Tendencia | Regresion Lineal
UNIDADES | UNIDADES | UNIDADES UNIDADES

Trimestre | 2 2 3 3
Trimestre Il 2 2 3 3
Trimestre llI 3 3
Trimestre IV 3 3

Transformar la demanda agregada de cada periodo en necesidades de mano de obra,
materiales, maquinas y otros elementos necesarios para alcanzar la produccion
requerida. Para transformar la demanda agregada de cada periodo en necesidades de

mano de obra, se procede a la utilizacion de la formula (9).

Demanda de cada periodo*Tiempo estandar

= Dias laborables por trimestre por trabajador=Horas al dia ©)
Donde:

e El tiempo estandar de mano de obra por cada galon se toma del diagrama

de operaciones, donde se especifica el tiempo de cada actividad dentro

del proceso.
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e Los dias laborables por trabajador por trimestre es de 65 dias.

e Las horas diarias laboradas en la empresa son 8 horas.

_— 2 %509
17658
T, = 1.95 = 2 trabajadores

T, = 1.95 = 2 trabajadores
T; = 2.93 = 3 trabajadores
T, = 2.93 = 3 trabajadores
Ts = 2.93 = 3 trabajadores
T¢ = 2.93 = 3 trabajadores

Las maquinas que fueron necesarias para la fabricacion de las carrocerias se detallan en
la tabla 17.

Tabla 17. Equipos y Méaquinas.

<c’.“> JACQ,%E CARRO.CERIAS, JA.\COME
— Equipos y Maquinas
Revisado por: Ing. Luis Jicome | Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 14/08/2014
Cadigo Nombre de maquinaria Cantidad
CM-01 Compresor 1
SM-01, SM-02 | Soldadora GMAW 2
2582 SE02, 1 Soldadora SMAW 3
TP-01 Taladro de pedestal 1
ES-01 Esmeril 1
DB-01 Dobladora de lamina 1
Cz-01 Cizalla 1
S/CODIGO Plegadora Hidraulica 1
S/ICODIGO Cizalla Hidraulica 1
DT-01 Dobladora de Tubo Cuadrado 1
BT-01 Baroladora de Tubo 1
DT-02 Dobladora de Tubo Circular 1
CT-01 Cortadora para Tubo de Disco 14" 1
BL-01 Balanza 1
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e Cuando los recursos con que cuenta la empresa asociativa rural no sean
suficientes para atender la demanda, se deberan plantear estrategias que
permitan suplir las necesidades requeridas, ya sean estas de financiamiento, si
los recursos limitantes son el capital; o programas de formacion, si las
necesidades insatisfechas estan por el lado de la calidad de los recursos
humanos; o contratacion de nuevo personal, 0 ampliacion de rumos de trabajo, si

las demandas estan asociadas al nimero de trabajadores.

e Seleccionar de entre las alternativas consideradas, el plan que satisfaga mejor la
demanda, en armonia con los objetivos de la organizacién y su capacidad

operativa.

Para este andlisis se tomd en cuenta que en el costo de almacenar o mantener inventario
intervienen costos como costos de inmovilizacion del producto, costo de instalaciones
de almacenamiento, seguros, costo de limpieza y dafios. Como se puede observar en la
tabla 18 se detalla los factores que intervienen directamente en el costo de limpieza, el

cudl serd requerido en el costo de mantener inventario.

Tabla 18. Detalle de Costo de Limpieza

Equipo de Limpieza
Articulo Pr(t;t;lo Cantidad Sut();())tal

Escoba 2 2 4
Desinfectante 4.64 1 4.64
Cubeta 5 2 10
Recogedor 2.64 1 2.64
Franela 3 4 12

Total 33.28

El 4rea de almacenamiento del producto final posee dos lamparas tubulares de 250
Watts, esto también interviene en el costo de almacenamiento, por lo tanto el célculo de

este costo se especifica a continuacion.

1Kw 8hr 240dia Kw
2 % 250w * =960

1000w * 1 dia * aio afio

960Kw * $0.09 = $ 86.4
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La empresa no posee un seguro, se designa un valor de $100 para arreglos en el area de

almacenamiento del producto final. En la tabla 19 se muestra la informacion que

interviene en el costo de mantenimiento.

Tabla 19. Costo de Mantener Inventario.

Costo de Mantenimiento

Arreglos del Area . .
Seguro de Arriendo de Energia E_qmpo de Total
. Bodega limpieza
Almacenamiento
0 $ 100 0 $86.4 $ 399.36 $585.76

Una vez determinados los costos de mantener inventario, se debe especificar el costo de
contratar un empleado, en este caso el costo de contratar un empleado es de $340.
Finalmente, no se especifica el costo de despedir un empleado debido a que no se
En las tablas 20, 21 y 22 se
desarrolla el plan para verificar la mejor opcion que satisfaga la demanda.

despiden empleados durante el periodo de planeacion.

Tabla 20. Desarrollo del Plan Agregado Parte 1.

A Carrocerias Jacome
> N
- Plan Agregado
Revisado por: Ing. Luis Jacome | Realizado por: Alex Pazmifio | Fecha: 20/08/2014
Plan Trim Demanda Produccion Trabajadores Trabajadores Trabajadores
agregado Agregada Requeridos Contratados Despedidos
1 2 3 2
Nivelar 2 2 3 2
Capacidad 3 3 3 3 0 0
con 4 3 3 3
Inventario 5 3 3 3
6 3 3 3
1 2 2 2 0 0
L 2 2 2 2 1 0
ngf:g" 3 3 3 3 0 0
Demanda 4 3 3 3 0 0
5 3 3 3 0 0
6 3 3 3 0 0
Tabla 21. Desarrollo del Plan Agregado Parte 2.
B\ Carrocerias Jdcome
(Cf’/7 -~ Acgm"gag Plan Agregado
Revisado por: Ing. Luis Jacome | Realizado por: Alex Pazmifio | Fecha: 20/08/2014
Plan . Demanda Adicién/Disminucion Inv. Inv. Inv. Inv.
Trim. - L - . Prom.
agregado Agregada Inventario Inicial Final Promedio Anual
1 2 1 0 1 1
Nivelar 2 2 1 1 0 1
Capacidad 3 3 0 0 0 0 1
con 4 3 0 0 0 0
Inventario 5 3 0 0 0 0
6 3 0 0 0 0
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— Carrocerias Jacome
> INCQME
- Plan Agregado
Revisado por: Ing. Luis Jacome | Realizado por: Alex Pazmifio | Fecha: 20/08/2014
Plan - Demanda Adicién/Disminucion Inv. Inv. Inv. Inv.
Trim. - - . . Prom.
agregado Agregada Inventario Inicial Final Promedio Anual
1 2
- 2 2
Coincidir 3 3
con la 0 0 0 0
Demanda 4 3
5 3
6 3
Tabla 22. Desarrollo del Plan Agregado Parte 3.
< i} JACOME Carrocerias Jacome
C_ ) CARROCERIAS Plan Agregado
Revisado por: Ing. Luis Jacome | Realizado por: Alex Pazmifio | Fecha: 20/08/2014
Plan Tri Trabajadores | Trabajadores Promedio de Costo de Costo de Costo de Costo
rim. X . - Mantener
agregado Contratados Despedidos Inventario Contratar Despedir | - Total
nventario
1
Nivelar 2
Capacidad 3 $ $
con 4 0 0 ! 0 0 585.76 585.76
Inventario 5
6
1
Coincidir g
con la 2 1 0 0 $340 0 0 $340
Demanda
5
6

Como resultado del célculo se puede observar que el plan que mejor satisface es
coincidir con la demanda, pues se observa que el costo a lo largo del horizonte de
planeacion es $340 en comparacién al plan Nivelar Capacidad con Inventario que
cuesta $585.76, ya que para el desarrollo del plan es necesario contratar tan solo a un

empleado durante el desarrollo del mismo.
4.2.5 Programa Maestro de Produccion
Desarrollo del Programa Maestro de Produccién

Debido a que se selecciond el plan de coincidir con la demanda no se tiene inventario de
seguridad para el bus a analizar, sino que las compras se realizan de acuerdo a los
pedidos de los clientes, evitando gastos adicionales relacionados al inventario. En la
tabla 23 se observa la demanda de productos de todas las fuentes en la Empresa, en la
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que se observa que no existen pedidos dentro de la compafiia, sino solo pedidos de los

clientes, en este caso gracias al prondéstico de la demanda.

Tabla 23. Demanda de Productos de la empresa

> INCQMIE

Carrocerias Jacome

Demanda de Producto de Todas las Fuentes

Revisado por: Ing. Luis Jacome

Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 01/09/2014

Fuentes de demanda

Demanda Semanal

6|/7|8(9|10| 11| 12 | 13| 14 | 15|16 17
Pedidos dentro de la compafiia
Pedidos de Investigacion vy
desarrollo.
Demandas de los clientes 3
(Prondsticos y pedidos a la mano).
Demanda Total 3

El desarrollo del programa maestro de produccion se realizo para un total de diecisiete

semanas pues es el tiempo en el que la empresa se tarda en realizar el producto en

analisis. En la tabla 24, se muestra la demanda total de pedidos que tiene la empresa, lo

cual significa que se utilizard esta demanda para el analisis y desarrollo del plan de

requerimiento de materiales.

Tabla 24. Desarrollo MPS.

Carrocerias Jacome

> INCQME

Programa Maestro de Produccion

Revisado por: Ing. Luis Jacome

| Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 01/09/2014

Semanas

Producto Final

6(7(8|9/10(11|12 13|14 (15| 16 | 17

Demanda Total 3
Inventario Inicial

Produccién Requerida 3

Inventario Final

Dentro del andlisis del programa maestro de produccion esta el costo de todas y cada

una de las partes que conforman el bus, asi como también costo de mano de obra para

finalmente llegar al precio optimo del bus tanto con mano de obra y sin mano de obra.

En la tabla 25 se muestran los costos de cada material utilizado para la fabricacion del

bus seleccionado.
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Tabla 25. Costo de Materiales para la Construccion del Mini Bus Urbano

B A Carrocerias Jacome
<C,;) JACQRMRE Costo de Materiales
Revisado por: Ing. Luis Jacome ‘ Realizado por: Alex Pazmifio ‘ Fecha: 01/09/2014
Costo
Numero| Cddigo Descripcion Consumo | Unidad Ur?i?jrad Tgt(;slt?&]s)
()

1 CHASIS002 | Chasis # 9BM384075EB931092 1 u 19350 | 19350
2 PERF006 | Perfil U 50X25X2 18 m 1.30 23.40
3 TUBOO11 |Tubo negro 40*40*2 22 m 2.80 61.60
4 PERFO008 Perfil U 80X40X5 12 m 6.60 79.20
5 PERFO011 | Perfil U Pesada Color 7 m 4,50 31.50
6 ELE003 Electrodo E6011 3.25x350mm 470 u 0.07 32.90
7 PLEOO1 Porta llantas de emergencia 1 u 89 89

8 PLANO0O5 |Plancha Negra 1,22x2,44x2mm 13 u 41.30 | 536.90
9 ELEOO1 Electrodos de Acabado 52 u 0.05 2.60
10 |PLANO09 |Plancha Ac. Inox. 4*8*0.6 mm 4 u 37.50 150
11 | CLAO002 Claraboyas 2 u 125 250
12 ASI Asientos 24 u 47 1128
13 PISO001 Piso urbana C2 azul petréleo 9.5 m 12.8 121.60
14 PARAOQ02 |Parabrisas m14 Ic con caligraf. 1 juego 630 630
15 REMAOQ03 |Remaches AS-44 1/8*0.375 plg 983 u 0.05 49.15
16 PLANO010 |Plancha Ac. Inox. 4*8*1mm 1 u 63.40 | 63.40
17 TUBOO012 | Tubo negro 50*25*2 2 m 2.60 5.20
18 | TUBOO013 |Tubo negro 50*50*2 16 m 3.10 49.60
19 |TUBOO021 |Tubo galv. 25*25*2 4 m 2.20 8.80
20 ESP008 Espejo ret. Exterior microbus 1 par 36 36
21  |ESP006 Espejo ret. Ov. Interiores 1 u 28 28
22  |ESP005 Espejo céncavo redondo 1 u 22.30 | 22.30
23 PIN004 Pintura Sintética Aluminio 1 al 17.60 | 17.60
24 | PIN002 Pintura trafico amarillo CN 2 gl 20.50 41
25 MASO003 Masilla Plastica 2.5 u 17.70 | 44.25
26 BASUOO1 |Basurero 2 u 17.80 35.60
27 TABO001 Tablero Marino 15mm 122*244 1 u 43.60 | 43.60
28 RADO004 Radio Pioneer Cd/Mp3 Deh-2550 1 u 114.50 | 114.50
29 PAR002 Parlantes de 150w Xr230 5 u 11.80 59
30 DELOO01 Deltron Catalizador Rapido LT 0.8 Lts 37.10 29.68
31 RES001 Resina Poliester Ander 836 9 Kg 3.50 31.50
32 FIB0O1 Fibra de vidrio mat 450gr/m2 12 kg 2.50 30
33 CABO002 Cable Automotriz # 12 12 m 0.40 4.80

83




N\ Carrocerias Jacome
<C, o JACQMRE Costo de Materiales
Revisado por: Ing. Luis JAcome ‘ Realizado por: Alex Pazmifio ‘ Fecha: 01/09/2014
Numero| Cadigo Numero Codigo | Numero | Cddigo | Numero
34 |CABO003 Cable Automotriz # 14 33 m 0.20 6.60
35 LUZ011 Luz de Freno 14-046 2 u 11.80 23.60
36 |FAR003 Faros Delanteros Hino 2 u 80.30 | 160.60
37 |FAR008 Faro Largo Alcance 6” Blanco 2 u 11 22
38 LUZ008 Luz G7 3PC Derecha 04-189 1 u 108 108
39 LUZ009 Luz G7 3PC lzquierda 04-189 1 u 108 108
TOTAL (%) 23629.48

Por lo tanto la tabla 25, muestra el Costo del Mini Bus Urbano sin tomar en cuenta el

costo de mano de obra, el mismo que es $23629.48; cabe recalcar que este es el costo

por unidad. Otro de los costos del programa maestro de produccion, es el costo de

mano de obra, el cual esta detallado en la tabla 26.

Tabla 26. Costo de Mano de Obra

Nimero de Empleados en el Area de Produccion 7
Horas 160
Salario ($/hora) 2.12
Costo de Mano de Obra ($) 2374.40

Es muy importante ademas citar el costo de energia, agua y el costo de ganancia para

determinar asi el costo total del producto final. En la tabla 27 se muestran los costos de

energia promedio que la empresa paga mensualmente, de agua Yy el porcentaje de

ganancia. Finalmente en la tabla 28, el costo total del bus incluyendo el costo de mano

de obra y sin incluir los demés costos mencionados en la tabla 27.

Tabla 27. Costos Adicionales en el costo del producto

Detalle Costo ($)
Costo de energia 170.00
mensual promedio
Costo_ promedlo de 40.18
servicio de agua.
Porcentaj_e de 15%
ganancia
Costo de predio 275.82
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Tabla 28. Costo del Mini Bus Urbano con y sin Mano de Obra

Detalle Costo ($)
Costo del
bus (solo | 23629.48
materiales)
Costo total 97407.07
del bus

4.2.6 Plan de Requerimiento de Materiales

Para empezar a desarrollar el del plan de requerimiento de materiales, se toma en cuenta
la demanda total de productos determinados en el programa maestro, por lo que se
desarrollaran 3 productos del modelo seleccionado. La presente orden de produccién
fue tomada en la fecha de inicio 02/06/2014, y se espera la entrega para la fecha
22/09/2014.

El plan de requerimiento de materiales consta de la lista de materiales para la
construccién del modelo operativo, en este caso es el Mini Bus Urbano, para lo cual se
detallan en la tabla 29 y en la tabla 30 tanto los componentes con su respectivo codigo y
detalle, asi como también el stock de cada material para la construccion del mismo y la

unidad con la que son inventariados.

Ademéas se desarrollard la estructura del producto por niveles, necesaria para el
desarrollo del MRP, el mismo que se detalla en la figura 13 y figura 14, los cuales

constan de 3 niveles cada uno.

Por dltimo se realizarda un cuadro en el cual se podra desarrollar los célculos
concernientes al MRP. Finalmente se efectuaran cuadros de resumen para una mejor

comprension del plan.
Lista de Materiales

La lista de materiales es una de las partes mas importantes en el desarrollo del plan de
requerimiento de materiales, pues describe de manera clara y precisa los componentes,
secuencia y cantidad de materiales que componen el producto final. En la tabla 29 y

tabla 30 se muestran los materiales necesarios para la fabricacién del mini bus urbano.
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Tabla 29. Especificacion de Materiales a Utilizar para la Produccién de la Estructura.

Carrocerias Jacome

(C?—) JNCOME

CARROCERIAS

Materiales para Estructura

Revisado por: Ing. Luis Jacome

‘ Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 24/09/2014

Tiempo de
NUmero Cadigo Descripcion Consumo | Unidad | Stock Entrega
(Semanas)
1 EST Estructura 1 u 0 2
2 CHASIS002 | Chasis # 9BM384075EB931092 1 u 0 6
3 AR Armazén 1 u 0 3
4 PP Partes y piezas 1 u 0 2
5 FR Forrados 1 u 0 2
6 A Acabados 1 u 0 4
7 PERFO006 Perfil U 50X25X2 18 m 84 0
8 TUBOO11 Tubo negro 40*40*2 22 m 114 0
9 PERFO008 Perfil U 80X40X5 12 m 12 1
10 PERF011 Perfil U Pesada Color 7 m 0 0
11 ELEOO3 Electrodo E6011 3.25x350mm 470 u 1720 0
12 B Bodegas 2 u 0 0
12 P Puertas 2 u 0 0
13 ES Estribos 1 u 0 1
14 PLEOO1 Porta llantas de emergencia 1 u 0 0
15 PLANO0O5 Plancha Negra 1,22x2,44x2mm 13 u 8 0
16 ELEOO1 Electrodos de Acabado 52 u 834 0
17 PLANO009 Plancha Ac. Inox. 4*8*0.6 mm 4 u 4 0
18 CLA002 Claraboyas u 0
19 ASI Asientos 24 u 0 1
20 P1SO001 Piso urbana C2 azul petréleo 95 m 10 0
21 V Ventanas 17 u 0 2
22 PSM Pasamanos 1 u 0 1
23 PARAO002 Parabrisas m14 Ic con caligraf. 1 juego 2 2
24 ER Juego de espejos retrovisores 1 u 0 0
25 REMAO03 Remaches AS-44 1/8*0.375 plg 983 u 0 0
26 PLANO10 Plancha Ac. Inox. 4*8*1mm 1 u 1 0
27 TUBOO012 Tubo negro 50*25*2 2 m 54 0
28 TUBOO013 Tubo negro 50*50*2 16 m 198 0
29 TUBOO021 Tubo galv. 25*25*2 4 m 84 0
30 ESP008 Espejo ret. Exterior microbus 1 par 4 0
31 ESP006 Espejo ret. Ov. Interiores 1 u 0
32 ESP005 Espejo concavo redondo 1 u 1 0
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Tabla 30. Especificacion de Materiales a Utilizar para la Produccién del Mini Bus Urbano.

<CI> JNCOME

CARROCERIAS

Carrocerias Jacome

Materiales para Mini Bus Urbano

Revisado por: Ing. Luis Jicome | Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 24/09/2014

Tiempo
Namero | Codigo Descripcion Consumo | Unidad | Stock En?reega
(Semanas)
1 BU002 Mini bus urbano 1 u 0 4
2 EST Estructura 1 u 0 2
3 PIN Pintura 1 u 0 2
4 FDV Fibra de Vidrio 1 u 0 1
5 ELEC Eléctrica 1 u 0 1
6 PINOO4 Pintura Sintética Aluminio 1 gl 1 0
7 PINOO2 Pintura trafico amarillo CN 2 gl 1 0
8 MAS003 Masilla Plastica 25 u 96.75 0
9 FOT Frontal 1 u 0 0
10 BASUO01 | Basurero 2 u 3 0
11 CON Consolas 2 u 0 0
12 TABO001 Tablero Marino 15mm 122*244 1 u 2 0
13 CBL Juego de cables 1 u 0 0
14 RADO004 Radio Pioneer Cd/Mp3 Deh-2550 1 u 1 0
15 PAR002 Parlantes de 150w Xr230 5 u 21 0
16 FRS Faros 1 u 0 0
17 DEL001 Deltron Catalizador Répido LT 0.8 Lts 1 0
18 RES001 Resina Poliester Ander 836 9 Kg 640 0
19 FIB001 Fibra de vidrio mat 450gr/m2 12 kg 79 0
20 CAB002 Cable Automotriz # 12 12 m 500 0
21 CABO003 Cable Automotriz # 14 33 m 550 0
22 LUZ011 Luz de Freno 14-046 2 u 2 0
23 FAR003 Faros Delanteros Hino 2 u 2 0
24 FAR008 Faro Largo Alcance 6” Blanco 2 u 2 0
25 LUZ008 Luz G7 3PC Derecha 04-189 1 u 2 0
26 LUZ009 Luz G7 3PC lIzquierda 04-189 1 u 2 0

Para la fabricacion del minibUs urbano se necesitan cuatro niveles en la estructura del

producto por niveles. Ademas fue necesario realizar dos estructuras del producto por

niveles, debido a la complejidad en la construccion del producto final, la primera

corresponde la estructura del producto en analisis y la segunda corresponde a producto

final, es decir el Mini Bus Urbano.
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NIVEL 0 Mini Bus Urbano
NIVEL 1 I | [ |
Estructura (1) Pintura (1) Fibra de Vidrio (1) Eléctrica (1)
------------------------------------- ey ey RSy lpeyeeyepeyeys[oyepeyepeyee S SRR SRR
) I I | I I [ | I | I |
NIVEL Pintura  Interna || Pintura externa || Masilla || Frontal | Basurero Consolas || Tablero f:llekﬂo de E_é‘dio Parlantes (Ff)fos
. . L g - Marino ables ioneer De 150W
(Pintura (Plntu_ra Trafico || Plastica || (1) (2u) (2 15mm ) CD/MP3 XR230
Sintética Amarillo  CN) || (2.59l) 122%244 DEH-2550 || (5u)
.. (1u)
Aluminio) (1gl) (2g1)
f e TEEEEEEIIIITeeooooooo- S F—--- 1------- e T EEEEr B e - - T == -
NIVEL 3 Deltron Resina Fibra de Fibra de Deltron Resina Cable Cable Luz De Faros Faro Luz G7 Luz G7
Catalizador Poliester vidrio mat vidrio Cataliza Poliester Automotriz Automotriz Freno 14- Delanteros Largo 3PC 3PC
Rapido LT Ander 450gr/m2 mf/"t 450 dor Ander #12 (12m) #14 (33m) 046 (2u) Hino (2u) Alcance Derecha Izquierda
(0.5Lts) 836 (7K9) ?'5’}22) Rapido 836 6" Blanco || 04-189 04-189
(5Kg) g LT (4Kg) (u) (1u) (1u)
(0.3Lts)
Fig. 14 Arbol Estructural por Niveles del Modelo Operativo Mini Bus Urbano
NIVELO
Estructura
_______________________________________________________________________ e
| I I I |
NIVEL 1 Chasis Armazén Partes y Piezas Forrados Acabados
(Tw () (1) (1) ®
O T 1 [ I . — 1
NIVEL 2 | | I l I I I I Laterales Techo Claraboyas Asientos Piso Pasamano Ventanas Parabrisas Juego de
Perfil U Tubo Perfil U Serfil U I(32c))degas (quir)tas (ElS)tI‘IbOS z:rta llantas (Plancha (Plancha (2u) (24 u) urbana ) 17u) ml4 Ic Retrovisores
50X25X2 negro 80X40X5 Pesada ) Negra Ac. Inox. C2 azul con @
(18m) 40*40*2 (lZm) Color emergencia 1,22x2,44x 4*8*0.6 petréleo caligraf.
(22m) (7m) (1w 2mm) mm) (4 u) (9.5m) (1 juego)
(11v) r
Tubo galv. Espejo ret. Espejo ret. Espejo
Remaches Plancha Electrodo Tubo Plancha Electrodos Tubo _ !
NIVEL 3 oy e E601L negro Negra De negro 25%25*2 Exterior ov. | Céncavo
(983 u) 4*8*1mm 3.25x350m 50%25%2 1,22x2,44 Acabado 50*50%2 (4m) microbus Interiores Redondo
(1) m (470 u) @m) x2mm E7018 (16 m) (1 par) (1u (1u)
(2u) (52u)

Fig. 13. . Arbol Estructural por Niveles de la Pieza de Estructura.
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Hoja de Célculo MRP

Tabla 31. Hoja de Calculo del Sistema MRP. Mini Bus Urbano.

<C’E> JACQM;E; CARROCERIAS JACOME

Hoja de Célculo del MRP ldeb

Revisado por: Ing. Luis JAcome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 01/10/2014

SEMANAS

Tamafio de Lote Tiempo de Entrega de Stock Cddigo de Nivel

NGmero de Pedidos Inferior Identificacion

1/2(3|4(5|6|7(8|9]10| 11 12 13 | 14 | 15 | 16 | 17

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

3 4 Semanas 0 0 BU002 —
Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas 3

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

2 Semanas 0 1 ESTRUCTURA .
Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emisién de Ordenes Planeadas 3

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

0 Semanas 0 1 PININTURA —
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

3
3
Emision de Ordenes Planeadas 3
Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

1 Semana 0 1 FIBRA DE VIDRIO —
Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas 3

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

1 Semana 0 1 ELECTRICA —
Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas 3
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(C.?;\) JNCOME CARROCERIAS JACOME

CARROCERIAS Hoja de Calculo del MRP 2de5

Revisado por: Ing. Luis JAcome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 01/10/2014

i 5di i SEMANAS
Tiempo de Entrega de Stock Cddigo de Nivel

Tamafio de Lote

, : ) Identificacion
Namero de Pedidos Inferior 112]3]als]6l7/8]ol10]11] 12 | 13 [14 | 15 [ 16 | 17

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

0 Semanas 1 2 PINOO4 -
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

DINININ|F-

Requerimientos Brutos

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

0 Semanas 1 2 PIN002 —
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

gjor| o1

Emision de Ordenes Planeadas

Requerimientos Brutos 75

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 97

0 Semanas 96.75 2 MASO003 -
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

0 Semanas 0 2 FRONTAL -
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

DWW | W|lW

Requerimientos Brutos

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

0 Semanas 3 2 BASU001 -
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

DWW W|lw | w

Requerimientos Brutos

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

0 Semanas 0 2 CONSOLAS —
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

(o2 B N>R Ne))

Emision de Ordenes Planeadas
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CARROCERIAS JACOME

(C?) JNCOME

CARROCERIAS Hoja de Calculo del MRP 3de5

Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 01/10/2014

i odi i SEMANAS
Tiempo de Entrega de Stock Cadigo de Nivel Identificacion

Tamafio de Lote . ; )
NUmero de Pedidos Inferior 1(2(3]4|5|6|7|8(9]10| 11| 12 | 13 |14 | 15| 16 | 17

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

0 Semanas 2 2 TABO001 -
Requerimientos Netos

Emision de Ordenes Planeadas

2
1
Recepcion de Ordenes Planeadas 1
1
3

Requerimientos Brutos

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

0 Semanas 0 2 JUEGO DE CABLE —
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

Wlw | w| w

Requerimientos Brutos

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

0 Semanas 1 2 RADO004 -
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

NININ|(F-

Emision de Ordenes Planeadas

Requerimientos Brutos 15

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 21

0 Semanas 21 2 PARO002 -
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

0 Semanas 0 2 FAROS -
Requerimientos Netos

3
Recepcion de Ordenes Planeadas 3
Emision de Ordenes Planeadas 3

Requerimientos Brutos 24

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 1

0 Semanas 1 3 DELO01 .
Requerimientos Netos 14

Recepcion de Ordenes Planeadas 1.4

Emision de Ordenes Planeadas 1.4
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CARROCERIAS JACOME

(C?) JNCOME

CARROCERIAS Hoja de Calculo del MRP 4de5

Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 01/10/2014

i odi i SEMANAS
Tiempo de Entrega de Stock Cadigo de Nivel Identificacion

Tamafio de Lote . ; )
NUmero de Pedidos Inferior 1(2(3]4|5|6|7|8(9]10| 11| 12 | 13 |14 | 15| 16 | 17

Requerimientos Brutos 27

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 640

0 Semanas 640 3 RES001 -
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 36

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 79

0 Semanas 79 3 FIB0O1 —
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 36

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 500

0 Semanas 500 3 CABO002 -
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 99

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 550

0 Semanas 550 3 CABO003 -
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 6

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

0 Semanas 2 3 LUZ011 -
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

Ol N

Requerimientos Brutos

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

0 Semanas 2 3 FARO003 .
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

E N I\

Emision de Ordenes Planeadas

92




i A T CARROCERIAS JACOME
(C,j J/‘chmmg Hoja de Célculo del MRP 5de5

Revisado por: Ing. Luis JAcome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 01/10/2014

. ~ | Tiempo de Entrega . ,
Tiempo de Entrega de | Tamafio de NGmero de Tamafio de Lote Tiempo de Entrega de NUumero de

Ndmero de Pedidos | de Lote Pedidos Pedidos 1(2|3/4|5|6|7|8|9]10] 11| 12 13 | 14 | 15 | 16 | 17

Tamafio de Lote

Tamano de Lote

Requerimientos Brutos 6
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas
Emision de Ordenes Planeadas
Requerimientos Brutos
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas
Emision de Ordenes Planeadas
Requerimientos Brutos
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas
Emision de Ordenes Planeadas

0 Semanas 2 3 FARO008

Wl [N

0 Semanas 2 3 LUZ008

Wk kRPN

0 Semanas 2 3 LUZ009

Rk N

Tabla 32. Hoja de Célculo del Sistema MRP. Mini Bus Urbano.

(C’t) INCOMNNE CARROCERIAS JACOME
< CARROCERIAS Hoja de Célculo del MRP 1 de?

Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio | Fecha: 13/10/2014

Tiempo de Entrega i . SEMANAS
Tamafio de Lote de NUmero de Stock Codigo de Nivel Identificacion

Pedidos Inferior 1| 2 3 |4|5|6|7/8|9|10|11|12|13|14 |15 |16 |17

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

3 6 Semanas 0 0 ESTRUCTURA -
Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas 3

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

6 Semanas 0 1 CHASIS002 -
Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas 3

93




<c?;\) JNCOMNE CARROCERIAS JACOME

CARROCERIAS Hoja de Célculo del MRP 2 de7

Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio | Fecha: 13/10/2014

Tiempo de Entrega

. . SEMANAS
~ . Cddigo de Nivel e
Tamafio de Lote de NUmero de Stock . Identificacion
Pedidos Inferior 1 1|2 3 4/5(/6(7(8(9(10|11|12|13|14|15|16|17

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

5 Semanas 0 1 ARMAZON —
Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas 3

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

4 Semanas 0 1 PARTES Y PIEZAS —
Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas 3

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

4 Semanas 0 1 FORRADOS —
Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas 3

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

P n k .
4 Semanas 0 1 ACABADOS royectado en Stoc

Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas 3

Requerimientos Brutos 54

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 60

0 Semanas 60 2 PERFO006 -
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 66

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 114

0 Semanas 114 2 TUBOO11 —
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -
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> INCQME CARROCERIAS JACOME

CARROCERIAS Hoja de Calculo del MRP 3 de7

Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 13/10/2014

Tiempo de Entrega codigo de Nivel SEMANAS

Tamafio de Lote de NUmero de Stock . Identificacion
Pedidos Inferior 1 2 |3 4/5(/6(7(8(9(10|11|12|13|14 (15|16 |17

Requerimientos Brutos 36

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 12
1 Semana 12 2 PERF008

Requerimientos Netos 24

Recepcion de Ordenes Planeadas 24

Emision de Ordenes Planeadas 24

Requerimientos Brutos 21

Recepciones Programadas -

Pr n Stock -
0 Semanas 0 2 PERFIL UPESADA COLOR [ royectado en Stoc

Requerimientos Netos 21

Recepcion de Ordenes Planeadas 21

Emision de Ordenes Planeadas 21

Requerimientos Brutos 6

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

0 Semanas 0 2 BODEGAS -
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

6
6
Emision de Ordenes Planeadas 6
Requerimientos Brutos 6

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -
0 Semana 0 2 PUERTAS

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

6
6
Emision de Ordenes Planeadas 6
Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

1 Semana 0 2 ESTRIBOS -
Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas 3

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

0 Semanas 0 2 PLEOO1 —
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Wi w|lw

Emision de Ordenes Planeadas
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3 CARROCERIAS JACOME
> JNACOME
(C_ j CARROCERIAS Hoja de Célculo del MRP 4 de7
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio | Fecha: 13/10/2014
Tiempo de Entrega - . SEMANAS
~ . Cddigo de Nivel e
Tamafio de Lote de NUmero de Stock - Identificacion
. Inferior 1 |2 3 |4]/5|6|7|8|9|10|11|12(13|14|15|16 |17
Pedidos
Requerimientos Brutos 12
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 4
0 Semanas 4 2 PLANO09 —
Requerimientos Netos 8
Recepcion de Ordenes Planeadas 8
Emision de Ordenes Planeadas 8
Requerimientos Brutos 6
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 2
0 Semanas 2 2 CLA002 —
Requerimientos Netos 4
Recepcion de Ordenes Planeadas 4
Emision de Ordenes Planeadas 4
Requerimientos Brutos 72
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock -
1 Semana 0 2 ASIENTOS —
Requerimientos Netos 72
Recepcion de Ordenes Planeadas 72
Emision de Ordenes Planeadas 72
Requerimientos Brutos 28.5
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 10
0 Semanas 10 2 PISO001 .
Requerimientos Netos 18.5
Recepcion de Ordenes Planeadas 185
Emision de Ordenes Planeadas 18.5
Requerimientos Brutos 51
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock -
2 Semanas 0 2 VENTANAS yerat
Requerimientos Netos 51
Recepcion de Ordenes Planeadas 51
Emision de Ordenes Planeadas 51
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
1 Semana 0 2 PASAMANOS Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 3
Recepcion de Ordenes Planeadas 3
Emision de Ordenes Planeadas 3
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P\ CARROCERIAS JACOME
CC-,/) JAC“Q"I‘}",““E Hoja de Célculo del MRP 5de7
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 13/10/2014
) Tiemporde Entrega cédiao de Nivel o SEMANAS
Tamafio de Lote de Egg?gcr)cs) de Stock I%ferior Identificacion 1| 5 3 lalslel7lslol 10111121314 [ 15 16 | 17
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
2 Semanas 2 2 PARAO002 Proyect.a d.o en Stock 2
Requerimientos Netos 1
Recepcion de Ordenes Planeadas 1
Emision de Ordenes Planeadas 1
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
0 Semanas 0 ) JUEGO DE ESPEJOS Proyectado en Stock -
RETROVISORES Requerimientos Netos 3
Recepcion de Ordenes Planeadas 3
Emision de Ordenes Planeadas 3
Requerimientos Brutos 983
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock -
0 Semanas 0 3 REMAOQ03 P
Requerimientos Netos 983
Recepcion de Ordenes Planeadas 983
Emision de Ordenes Planeadas 983
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 1
0 Semanas 1 3 PLANO10 -
Requerimientos Netos 2
Recepcion de Ordenes Planeadas 2
Emision de Ordenes Planeadas 2
Requerimientos Brutos 1410
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 1720
0 Semanas 1720 2 ELEOQO03 —
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimientos Brutos 6
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 54
0 Semanas 54 3 TUBOO012 —
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
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CC?;\) INCOME CARROCERIAS JACOME

; CARROCERIAS Hoja de Calculo del MRP 6 de7

Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 13/10/2014

Tiempo de Entrega

. . SEMANAS
~ . Cddigo de Nivel e,
Tamafio de Lote de NUmero de Stock - Identificacion
Pedidos Inferior 1 2 3 415(6(7(8|9|10|11|12|13|14|15|16 |17

Requerimientos Brutos 39

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 8

0 Semanas 8 2 PLANOO5 —
Requerimientos Netos 31

Recepcion de Ordenes Planeadas 31

Emision de Ordenes Planeadas 31

Requerimientos Brutos 156

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 834

0 Semanas 834 2 ELEOO1 .
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 48

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 198

0 Semanas 198 3 TUBOO013 P
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 12

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 84

0 Semanas 84 3 TUBOO021 —
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 4

0 Semanas 4 3 ESP008 -
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

0 Semanas 1 3 ESP006 -
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

NININ|F-

Emision de Ordenes Planeadas
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(c’t} JACQMRE CARROCERIAS JACOME
- Hoja de Célculo del MRP 7 de7
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 13/10/2014
Tiempo de Entrega Ly .
Tamanfo de Lote de pggé?gcr)(s) deg Stock Cod:%?e('j’?ol;llvel Identificacion 1 |2 3 4lslel7 S:ZIATOASM 12113114115 16 | 17
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 1
0 Semanas 1 3 ESP005 —
Requerimientos Netos 2
Recepcion de Ordenes Planeadas 2
Emision de Ordenes Planeadas 2

A continuacion se muestra en la tabla 33 y tabla 34, los cuadros de resumen del calculo del plan de requerimiento de materiales, en los que se establecen las fechas de emision de 6rdenes y de inicio de produccion

de cada parte del producto final.

Tabla 33. Cuadro de Resumen del Sistema MRP. Pieza Estructura.

B A CARROCERIAS JACOME
(C_,) Jncgm%g Cuadro de Resumen
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 21/10/2014
E.O. Emision de Orden RO. Roe;:;;(]:ién de 1.P. Inicio de Produccién E Entrega
FECHA ITEM CANT. UNID. CODIGO PRODUCTO OBSERVACIONES
02/06/2014 E.O. 3 u CHASIS002 Chasis # 9BM384075EB931092
03/06/2014 E.O. 51 u V Ventanas
03/06/2014 E.O. 1 juego | PARA002 Parabrisas M14 LC Coc Caligraf.
03/06/2014 E.O. 24 m PERFO008 Perfil U 80*40*5
09/06/2014 E.O. 72 u ASI Asientos
09/06/2014 E.O. 21 m PERF011 Perfil U pesada color Negro
09/06/2014 R.O. 36 m PERF008 Perfil U 80*40*5
10/06/2014 R.O. 54 m PERFO006 Perfil U 50*25*2
10/06/2014 R.O. 66 m TUBOO11 Tubo negro 40*40*2
10/06/2014 R.O. 21 m PERF011 Perfil U pesada color Negro
11/06/2014 R.O. 12 m TUBOO021 Tubo Galv. 25X25X2
13/06/2014 R.O. 48 m TUBOO013 Tubo Negro 50X50X2
16/06/2014 E.O. 18.5 m P1SO001 Piso Urbana C2 Azul Petrélero
16/06/2014 R.O. 72 u ASI Asientos
17/06/2014 E.O. 2 u ESP006 Espejo Ret.Ov.Pl.Interiores
17/06/2014 R.O. 28.5 m P1SO001 Piso Urbana C2 Azul Petrélero
17/06/2014 R.O. 51 u \ Ventanas
17/06/2014 E.O. 983 u REMAOQ03 Remaches AS-44 1/8*0.375 plg Gris
17/06/2014 E.O. 2 u PLANO010 Plancha Ac. Inox. 4X8X1mm
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> INCQME

CARROCERIAS JACOME

Cuadro de Resumen

Revisado por: Ing. Luis Jacome

Realizado por: Alex Pazmifio

| Fecha: 21/10/2014

FECHA ITEM CANT. UNID. CODIGO PRODUCTO OBSERVACIONES
17/06/2014 E.O. 8 u PLANO09 Plancha Ac. Inox. 4*8*0.6mm
18/06/2014 E.O. 2 u ESP005 Espejo Concavo Redondo
18/06/2014 R.O. 983 u REMAO003 Remaches AS-44 1/8*0.375 plg Gris
18/06/2014 R.O. 3 juego | PARA002 Parabrisas M14 LC Coc Caligraf.
18/06/2014 R.O. 1410 u ELEQ03 Electrodos E6011 3.25X350mm
18/06/2014 E.O. 31 m PLANO005 Plancha negra 1,22*2,44*2mm
18/06/2014 R.O. 6 m TUBOOQ12 Tubo Negro 50X25X2
18/06/2014 R.O. 3 u PLANO10 Plancha Ac. Inox. 4X8X1mm
18/06/2014 R.O. 12 u PLANOOQ9 Plancha Ac. Inox. 4*8*0.6mm
19/06/2014 R.O. 3 pares | ESP008 Espejo Ret. Eexterior Microbus
19/06/2014 R.O. 3 u ESP006 Espejo Ret.Ov.Pl.Interiores
19/06/2014 R.O. 3 u ESP005 Espejo Concavo Redondo
19/06/2014 I.P. 6 u B Bodegas
19/06/2014 R.O. 39 m PLANO005 Plancha negra 1,22*2,44*2mm
19/06/2014 R.O. 156 u ELEO001 Electrodos de Acabado E7018
19/06/2014 E.O. 3 u PLEOO1 Portallantas de emergencia
20/06/2014 I.P. 3 u PSM Pasamanos
20/06/2014 I.P. 3 u ER Juego de Espejos Retrovisores
20/06/2014 1.P. 3 u ES Estribos
20/06/2014 R.O. 3 u PLEOO1 Portallantas de emergencia
23/06/2014 R.O. 3 u PSM Pasamanos
24/06/2014 R.O. 6 u B Bodegas
24/06/2014 R.O. 6 u P Puertas
25/06/2014 R.O. 3 u ER Juego de Espejos Retrovisores
03/07/2014 E.O. 4 u CLA002 Claraboyas
04/07/2014 R.O. 6 u CLA002 Claraboyas
07/07/2014 I.P. 1 u AR Armazon
08/07/2014 I.P. 1 u PP Partes y piezas
09/07/2014 I.P. 1 u FR Forrados
10/07/2014 I.P. 1 u A Acabados
14/07/2014 R.O. 3 u CHASIS001 Chasis # 9BM384075EB931091
15/07/2014 R.O. 7 u FR Forrados
16/07/2014 R.O. 6 u PP Partes y piezas
16/07/2014 R.O. 5 u AR Armazon
16/07/2014 R.O. 8 u A Acabados
20/07/2014 I.P. 6 u P Puertas
25/07/2014 R.O. 3 u ES Estribos
18/08/2014 I.P. 1 u EST Estructura
26/08/2014 R.O. 1 u EST Estructura
26/08/2014 E. 1 u EST Estructura
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Tabla 34. Cuadro de Resumen del Sistema MRP. Mini Bus Urbano.

B A CARROCERIAS JACOME
(C_,j JACQRO%E Cuadro de Resumen
Revisado por: Ing. Luis Jacome | Realizado por: Alex Pazmifio | Fecha: 21/10/2014
E.O. Emisién de Orden RO. Roercc;eg)r::ién de 1.P. Inicio de Produccién E Entrega
FECHA ITEM CANT. UNID. CODIGO PRODUCTO OBSERVACIONES
07/07/2014 E.O. 1 u EST Estructura
18/08/2014 E.O. 14 Its DELO001 Deltron Catalizador Rpido LT
18/08/2014 E.O. 4 u LUZ011 Luz de Freno 14-046
18/08/2014 E.O. 4 u FAR003 Faros Delanteros Hino
18/08/2014 E.O. 4 u FARO008 Faro Largo Alcance 6" Blanco
18/08/2014 E.O. 1 u LUZ008 Luz G7 3PC Derecha 04-189
18/08/2014 E.O. 1 u LUZ009 Luz G7 3PC Izquierda 04-189
19/08/2014 R.O. 24 Its DELO001 Deltron Catalizador Rapido LT
19/08/2014 R.O. 27 kg RES001 Resina Poliester Ander 836
19/08/2014 R.O. 27 kg FIBOO1 Fibra de vidrio mat 450gr/m2
19/08/2014 R.O. 36 CABO002 Cable Automotriz # 12
19/08/2014 R.O. 99 CAB003 Cable Automotriz # 14
19/08/2014 R.O. 6 u LUZ011 Luz de Freno 14-046
19/08/2014 R.O. 6 u FAR003 Faros Delanteros Hino
19/08/2014 R.O. 6 u FARO008 Faro Largo Alcance 6" Blanco
19/08/2014 R.O. 3 u LUZ008 Luz G7 3PC Derecha 04-189
19/08/2014 R.O. 3 u LUZ009 Luz G7 3PC Izquierda 04-189
20/08/2014 E.O. 3 u BASU001 Basurero
20/08/2014 I.P. 3 u FOT Frontal
20/08/2014 E.O. 2 gl. PINO4 Pintura Sintética Aluminio
20/08/2014 E.O. 5 gl. PINO2 Pintura Tréafico Amarillo CN Amarillo
21/08/2014 E.O. 1 u TABO001 Tablero Marino 15mm. 122X244
21/08/2014 I.P. 3 u FRS Faros
21/08/2014 I.P. 3 u CBL Juego de Cables
21/08/2014 I.P. 6 u CON Consolas
21/08/2014 R.O. 6 u BASU001 Basurero
21/08/2014 R.O. 3 gl. PINO04 Pintura sintética aluminio
21/08/2014 R.O. 6 gl. PINO02 Pintura tréfico amarillo CN Amarillo
21/08/2014 R.O. 210 u MASO003 Masilla plastica
21/08/2014 I.P. 1 u PIN Pintura
22/08/2014 E.O. 2 u RADO004 Radio Pionner CD/MP3 DEH-2550
22/08/2014 R.O. 3 u TAB001 Tablero Marino 15mm 122*244
22/08/2014 R.O. 3 u RADO004 Radio Pionner CD/MP3 DEH-2550
22/08/2014 R.O. 15 u PAR002 Parlantes de 150W XR230
22/08/2014 R.O. 1 u CBL Juego de Cables
22/08/2014 R.O. 3 u FRS Faros
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—— CARROCERIAS JACOME
> INQME
- Cuadro de Resumen
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 21/10/2014
FECHA |ITEM |CANT. |UNID.|CODIGO PRODUCTO OBSERVACIONES
22/08/2014 | R.O. 3 u FOT Frontal
22/08/2014 | R.O. 2 u CON Consolas
25/08/2014 | 1.P. 1 u ELEC Eléctrica
25/08/2014 | 1.P. 1 u FDV Fibra de vidrio
26/08/2014 | R.O. 1 u EST Estructura
27/08/2014 | R.O. 1 u FDV Fibra de vidrio
28/08/2014 | R.O. 1 u ELEC Eléctrica
29/08/2014 | R.O. 1 u PIN Pintura
01/09/2014 | 1.P. 1 u BU002 Mini bus urbano
26/09/2014 | R.O. 1 u BU002 Mini bus urbano
29/09/2014 | E. 1 u BU002 Mini bus urbano
Analisis

En el estado actual, la produccién de los tres buses se la realiza en 17 semanas, con un
costo de mano de obra de $2374.40, ademas el costo energético mensual promedio es de
$170 y un porcentaje de ganancia del 15%, lo cual indica que el precio del bus es
$27407.07.

4.2.7 Mejora del Sistema.

Para la mejora del sistema se realiza tanto disminuciones de materiales, los cuales son
utilizados generalmente en exceso o existen sobrantes que son desechados y no son
regresados a bodega para su posterior uso, los mismos que se puntualizan en el cuadro de
estructura de mini bus urbano para la mejora, especificados en la figura 19 y figura 20, asi
como también la reduccion en el tiempo de fabricacién, pues los subprocesos dentro del
proceso de produccidn entregan a tiempo los subensambles a los distintos clientes internos,
ya que se cuenta con materiales en el momento oportuno en que el proceso requiera,
evitando distintos retrasos que comunmente se tenia, en la figuras 15, figura 16, figura 17 y
figura 18 se muestra el diagrama de operaciones para el sistema mejorado, lo cual significa
que el tiempo del proceso de produccion del mini bus urbano se reduzca y la mayor

satisfaccion del cliente.
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Armadura Chasis

Preparado de material Revision del chasis

para armado 12 hr
Ensamblaje de U'y 14 hr Retiro de tableros, bateria
durmientes y computadora
transversales
. . Proteccién del volante
Montaje de guias para 4 hr caferfas y
laterales
Montaje de arcos 14 hr Unién de chasis y armadura
estructuras laterales
Montaje y armado de 16 hr Ensamblaje de escuadras y
estructura de techo templadores
Montaje de faldones 12 hr Ensamblaje de soporte posterior

Armado de cuadro de revision y
U central

Colocacion de bodegas

Rematado de estructura

Armado de soporte del piso

Ensamblaje de refuerzos para
curvas, ventana y forro exterior

Ensamblaje de refuerzo
longitudinal y transversal

Preparacion de arrastres

Alineacion de arrastres

Armado de cajuelas laterales y
posterior

Armado del porta parabrisas

Ensamble porta parabrisas y soporte en
estructura

Colocacio y alineacion de refuerzos
para forro del techo exterior

Pegado de forro exterior de
techo

Colocacion de bases de parrilla

Fig. 15 Diagrama de Operaciones para la Propuesta de Mejora. Parte 1.
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Chasis

Colocacién estructura

posterior y pegado de fibra 8hr
Colocacion de refuerzos y h
enderezado de estructura 4 hr
Armado de estructura aérea
12 hr
y pegado de concha
Abertura de ventoleras 2 hr
Colocacién de guarda
choque posterior y forrado 4 hr
Colocgcién de puerta 4 hr
posterior de cajuela
Colocacién de guarda 4 hr
choque delantero
Colocacioén de ventanas 6 hr
Masillado y lijado de la
carroceria 11 hr
Preparado y pintado de
entradas 2hr
Fondeado de carroceria 6 hr
Colocacion de puntas 6 hr
en el techo
Pintura base 11 hr
Pintura de franjas y
letras 4 hr
Colocacion de tubo 13 hr
de escape
Asientos Colocacion guardalodos 4h
y proteccion del motor r
Ensamblaje de fibras ; ) 6hr Colocacion vidrios laterales 2 hr
curvos en tarjetero
Colocacion del depurador 3hr
Colocacion de soportes
de canastillas 2 hr

®

Fig. 16 Diagrama de Operaciones para la Propuesta de Mejora. Parte 2.

104



Chasis

Colocacion de asientos 6 hr
Colocacion de aluminios
) 6 hr
en estribos
Colocacién de licuadora, 2 hr

cucuyas Yy faros poste.

Colocacion de botaguas 6 hr
Colocacion de cauchos en 6h
guardafangos r
Colocacion de mascarilla 12 hr
Colocacién de marcos 2 hr
de ventoleras
Colocacién de vidrio del
tarjetero 1hr
Colocacion del tablero ( Con
aire acondicionado ) 4 hr
Montaje de cabina con 6 hr
puertas y vidrio
Puertas
Entrada/Salida Montaje de parabrisas delantero 6 hr
» Colocacion de tapa
Construccion de puertas 2 hr maquina 4 hr
Pintado de puertas 2 hr Colocacion de la 4 hr
consola y extractores
Colocacion de 2 hr
puerta del chofer
Colocacion de puertas 4 hr
Entrada/Salida
Colocacién de faros y 3hr
alégenos
Instalacion de radio, TV y 2 hr
DVD
Colocacion de pasamanos 1 hr
exteriores
Colocacién de
7 hr

pasamanos interiores

Fig. 17 Diagrama de Operaciones para la Propuesta de Mejora. Parte 3.
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Chasis

Colocacion de placas

JACOME y emblemas 1hr

Colocacion del tarjetero

Colocacion del parasol

Colocacion de asiento del chofer

Colocacién de las ventoleras

Colocacion de cortinas

Colocacion de espejos
interiores y exteriores

Limpieza interior de
cajuelas y sellado

Limpieza interior del carro

Revision del sistema
eléctrico

Revision del sistema de aire

Colocacion de brazo para
rueda de emergencia

Empacado de
cajuelas

Sellado de las
ventanas

Calafateado del bus

Limpieza exterior del
carro

Entrega

Fig. 18 Diagrama de Operaciones para la Propuesta de Mejora. Parte 4.

Una vez logrado reducir el tiempo en distintas zonas de trabajo y establecido en el nuevo
diagrama de operaciones se determina que el tiempo necesario para la elaboracion de un
Mini Bus Urbano es de 438 horas. A continuacion se muestra en la tabla 35 y en la tabla 36

el consumo optimizado de los materiales para fabricar el Mini Bus Urbano.
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Tabla 35. Especificacion de

Materiales a Utilizar para la Produccién de la Estructura. Plan Mejorado.

- CARROCERIASACOME
CC_,._)\ JACCQROAQR% Materiales para la Produccion de la Mejora
Revisado por: Ing. Luis Jacome | Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 03/11/2014
Tiempo de
NUmero Cadigo Descripcion Consumo | Unidad | Stock Entrega

(Semanas)
1 EST Estructura 1 u 0 2
2 CHASIS002 Chasis # 9BM384075EB931092 1 u 0 6
3 AR Armazon 1 u 0 3
4 PP Partes y piezas 1 u 0 2
5 FR Forrados 1 u 0 2
6 A Acabados 1 u 0 4
7 | PERF006 Perfil U 50X25X2 18 m 84 0
8 TUBOO11 Tubo negro 40*40*2 20 m 114 0
9 | PERF008 Perfil U 80X40X5 9.8 m 12 1
10 |PERFO11 Perfil U Pesada Color 7 m 0 0
11 |ELE003 Electrodo E6011 3.25x350mm 410 u 1720 0
12 B Bodegas 2 u 0 0
12 P Puertas u 0 0
13 ES Estribos 1 u 0 1
14 PLEOO1 Porta llantas de emergencia 1 u 0 0
15 PLANO005 Plancha Negra 1,22x2,44x2mm 13 u 8 0
16 ELEO001 Electrodos de Acabado 50 u 834 0
17 PLAN009 Plancha Ac. Inox. 4*8*0.6 mm 4 u 4 0
18 CLA002 Claraboyas u 0
19 AS| Asientos 24 u 0 1
20 P1SO001 Piso urbana C2 azul petréleo 9.5 m 10 0
21 \% Ventanas 17 u 0 2
22 PSM Pasamanos 1 u 0 1
23 PARA002 Parabrisas m14 Ic con caligraf. 1 juego 2 2
24 ER Espejos retrovisores 1 u 0 0
25 REMAO003 Remaches AS-44 1/8*0.375 plg 920 u 0 0
26 PLANO010 Plancha Ac. Inox. 4*8*1mm 1 u 1 0
27 TUBO012 Tubo negro 50*25*2 2 m 54 0
28 |TUBOO013 | Tubo negro 50%50*2 11 m 198 0
29 |TUBO021 | Tubo galv. 25%25*2 4 m 84 0
30 ESP008 Espejo ret. Exterior microbus 1 par 4 0
31 ESP006 Espejo ret. Ov. Interiores 1 u 0
32 ESP005 Espejo concavo redondo 1 u 1 0
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Tabla 36. Especificacion de Materiales a Utilizar para la Produccidn del Mini Bus Urbano. Plan Mejorado.

(Ci) JNCOME

CARROCERIAS

CARROCERIASACOME

Materiales para la Produccion de la Mejora

Revisado por: Ing. Luis Jacome | Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 03/11/2014

Tiempo
NUmero Cadigo Descripcion Consumo | Unidad | Stock En?reega
(Semanas)
1 BU002 Mini bus urbano 1 u 0 4
2 EST Estructura 1 u 0 2
3 PIN Pintura 1 u 0 2
4  |FDV Fibra de Vidrio 1 u 0 1
5 ELEC Eléctrica 1 u 0 1
6 PINO04 Pintura Sintética Aluminio 1 gl 1 0
7 PIN002 Pintura trafico amarillo CN 2 gl 1 0
8 MAS003 | Masilla Pléstica 2.23 gl | 96.750 0
9 FOT Frontal 1 u 0 0
10 BASU001 | Basurero 2 u 3 0
11 CON Consolas 2 u 0 0
12 TAB001 Tablero Marino 15mm 122*244 1 u 2 0
13 |cBL Cable 1 u 0 0
14 |RADO04 | Radio Pioneer Cd/Mp3 Deh-2550 1 u 1 0
15 PAR002 Parlantes de 150w Xr230 S u 21 0
16 |FRS Faros 1 u 0 0
17 |DEL001 | Deltron Catalizador Rapido LT 0.75 Lts 1 0
18 |RES001 | Resina Poliester Ander 836 8 Kg 640 0
19 |FIB0OO1 Fibra de vidrio mat 450gr/m2 8.9 kg 9 0
20 |CAB002 | Cable Automotriz # 12 12 m 500 0
21 |CAB003 |Cable Automotriz # 14 31.8 m 550 0
22 LUZ011 Luz de Freno 14-046 2 u 2 0
23 FAR003 Faros Delanteros Hino 2 u 2 0
24 FAR008 Faro Largo Alcance 6” Blanco 2 u 2 0
25  |LUZ008 |Luz G7 3PC Derecha 04-189 1 u 2 0
26 LUZ009 Luz G7 3PC Izquierda 04-189 1 u 2 0

Debido a la optimizacién de materiales a utilizar en el proceso de produccién, también sera

necesario especificar nuevos diagramas de la estructura del producto por niveles. En la

figura 19 y figura 20 se muestra el consumo optimizado dentro del diagrama de la

estructura del producto.
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NIVEL 0 Mini Bus Urbano
NIVEL 1 | | _ — |
Estructura (1) Pintura (1) Fibra de Vidrio (1) Eléctrica (1)
_____________________________________ g g
) | | | | [ [ | | [ | |
NIVEL Pintura  Interna || Pintura externa || Masilla Frontal || Basurero Consolas || Tablero Marino zf’;b'e E_é‘dio Parlantes (Ff)fos
. . . . 15mm 122*244 ioneer De 150W
(Pintura (Pintura Trafico || Plastica fi (1) (2u) (2) (1u) CD/MP3 XR230
Sintética Amarillo CN) [} (223g]) DEH-2550 || (5u)
.. (1u)

Aluminio) (1g) || (291 !
M ETT T L ___ e P ——— F-———- T-——-—-- J pp—— B Epep——— - - -
NIVEL 3 Deltron Resina Fibra de Fibra de Deltron Resina Cable Cable Luz De Faros Faro Luz G7 Luz G7

Catalizador Poliester vidrio mat vidrio Cataliza Poliester Automotriz Automotri Freno 14- Delanteros Largo 3PC 3PC
Rapido LT Ander 450gr/m2 mat 450 dor Ander #12 (12m) 7 #14 046 (2u) Hino (2u) Alcance Derecha Izquierda
(0.45Lts) 836 (4.7Kg) 92”2& Rapido 836 (31.8m) 6" Blanco || 04-189 04-189
( 4Ka) (42Kg) J |7 (4Kg) @u) (1u) (1u)
(0.3Lts)
Fig. 19. Arbol Estructural por Niveles del Modelo Operativo Mini Bus Urbano. Plan Mejorado.
NIVELO
Estructura
_______________________________________________________________________ L e e e e
[ [ | | |
NIVEL 1 Chasis Armazon Partes y Piezas Forrados Acabados
(1u) L) L L L)
S S N T T [ I — 1
| | | | | , | | Laterales Techo Claraboyas Asientos Piso Pasamano Ventanas Parabrisas Espejos
Perfil U Tubo Drfil U Perfil U I320degas P2uertas Estribos Porta llantas (Plancha (Plancha (2u) (24 u) urbana @ (17 u) mi4lc Retrovisores
50X25X2 negro 80X40X Pesada @ @u @ de ) Negra AC. Inox. C2 azul con (@)
(18m) 20%40%2 5 Color emergencia 1,22x2,44x 4*8*0.6 petréleo caligraf.
(20m) (9.8m) (7 m) (v 2mm) mm) (4 u) ©.5m) (1 juego)
(110)
NIVEL 3 Remache Plancha Electrodo Tubo Plancha Electrodos Tubo (Tubo Espejp ret. Espejo ret. Es'pejo
s de AS- AC. INox. E6011 negro Negra De negro galv. E>fter|or Ov. _ Concavo
44 4*8%1mm 3.95x350m 50*25%0 1,22x2,44 Acabado 50*50*2 25*25*2) microbus Interiores Redondo
(920 u) (1) m (410 U) @ m) x2mm E7018 (50 (11 m) (4m) (1 par) ) dw
(2u) u)
Fig. 20. Arbol Estructural por Niveles de la Pieza de Estructura Plan Mejorado.
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Hoja de Célculo MRP

Tabla 37. Hoja de Calculo del Sistema MRP. Pieza Estructura del Plan Mejorado.

— CARROCERIAS JACOME
P> Incue
"/ Hoja de Célculo del MRP 1de5
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 05/11/2014
A i qdi i SEMANAS
Tamanio de Tle[npo de Entrega de Stock Cédigo dfz Nivel Identificacion
Lote NuUmero de Pedidos Inferior
1/2/3]4|5|6/7/8[(9] 10|11 | 12 |13 |14 |15] 16
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock -
3 3 Semanas 0 0 BU002 -
Requerimientos Netos 3
Recepcion de Ordenes Planeadas 3
Emision de Ordenes Planeadas 3
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock -
2 Semanas 0 1 ESTRUCTURA —
Requerimientos Netos 3
Recepcion de Ordenes Planeadas 3
Emision de Ordenes Planeadas 3
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock -
1 Semanas 0 1 PININTURA —
Requerimientos Netos 3
Recepcion de Ordenes Planeadas 3
Emision de Ordenes Planeadas 3
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock -
1 Semana 0 1 FIBRA DE VIDRIO —
Requerimientos Netos 3
Recepcion de Ordenes Planeadas 3
Emision de Ordenes Planeadas 3
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
i Proyectado en Stock -
1 Semana 0 1 ELECTRICA —
Requerimientos Netos 3
Recepcion de Ordenes Planeadas 3
Emision de Ordenes Planeadas 3
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(Cl‘) JNCOME

CARROCERIAS

CARROCERIAS JACOME

Hoja de Calculo del MRP

2deb5

Revisado por: Ing. Luis Jacome

Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 05/11/2014

Tamario de
Lote

Tiempo de Entrega de
Numero de Pedidos

Stock

Caddigo de Nivel
Inferior

Identificacion

SEMANAS

112|3|4(5|6[7(8]|9]10 |11 12 13

14

15

16

0 Semanas

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

PINOO4

Requerimientos Netos

Emision de Ordenes Planeadas

0 Semanas

1
2
Recepcion de Ordenes Planeadas 2
2
6

Requerimientos Brutos

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

PINOO2

Requerimientos Netos

1
5
Recepcion de Ordenes Planeadas 5
Emision de Ordenes Planeadas 5

0 Semanas

96.75

Requerimientos Brutos 6.9

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 96.8

MAS003

Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

0 Semanas

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

FRONTAL

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

0 Semanas

OD|lW | Wiw

Requerimientos Brutos

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

BASU001

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

0 Semanas

D W WiWw|lWw

Requerimientos Brutos

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

CONSOLAS

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

[o2BNe>NNe]

Emision de Ordenes Planeadas
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> INCQME

CARROCERIAS JACOME

Hoja de Calculo del MRP

3deb5

Revisado por: Ing. Luis Jacome

Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 05/11/2014

Tamario de
Lote

Tiempo de Entrega de
Numero de Pedidos

Stock

Caddigo de Nivel
Inferior

Identificacion

SEMANAS

112]3|4[|5|6[7(8]9]10 | 11 12 13

14

15

16

0 Semanas

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

TABO001

Requerimientos Netos

Emision de Ordenes Planeadas

0 Semanas

2
1
Recepcion de Ordenes Planeadas 1
1
3

Requerimientos Brutos

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

CABLE

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

0 Semanas

Wlw | wiw

Requerimientos Brutos

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

RADO004

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

WININ| -

Emision de Ordenes Planeadas

0 Semanas

21

Requerimientos Brutos 15

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 21

PARO002

Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

0 Semanas

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

FAROS

Requerimientos Netos

Emision de Ordenes Planeadas

0 Semanas

3
Recepcion de Ordenes Planeadas 3
3
2

Requerimientos Brutos 2.

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 1

DELO01

Requerimientos Netos 1.25

Recepcion de Ordenes Planeadas 1.25

Emision de Ordenes Planeadas 1.25
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> INCQME

CARROCERIAS JACOME

Hoja de Calculo del MRP

4deb

Revisado por: Ing. Luis Jacome

Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 05/11/2014

Tamario de
Lote

Tiempo de Entrega de
Numero de Pedidos

Stock

Caddigo de Nivel
Inferior

Identificacion

SEMANAS

112]3|4[|5|6[7(8]9]10 | 11 12 13

14

15

16

0 Semanas

640

Requerimientos Brutos 24

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 640

RES001

Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

0 Semanas

79

Requerimientos Brutos 26.7

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 79

FIB0O1

Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

0 Semanas

500

Requerimientos Brutos 36

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 500

CABO002

Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

0 Semanas

550

Requerimientos Brutos 95.4

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 550

CABO003

Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

0 Semanas

Requerimientos Brutos 6

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

LUZ011

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

0 Semanas

(o)l RE N N N BN SN S

Requerimientos Brutos

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

FARO003

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

AN

Emision de Ordenes Planeadas
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- CARROCERIAS JACOME
> JNACOME
CC- . SIRO— Hoja de Calculo del MRP 5de5
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 05/11/2014
Tamafio de | Tiempo de Entrega de Stock Cadigo de Nivel dentificacio SEMANAS
Lote Numero de Pedidos toc Inferior |dentificacion
1/2|13|4]|5|6|7(8|9|10| 11 12 13114 15| 16
Requerimientos Brutos 6
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 2
0 Semanas 2 3 FARO08 —
Requerimientos Netos 4
Recepcion de Ordenes Planeadas 4
Emision de Ordenes Planeadas 4
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 2
0 Semanas 2 3 LUZ008 -
Requerimientos Netos 1
Recepcion de Ordenes Planeadas 1
Emision de Ordenes Planeadas 1
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 2
0 Semanas 2 3 LUZ009 .
Requerimientos Netos 1
Recepcion de Ordenes Planeadas 1
Emision de Ordenes Planeadas 1
Tabla 38. Hoja de Célculo del Sistema MRP. Mini Bus Urbano del Plan Mejorado.
B\ CARROCERIAS JACOME
> INcEme —
e W Hoja de Calculo del MRP 1de7
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 13/11/2014
~ Tiempo de Entrega - . SEMANAS
Tamafio de de NUmero de Stock Codigo d_e Nivel Identificacion
Lote . Inferior
Pedidos
1| 2 3 |4|5(6(7(8(9(10|11(12|13|14|15]|16
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock -
3 6 Semanas 0 0 ESTRUCTURA —
Requerimientos Netos 3
Recepcion de Ordenes Planeadas 3
Emision de Ordenes Planeadas 3
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> INCQME, CARROCERIAS JACOME

CARROCERIAS Hoja de Célculo del MRP 2de7

Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 13/11/2014

Tiempo de Entrega

N . . SEMANAS
Tamafio de de NUmero de Stock Codigo d_e Nivel Identificacion
Lote Pedidos Inferior 1 2 3 4|/5(6(7(8(9(10(11|12|13|14|15]| 16

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

6 Semanas 0 0 CHASIS002 —
Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas | 3

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

3 Semanas 0 0 ARMAZON —
Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas 3

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

2 Semanas 0 1 PARTES Y PIEZAS Proyectado en Stock -

Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas 3

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

2 Semanas 0 1 FORRADOS —
Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas 3

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

4 Semanas 0 1 ACABADOS —
Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas 3

Requerimientos Brutos 54

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 60

0 Semanas 60 2 PERF006 —
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -
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<C?;\) INCOME CARROCERIAS JACOME

’ CARROCERIAS Hoja de Calculo del MRP 3de7

Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 13/11/2014

Tamario de Tiempo de Entrega

_— . SEMANAS
Codigo de Nivel Identificacion

NG tock .
de Numerode | Stoc Inferior 1] 2 3 |4|5|6|7(8|9]10|11|12|13|14|15|16

Lote Pedidos

Requerimientos Brutos 60

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 114

0 Semanas 114 2 TUBOO11 —
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 29

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 12

1 Semana 12 2 PERFO008 -
Requerimientos Netos 17

Recepcion de Ordenes Planeadas 17

Emision de Ordenes Planeadas | 17

Requerimientos Brutos 21

Recepciones Programadas -

PERFIL U PESADA Proyectado en Stock -

0 Semanas 0 2
COLOR Requerimientos Netos 21

Recepcion de Ordenes Planeadas 21

Emision de Ordenes Planeadas 21

Requerimientos Brutos 6

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

0 Semanas 0 2 BODEGAS —
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

Requerimientos Brutos

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

0 Semana 0 2 PUERTAS —
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

6

6

Emision de Ordenes Planeadas 6
Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

0 Semanas 0 2 ESTRIBOS —
Requerimientos Netos 3

Recepcion de Ordenes Planeadas 3

Emision de Ordenes Planeadas 3
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B a CARROCERIAS JACOME
> INQE _
- Hoja de Célculo del MRP 4de7
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 13/11/2014
Tamafio de T|empo,de Entrega Cadigo de Nivel e o SEMANAS
de NUmero de Stock ; Identificacion
Lote . Inferior 1 2 3 45/6|7(8|9(10|11 |12 |13 |14 |15 |16
Pedidos
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock -
0 Semanas 0 2 PLEOO1 —
Requerimientos Netos 3
Recepcion de Ordenes Planeadas 3
Emision de Ordenes Planeadas 3
Requerimientos Brutos 12
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 4
0 Semanas 4 2 PLANO09 —
Requerimientos Netos 8
Recepcion de Ordenes Planeadas 8
Emision de Ordenes Planeadas 8
Requerimientos Brutos 6
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 2
0 Semanas 2 2 CLA002 —
Requerimientos Netos 4
Recepcion de Ordenes Planeadas 4
Emision de Ordenes Planeadas 4
Requerimientos Brutos 72
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock -
1 Semana 0 2 ASIENTOS .
Requerimientos Netos 72
Recepcion de Ordenes Planeadas 72
Emision de Ordenes Planeadas 72
Requerimientos Brutos 28.5
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 10
0 Semanas 10 2 PISO001 —
Requerimientos Netos 18.5
Recepcion de Ordenes Planeadas 185
Emision de Ordenes Planeadas 18.5
Requerimientos Brutos 51
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock -
2 Semanas 0 2 VENTANAS yerac
Requerimientos Netos 51
Recepcion de Ordenes Planeadas 51
Emision de Ordenes Planeadas | 51
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N CARROCERIAS JACOME
<C,,,/) JACQRO"QRE Hoja de Célculo del MRP 5de7
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 13/11/2014
Tamafio de Tlfijrgr’)\(l)u(:selfgggga Stock Cadigo d? Nivel Identificacion VAT
Lote Pedidos Inferior 1| 2 3 |4|5(6(7(8(9(10|11(12|13|14|15]|16
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
0 Semanas 0 2 PASAMANOS Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 3
Recepcion de Ordenes Planeadas 3
Emision de Ordenes Planeadas 3
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 2
0 Semanas 2 2 PARAOQ02 —
Requerimientos Netos 1
Recepcion de Ordenes Planeadas 1
Emision de Ordenes Planeadas | 1
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
0 Semanas 0 ) JUEGO DE ESPEJOS Proyectado en Stock -
RETROVISORES Requerimientos Netos 3
Recepcion de Ordenes Planeadas 3
Emision de Ordenes Planeadas 3
Requerimientos Brutos 983
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock -
0 Semanas 0 3 REMAO003 -
Requerimientos Netos 983
Recepcion de Ordenes Planeadas 983
Emision de Ordenes Planeadas 983
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 1
0 Semanas 1 3 PLANO010 —
Requerimientos Netos 2
Recepcion de Ordenes Planeadas 2
Emision de Ordenes Planeadas 2
Requerimientos Brutos 1230
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 1720
0 Semanas 1720 2 ELEOQO03 -
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
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N 2 CARROCERIAS JACOME
(> INCoME
= SO Hoja de Célculo del MRP 6de7

Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 13/11/2014

Tamafio de Tiempo de Entrega Cadigo de Nivel SEMANAS

de NUmero de Stock Identificacion

Lote Pedidos Inferior 1 2 3 4/5/6(78(9/10 111213 |14 15|16

Requerimientos Brutos 6

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 54

0 Semanas 54 3 TUBOO012 —
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 13

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock

0 Semanas 8 2 PLANOO5 —
Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

o1 |01 01| 00

Emision de Ordenes Planeadas

Requerimientos Brutos 156

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 834

0 Semanas 834 2 ELEOO1 .
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 33

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 198

0 Semanas 198 3 TUBOO013 .
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 12

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 84
0 Semanas 84 3 TUBOO021

Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -

Requerimientos Brutos 3

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock 4
0 Semanas 4 3 ESP008

Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -
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2 5 CARROCERIAS JACOME
= JNCOME
<C»7 ) CARROCERIAS Hoja de Célculo del MRP 7de7
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 13/11/2014
~ Tiempo de Entrega Ly . SEMANAS
Tamafio de . Cddigo de Nivel e
de NUmero de Stock ; Identificacion
Lote . Inferior 1| 2 3 |4|5(6(7(8(9(10|11(12|13|14|15]|16
Pedidos

Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 1

0 Semanas 1 3 ESP006 —
Requerimientos Netos 2
Recepcion de Ordenes Planeadas 2
Emision de Ordenes Planeadas 2
Requerimientos Brutos 3
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 1

0 Semanas 1 3 ESPO005 .
Requerimientos Netos 2
Recepcion de Ordenes Planeadas 2
Emision de Ordenes Planeadas 2

Como se observa se puede fabricar el bus en una semana menos, tomando en cuenta el tiempo que se toma en fabricar cada pieza, en este caso se logra administrar mejor el lapso en el cual se recibe cada parte del

nivel uno y terminar la produccién del bus en un periodo mas corto.

A continuacion se muestra en la tabla 39 y tabla 40, los cuadros de resumen del célculo del plan de requerimiento de materiales con las respectivas mejoras.

Tabla 39. Cuadro de Resumen del Sistema MRP. Pieza Estructura del Plan Mejorado.

— CARROCERIAS JACOME
> INcQME
Set? Cuadro de Resumen
Revisado por: Ing. Luis Jacome | Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 21/11/2014
E.O. Emisién de Orden RO. Rgfggﬁlon de I.P. Inicio de Produccién E Entrega
FECHA ITEM | CANT. | UNID. | CODIGO PRODUCTO OBSERVACIONES
Chasis #
02/06/2014 E.O. 3 u CHASIS002 | 9BM384075EB931092
03/06/2014 E.O. 51 u V Ventanas
Parabrisas M14 LC Coc
03/06/2014 E.O. 1 juego | PARA002 Caligraf.
03/06/2014 | E.O. 24 m | PERF008 Perfil U 80*40*5
09/06/2014 | E.O. 72 u |ASI Asientos
09/06/2014 | E.O. 21 m |PERF011 | Perfil U pesada color Negro
09/06/2014 | R.O. 36 m | PERF008 Perfil U 80*40*5
10/06/2014 R.O. 54 m PERF006 Perfil U 50*25*2
10/06/2014 | R.O. 66 m  |TUBOO011 | Tubo negro 40*40*2
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CARROCERIAS JACOME

<CI> JNCOME
< CARROCERIAS Cuadro de Resumen
Revisado por: Ing. Luis Jacome | Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 13/11/2014
FECHA ITEM | CANT. | UNID. | CODIGO PRODUCTO OBSERVACIONES
10/06/2014 | R.O. 21 m | PERFO011 Perfil U pesada color Negro
11/06/2014 | R.O. 12 m TUBO021 | Tubo Galv. 25X25X2
13/06/2014 | R.O. 48 m TUBO013 | Tubo Negro 50X50X2
Piso Urbana C2 Azul
16/06/2014 | E.O. 18.5 m PISO001 Petrélero
16/06/2014 | R.O. 72 u ASI Asientos
17/06/2014 | E.O. 2 u ESP006 Espejo Ret.Ov.Pl.Interiores
Piso Urbana C2 Azul
17/06/2014 | R.O. 28.5 m PISO001 Petrélero
17/06/2014 R.O. 51 u \% Ventanas
Remaches AS-44 1/8*0.375
17/06/2014 E.O. 983 u REMAO003 |plg Gris
17/06/2014 | E.O. 2 u PLANO010 |Plancha Ac. Inox. 4X8X1mm
Plancha Ac. Inox.
17/06/2014 | E.O. u PLANO09 |4*8*0.6mm
18/06/2014 | E.O. u ESP005 Espejo Concavo Redondo
Remache AS-44 1/8*0.375
18/06/2014 | R.O. 983 u REMAO003 |plg Gris
Parabrisas M14 LC Coc
18/06/2014 | R.O. 3 juego |PARA002 | Caligraf.
Electrodos E6011
18/06/2014 | R.O. 1410 u ELE003 3.25X350mm
Plancha negra
18/06/2014 | E.O. 31 m PLANO005 1,22*2,44*2mm
18/06/2014 | R.O. m |TUBOO012 | Tubo Negro 50X25X2
18/06/2014 | R.O. u PLANO010 |Plancha Ac. Inox. 4X8X1mm
Plancha Ac. Inox.
18/06/2014 | R.O. 12 u PLANO09 |4*8*0.6mm
Espejo Ret. Eexterior
19/06/2014 R.O. 3 pares | ESP008 Microbus
19/06/2014 | R.O. 3 u ESP006 Espejo Ret.Ov.Pl.Interiores
19/06/2014 | R.O. 3 u ESP005 Espejo Concavo Redondo
19/06/2014 I.P. 6 u B Bodegas
Plancha negra
19/06/2014 | R.O. 39 m PLANO005 1,22*2,44*2mm
Electrodos de Acabado
19/06/2014 | R.O. 156 u ELEO01 E7018
19/06/2014 | E.O. 3 u |PLEOO1 Portallantas de emergencia
20/06/2014 I.P. 3 u PSM Pasamanos
Juego de Espejos
20/06/2014 1.P. 3 u ER Retrovisores
20/06/2014 I.P. 3 u ES Estribos
20/06/2014 R.O. 3 u PLEOO1 Portallantas de emergencia
23/06/2014 | R.O. 3 u PSM Pasamanos
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> INCQME

CARROCERIAS JACOME

Cuadro de Resumen

Revisado por: Ing. Luis JAcome

| Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 13/11/2014

FECHA | ITEM | CANT. | UNID. | CODIGO PRODUCTO OBSERVACIONES
24/06/2014 | R.O. 6 u Bodegas
24/06/2014 | R.O. 6 u P Puertas

Juego de Espejos
25/06/2014 R.O. 3 u ER Retrovisores
03/07/2014 | E.O. 4 u |CLA002 Claraboyas
04/07/2014 | R.O. 6 u CLA002 Claraboyas
07/07/2014 I.P. 1 u |AR Armazén
08/07/2014 I.P. 1 u PP Partes y piezas
09/07/2014 I.P. 1 u FR Forrados
10/07/2014 1.P. 1 u A Acabados

Chasis #
14/07/2014 | R.O. 3 u CHASIS001 | 9BM384075EB931091
15/07/2014 | R.O. 7 u FR Forrados
16/07/2014 | R.O. 6 u PP Partes y piezas
16/07/2014 | R.O. 5 u |AR Armazon
16/07/2014 | R.O. 8 u Acabados
20/07/2014 I.P. 6 u P Puertas
25/07/2014 | R.O. 3 u ES Estribos
18/08/2014 I.P. 1 u EST Estructura
26/08/2014 | R.O. 1 u EST Estructura
26/08/2014 E. 1 u EST Estructura

Tabla 40. Cuadro de Resumen del Sistema MRP. Mini Bus Urbano del Plan Mejorado.

- CARROCERIAS JACOME
> JNACOME
CC—) SONRROE—. Cuadro de Resumen
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 13/11/2014
E.O. Emisién de Orden RO. Rg;:gg:lon de I.P. Inicio de Produccién E Entrega
FECHA ITEM | CANT. | UNID. | CODIGO PRODUCTO OBSERVACIONES

07/07/2014 | E.O. 1 u EST Estructura

18/08/2014 | E.O. 1.4 Its | DEL001 Deltron Catalizador Rapido LT

18/08/2014 | E.O. 4 u LUZ011 Luz de Freno 14-046

18/08/2014 | E.O. 4 u FAR003 Faros Delanteros Hino

18/08/2014 | E.O. 4 u FAR008 Faro Largo Alcance 6" Blanco

18/08/2014 | E.O. 1 u LUZ008 Luz G7 3PC Derecha 04-189

18/08/2014 | E.O. 1 u_ | LUZ009 Luz G7 3PC Izquierda 04-189

19/08/2014 | R.O. 2.4 lts | DEL001 Deltron Catalizador Rapido LT
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> INCQME

CARROCERIAS JACOME

Cuadro de Resumen

Revisado por: Ing. Luis Jacome

Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 13/11/2014

FECHA ITEM | CANT. | UNID. | CODIGO PRODUCTO OBSERVACIONES
19/08/2014 | R.O. 27 kg |RES001 Resina Poliester Ander 836
19/08/2014 | R.O. 27 kg | FIB0O1 Fibra de vidrio mat 450gr/m2
19/08/2014 | R.O. 36 m | CAB002 Cable Automotriz # 12
19/08/2014 | R.O. 99 m | CAB003 Cable Automotriz # 14
19/08/2014 | R.O. 6 u LUZ011 Luz de Freno 14-046
19/08/2014 | R.O. 6 u FAR003 Faros Delanteros Hino
19/08/2014 | R.O. 6 u FAR008 Faro Largo Alcance 6" Blanco
19/08/2014 | R.O. 3 u LUZ008 Luz G7 3PC Derecha 04-189
19/08/2014 | R.O. 3 u LUZ009 Luz G7 3PC Izquierda 04-189
20/08/2014 E.O. 3 u BASU001 Basurero
20/08/2014 I.P. 3 u FOT Frontal
20/08/2014 | E.O. 2 gl. |PINO4 Pintura Sintética Aluminio
20/08/2014 | E.O. 5 gl. |PINO2 Pintura Trafico Amarillo CN Amarillo

Tablero Marino 15mm.
21/08/2014 | E.O. 1 u | TABOO1 122X244
21/08/2014 I.P. 3 u FRS Faros
21/08/2014 I.P. 3 u CBL Juego de Cables
21/08/2014 I.P. 6 u CON Consolas
21/08/2014 R.O. 6 u BASU001 Basurero
21/08/2014 R.O. 3 gl. PIN004 Pintura sintética aluminio
21/08/2014 | R.O. 6 gl. | PINO02 Pintura trafico amarillo CN Amarillo
21/08/2014 | R.O. 210 u MAS003 Masilla plastica
21/08/2014 I.P. 1 u PIN Pintura
Radio Pionner CD/MP3 DEH-
22/08/2014 | E.O. u RAD004 2550
22/08/2014 R.O. u TAB001 Tablero Marino 15mm 122*244
Radio Pionner CD/MP3 DEH-
22/08/2014 | R.O. 3 u RADO004 2550
22/08/2014 | R.O. 15 u PAR002 Parlantes de 150W XR230
22/08/2014 | R.O. 1 u CBL Juego de Cables
22/08/2014 | R.O. 3 u FRS Faros
22/08/2014 | R.O. 3 u FOT Frontal
22/08/2014 | R.O. 2 u CON Consolas
25/08/2014 I.P. 1 u ELEC Eléctrica
25/08/2014 I.P. 1 u FDV Fibra de vidrio
26/08/2014 | R.O. 1 u EST Estructura
27/08/2014 | R.O. 1 u FDV Fibra de vidrio
28/08/2014 | R.O. 1 u ELEC Eléctrica
29/08/2014 | R.O. 1 u PIN Pintura
01/09/2014 I.P. 1 u BU002 Mini bus urbano
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> INCQME

CARROCERIAS JACOME

Cuadro de Resumen

Revisado por: Ing. Luis JAcome

| Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 13/11/2014

FECHA ITEM | CANT. | UNID. | CODIGO PRODUCTO OBSERVACIONES
19/09/2014 R.O. 1 u BUO002 Mini bus urbano
22/09/2014 E. 1 u BU002 Mini bus urbano

Analisis

La propuesta de mejora del sistema consiste en minorar los costos de produccion, asi

como también el tiempo de produccion y gasto excesivo de material. La mejora en la

produccion con relacion al tiempo de produccidon es que el plan de produccion, es decir,

la fabricacion de los tres buses se la realiza en 16 semanas, lo cual trae mucho beneficio

tanto a la empresa como a los clientes.

El costo que tienen los materiales en la mejora se puede observar en la tabla 41, al

reducir una minima cantidad de material en el proceso de fabricacién se reduce el costo

de inversion de insumos y por ende el costo total de bus, con el que la clientela se va a

favorecer tanto con el precio como con la entrega del producto final.

Tabla 41. Costo de Materiales para la Mejora.

A CARROCERIAS JACOME
CC_,j JACQRMRE Costo de Materiales para la Mejora
Revisado por: Ing. Luis Jacome ‘ Realizado por: Alex Pazmifio ‘ Fecha: 13/11/2014
Costo
Numero| Cddigo Descripcion Consumo | Unidad Urﬁ)i%ra d Tf):tgsit&)
®)
1 CHASIS002 | Chasis # 9BM384075EB931092 1 u 19350 | 19350
2 PERF006 | Perfil U 50X25X2 18 m 1.30 23.40
3 TUBOO11 | Tubo negro 40*40*2 20 m 2.80 56
4 PERF0O08 | Perfil U 80X40X5 9.8 m 6.60 64.68
5 PERF011 | Perfil U Pesada Color 7 m 4.50 31.50
6 ELEOO3 Electrodo E6011 3.25x350mm 410 u 0.07 28.70
7 PLEOO1 Porta llantas de emergencia 1 u 89 89
8 PLANOQO5 |Plancha Negra 1,22x2,44x2mm 13 u 41.30 | 536.90
9 ELEOO1 Electrodos de Acabado 50 u 0.05 2.50
10 PLANO09 |Plancha Ac. Inox. 4*8*0.6 mm 4 u 37.50 150
11 | CLA002 Claraboyas 2 u 125 250
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> INCQMIE

CARROCERIAS JACOME

Costo de Materiales para la Mejora

Revisado por: Ing. Luis JAcome

Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 13/11/2014

Costo
Numero| Cddigo Descripcion Consumo | Unidad Ur?i%l:ald Tgt(;slt&)
®)
12 |ASI Asientos 24 u 47 1128
13 |PISO001 Piso urbana C2 azul petr6leo 9.5 m 12.8 | 121.60
14 PARAO002 |Parabrisas m14 Ic con caligraf. 1 juego 630 630
15 | REMAO003 |Remaches AS-44 1/8*0.375 plg 920 u 0.05 46
16 PLANO010 |Plancha Ac. Inox. 4*8*1mm 1 u 63.40 | 63.40
17 | TUBOO012 |Tubo negro 50*25*2 2 m 2.60 5.20
18 TUBOO013 | Tubo negro 50*50*2 11 m 3.10 15.50
19 | TUBOO021 |Tubo galv. 25*%25*2 4 m 2.20 8.80
20 ESP008 Espejo ret. Exterior microbus 1 par 36 36
21 ESP006 Espejo ret. Ov. Interiores 1 u 28 28
22 ESP005 Espejo cdncavo redondo 1 u 22.30 | 22.30
23 | PINOO4 Pintura Sintética Aluminio 1 gl 17.60 | 17.60
24 | PINOO2 Pintura trafico amarillo CN 2 gl 20.50 41
25 MASO003 Masilla Pléstica 2.23 u 17.70 | 39.47
26 BASUO001 |Basurero 2 u 17.80 | 35.60
27 | TABOO1 Tablero Marino 15mm 122*244 1 u 43.60 | 43.60
28 RADO004 Radio Pioneer Cd/Mp3 Deh-2550 1 u 114.50 | 114.50
29 PAR002 Parlantes de 150w Xr230 5 u 11.80 59
30 |DELO001 Deltron Catalizador Rapido LT 0.75 Lts 37.10 | 27.83
31 |RES001 Resina Poliester Ander 836 8 Kg 3.50 28
32 FIB001 Fibra de vidrio mat 450gr/m2 8.9 kg 2.50 22.25
33 |CABO002 Cable Automotriz # 12 12 m 0.40 4.80
34 |CABO003 Cable Automotriz # 14 31.8 m 0.20 6.36
35 LUZ011 Luz de Freno 14-046 2 u 11.80 23.60
36 |FAR003 Faros Delanteros Hino 2 u 80.30 | 160.60
37 |FAR008 Faro Largo Alcance 6” Blanco 2 u 11 22
38 LUZ008 Luz G7 3PC Derecha 04-189 1 u 108 108
39 LUZ009 Luz G7 3PC lzquierda 04-189 1 u 108 108
TOTAL ($) 23568.29

Como se observa en la tabla 38, el costo es menor, significa un ahorro importante para
la empresa y para los clientes.
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4.2.8 Plan de Requerimiento de Capacidad (CRP)

Para determinar si el plan maestro de produccion puede realizarse sin ningan problema,
en la tabla 42 y la tabla 43 se desarrolla el plan de requerimiento de capacidad. En el
caso de la produccion de tres Mini Buses Urbanos, se comprueba la capacidad de
realizar todos los subproductos que se fabrican en la empresa. Cabe recalcar que los
datos como el total de horas para realizar cada subproducto se calcula con la ecuacién

11y el estdndar se lo determina mediante la ecuacion 10.

1

u _ u
€ Yy =1 (10)
Donde

e €= Estandar en unidades sobre hora.
e 1 u=Una unidad.
e Tr=Tiempo de fabricacién en horas.

_ oP

- E(u/h) (11)

Donde:

e H= Total de horas.

e 0P= Ordenes planeadas.

Para hacer méas facil dicho célculo a continuacion se hallara el estandar para la

estructura.

Estandar, = =0.014 u/h

u
72 (h)

Para hacer mas facil dicho calculo a continuacién se encontrara el nUmero total de horas

para la estructura.

3u

Total de Horas; = —————
0.014 (u/h)

Total de Horas; = 216 h.
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Tabla 42. Hoja de Calculo CRP para el Desarrollo de la Estructura

= CARROCERIAS JACOME
> INeQMe
Hoja de Célculo del CRP 1de2
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 17/11/2014
Tiempo de
TaTZ';: de Entrega 32 Estandar (u/h) Tﬁg‘r'a‘:e Identificacion SEMANAS
Pedidos 1| 2 | 3|4|5]|6 7‘8|9|10|11|12|13 14 | 15 | 16
Ordenes Planeadas 3
3 6 Semanas 0.014 216 ESTRUCTURA | Horas Semanales Planificadas 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 4 | 12

Horas Disponibles 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40
Ordenes Planeadas 3

3 Semanas 0.013 228 ARMAZON Horas Semanales Planificadas 40 40 | 40 | 40 | 28 | 40
Horas Disponibles 40 40 | 40 | 40 | 40 | 40
Ordenes Planeadas 3

2 Semanas 0.019 160 PﬁrETZIiSSY Horas Semanales Planificadas 7 |40 | 40 | 40 | 33
Horas Disponibles 40 | 40 | 40 | 40 | 40
Ordenes Planeadas 3

2 Semanas 0.020 152 FORRADOS Horas Semanales Planificadas 26 |30 |26 |40 | 30
Horas Disponibles 40 | 40 | 40 | 40 | 40
Ordenes Planeadas 3

4 Semanas 0.333 9 ACABADOS Horas Semanales Planificadas 9
Horas Disponibles 40
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N a CARROCERIAS JACOME
> INcgme —
E: CARROCERIAS Hoja de Célculo del CRP 2de?2
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 17/11/2014
Tiempo de SEMANAS
Tamafiode | Entrega de Estandar (wh) | '°@de |y dentificacion
Lote Nimero de Horas 1| 2 | 3|4|5|6|7|8|9|w|11]|12]13|14]15]16
Pedidos
Ordenes Planeadas 6
0 Semanas 0.667 0 BODEGAS Horas Semanales Planificadas 9
Horas Disponibles 40
Ordenes Planeadas 6
0 Semana 0.250 24 PUERTAS Horas Semanales Planificadas 24
Horas Disponibles 40
Ordenes Planeadas 3
0 Semanas 0.500 6 ESTRIBOS Horas Semanales Planificadas 6
Horas Disponibles 40
Ordenes Planeadas 3
0 Semanas 0.278 10.8 PASAMANOS Horas Semanales Planificadas 10.8
Horas Disponibles 40
Ordenes Planeadas 3
JUEGO DE
0 Semanas 0.667 45 ESPEJOS Horas Semanales Planificadas 4.5
RETROVISORES —
Horas Disponibles 40
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Tabla 43. Hoja de Calculo CRP para el desarrollo del Mini Bus Urbano

.
<C’_> JACCQMRE CAR-ROCE!?IAS JACOME
— Hoja de Célculo del CRP 1de?2
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 17/11/2014
Tamafio de E:;?;ZZ ?jz Estandar (u/h) Total de Identificacion i
Lote Ndmero de Horas
Pedidos 1 [2[|3|4]|5|6] 7 8 9 |10 |11 |12 |13 |14 |15 ] 16
Ordenes Planeadas 3
3 3 Semanas 0.020 150 BU002 Horas Semanales Planificadas 30 | 40 | 40 | 40
Horas Disponibles 40 | 40 | 40 | 40
Ordenes Planeadas 3
2 Semanas 0.014 216 ESTRUCTURA Horas Semanales Planificadas 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 4 | 12
Horas Disponibles 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40
Ordenes Planeadas 3
0 Semanas 0.045 66 PININTURA Horas Semanales Planificadas 26 | 40
Horas Disponibles 40 | 40
Ordenes Planeadas 3
1 Semana 0.048 63 FIBRA DE VIDRIO | Horas Semanales Planificadas 23 | 40
Horas Disponibles 40 | 40
Ordenes Planeadas 3
1 Semana 0.111 27 ELECTRICA Horas Semanales Planificadas 10 | 17
Horas Disponibles 40 | 40
Ordenes Planeadas 3
0 Semanas 0.250 12 FRONTAL Horas Semanales Planificadas 12
Horas Disponibles 40
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<C- i} N ACCQM.E CﬁF;_ROCEBiAS JACOME
& ja de Célculo del CRP 2de2
Revisado por: Ing. Luis Jacome Realizado por: Alex Pazmifio Fecha: 17/11/2014
. Tiempo de SEMANAS
Tamafio de Entrega de Estandar (uh) | 1021 Identificacion
Pedidos 1 2134|567 8 9 |10 111213 |14]15]|16
Ordenes Planeadas 6
0 Semanas 0.250 24 CONSOLAS Horas Semanales Planificadas 24
Horas Disponibles 40
Ordenes Planeadas 3
0 Semanas 0.250 12 CABLE Horas Semanales Planificadas 12
Horas Disponibles 40

Como andlisis del plan de requerimiento de capacidad, se observa que la empresa cuenta con capacidad y maquinaria suficiente para poder
cumplir con el programa o plan maestro de produccion, lo cual indica que se pueden realizar sin ningun problema los productos para la
fecha estipulada. A continuacidn se muestra en las tablas 44, 45, 46, 47 y 48 las actividades del proceso productivo, de acuerdo a cada area

de trabajo.
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Tabla 44. Area de Armazones

> INCQME

CARROCERIAS JACOME

Armazon

Revisado por: Ing. Luis Jacome | Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 24/11/2014

Area

Identificacion

SEMANAS

8

9

10

11

12

13‘14‘15‘16

Armazoén

BUO002

Ordenes Planeadas

3

Horas Semanales
Planificadas

30

40

40

40

Horas Disponibles

40

40

40

40

ESTRUCTURA

Ordenes Planeadas

Horas Semanales
Planificadas

40

40

40

40

40

12

Horas Disponibles

40

40

40

40

40

40

40

ARMAZON

Ordenes Planeadas

Horas Semanales
Planificadas

40

40

40

40

28

40

Horas Disponibles

40

40

40

40

40

40

Tabla 45. Area de Partes y Piezas

>

JNCOMNE

CARROCERIAS

CARROCERIAS JACOME

Partes y Piezas

Revisado por: Ing. Luis Jacome | Realizado por: Alex Pazmifio

| Fecha: 24/11/2014

Area

Identificacion

SEMANAS

3‘4‘5‘6‘7 819

10|11 |12 | 13

14

15

16

Partesy
Piezas

PARTES Y PIEZAS

Ordenes Planeadas

3

Horas Semanales
Planificadas

40

40

40

33

Horas Disponibles

40

40

40

40

40

BODEGAS

Ordenes Planeadas

Horas Semanales
Planificadas

Horas Disponibles

40

PUERTAS

Ordenes Planeadas

Horas Semanales
Planificadas

24

Horas Disponibles

40

ESTRIBOS

Ordenes Planeadas

Horas Semanales
Planificadas

Horas Disponibles

40
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Tabla 46. Area de Forrado y Acabados

> INCQME

CARROCERIAS JACOME

Forrado y Acabados

Revisado por: Ing. Luis Jacome

Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 24/11/2014

Area

Identificacion

SEMANAS

3‘4‘5‘6‘7 819|10| 11|12 13

14

15| 16

FORRADOS

Ordenes Planeadas

3

Horas Semanales
Planificadas

26

30

26 | 40

30

Horas Disponibles

40

40

40 | 40

40

Forrado

ACABADOS

Ordenes Planeadas

Horas Semanales
Planificadas

Horas Disponibles

40

y
Acabados

PASAMANOS

Ordenes Planeadas

Horas Semanales
Planificadas

11

Horas Disponibles

40

JUEGO DE
ESPEJOS RETRO.

Ordenes Planeadas

Horas Semanales
Planificadas

Horas Disponibles

40

Tabla 47. Areas de Pintura y Fibra de Vidrio

> INCQME

CARROCERIAS JACOME

Pintura y Fibra de Vidrio

lde?2

Revisado por: Ing. Luis Jacome | Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 24/11/2014

Area

Identificacion

SEMANAS

9|10 | 11 | 12 | 13 | 14

15

16

Pintura

PININTURA

Ordenes
Planeadas

Horas
Semanales
Planificadas

26 | 40

Horas
Disponibles

40 | 40

Fibra de
Vidrio

FIBRA DE VIDRIO

Ordenes
Planeadas

Horas
Semanales
Planificadas

23 | 40

Horas
Disponibles

40 | 40

FRONTAL

Ordenes
Planeadas

Horas
Semanales
Planificadas

12

Horas
Disponibles

40

132




> INCQME

CARROCERIAS JACOME

Pintura y Fibra de Vidrio 2de?2

Revisado por: Ing. Luis JAcome | Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 24/11/2014

SEMANAS
Identificacion
3 6(7(8|9]| 10 11 12 13 14 15 16
Ordenes 5
Planeadas
Horas
CONSOLAS Semanales 24
Planificadas
Horas
Disponibles 40
Tabla 48. Area Eléctrica
D 2 CARROCERIAS JACOME
> INCoME CERIAS .
CARROCERIAS Area Eléctrica

Revisado por: Ing. Luis Jacome | Realizado por: Alex Pazmifio

Fecha: 24/11/2014

Area

Identificacion

SEMANAS

6(7/8(9|10| 11|12 |13 |14 |15 | 16

Eléctrica

ELECTRICA

Ordenes
Planeadas

3

Horas
Semanales
Planificadas

10 | 17

Horas
Disponibles

40 | 40

CABLE

Ordenes
Planeadas

Horas
Semanales
Planificadas

12

Horas
Disponibles

40
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CAPITULO YV
CONCLUSIONES Y RECOMENDASIONES

5.1 Conclusiones

o El control y registro de inventarios se lo realiza mediante formularios de solicitud
de materiales; por lo tanto, a partir de los cuales se desarrollé el plan de
requerimiento de materiales coordinando la necesidad de insumos con las

existencias en bodega.

e EIl programa maestro de produccion, facilitd el control y manejo de la cantidad de
pedidos para fabricarlos dentro del horizonte de planeacion, por lo tanto
proporciona informacion para que el producto sea entregado de manera oportuna
hacia el consumidor final; en el caso del analisis, no existen pedidos de los

clientes, por lo tanto se procede a fabricar de acuerdo al pronostico de la demanda.

e El plan de requerimiento de materiales del Mini Bus Urbano, se lo realizé de
acuerdo al plan maestro de produccion y a la planeacién agregada desarrollados,
el mismo que facilité una adecuada administracién de los recursos y se logro
reducir el tiempo de fabricacion en una semana, pues el proceso de fabricacion
duraba 17 semanas, sin embargo con las mejoras aplicadas al proceso se lo
desarrolla en 16 semanas ahorrando de esta forma $61.19 en recursos.

o Al desarrollar el plan de requerimiento de capacidad se determinG que se puede
cumplir con la demanda total de productos obtenidos del programa maestro de

produccién Ademas, proporciona el control y coordinacién tanto de la cantidad de
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maquinaria como de la cantidad de recurso humano para lograr cumplir con lo

pronosticado.

5.2 Recomendaciones

e Es importante la implementacion de un plan de requerimiento de materiales en
este tipo de empresas u la utilizacion de todos y cada uno de los formularios en la
empresa, ya que gracias a estos se puede controlar tanto el uso de los materiales,

como también de herramientas y maquinaria en la produccion de carrocerias.

e Se recomienda llevar un registro de ventas de productos terminados, con el fin de
adquirir informacion necesaria para poder realizar un pronostico que genere una

correcta planeacion de produccion.

e En caso de un aumento de los pedidos de los clientes o un aumento en la
demanda, es importante que la empresa considere la adquisicién de un software de
planeacion de requerimiento de materiales para llevar un control constante de los

recursos y mejorar la eficiencia del proceso productivo.

o Verificar el plan de requerimiento de capacidad para coordinar la cantidad
necesaria de recursos humanos, maquinaria y proceder con una capacitacion para

evitar limitar la produccion, asi como también el mal uso de materiales.

e Se recomienda el uso del formulario de solicitud de materiales, en el cuél el
bodeguero registra cada material pedido; por otro lado, mediante una solicitud de
compra se realiza la adquisicion de materia prima, la cual es aprobada
previamente por el gerente para que el departamento de contabilidad proceda a
contactarse con el proveedor, ademas para el ingreso de los insumos a bodega, el
personal encargado revisa la llegada de todos los materiales de acuerdo a la
solicitud de compra y a la factura, para finalmente firmar la factura de recibido
conforme, por lo tanto el plan de requerimiento de materiales se lo desarrolla en
base a los diferentes formularios de control de inventarios existentes en la

empresa.
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Anexo 1. Entrevista

—= CARROCERIAS JACOME
> INcgme
< CARROCEIAS Entrevista
Revisado por: | Realizado por: | Fecha:

UNIVERSIDAD TECNICA DE AMBATO

FACULTAD DE INGENIERIA EN SISTEMAS, ELECTRONICA E INDUSTRIAL

CARRERA DE INGENIERIA INDUSTRIAL EN PROCESOS DE AUTOMATIZACION
ENTREVISTA DIRIGIDA AL PERSONAL ENCARGADO DE BODEGA Y AL GERENTE DE

LA EMPRESA

Obijetivo de la entrevista

Analizar como se realiza el control y registro de inventarios en la empresa Carrocerias Jaicome.

1.

¢Como se realizan los pedidos de materia prima por parte de los operarios al area de
bodega?

¢ Cual es el procedimiento que se lleva a cabo para realizar un pedido de materia prima a

los proveedores?

¢Qué inconvenientes han existido en la entrega de materia prima por parte de los

proveedores hacia la empresa?
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10.

¢Como se verifica la existencia de materiales necesarios para realizar una orden de

produccion generada?

¢Realizan inventarios fisicos periédicamente de las existencias de materia prima? ¢Con

qué frecuencia?

¢Cuenta la empresa con una bodega en buen estado y que esté bien resguardada
fisicamente para la seguridad de la materia prima? ¢Por qué?

¢ Qué acciones se toman en caso de falta de material en el momento de fabricar una orden
de produccién?

Anexo 2. Ficha de Levantamiento de Datos

— CARROCERIAS JACOME
> N, _
Levantamiento de datos
Revisado por: Realizado por: Fecha:
Nimero CODIGO DESCRIPCION U. MEDIDA
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Anexo 3. Listado de Proveedores

DEMORA
No. PROVEEDOR CIUDAD PRODUCTOS it
ENTREGA
EN DIAS
ALUMHER - CHERREZ VILLALVA
1 PN AMBATO | PERFILES Y ALUMINIOS 1
PLANCHAS, TUBOS,
2 AMBATOL CIA. LTDA. AmBATO | ZRATEEAS, TOBO% 1
MOQUETAS, TAPICES,
3 COMERC'A'E:I\;OBT*B"EA SALAZAR | AMBATO | COROCILES, DAMASCOS, 1
: : TELAS, ESPONJAS
CONSTRUCCIONES METALICAS FABRICA ASIENTOS DE
4 | VALENCIA - VALENCIA PAZMINO | AMBATO | PASAJEROS, BUS TIPO E 15
RAFAEL ENRIQUE INTERPROVINCIAL
CAUCHOS, TUBO DE
DICOM VIF -FREIRE VALENCIA PASAMANO, LUCES,
5 VINICIO ANIBAL AMBATO VENTILADORES, 1
MATERIAL ELECTRICO
PLANCHAS, TUBOS,
6 DIPAC MANTA SA. AmBATO | ZRATEEAS, TUB9% 1
CABLES, ELEMENTOS DE
EQUITOS DE PROTECCION
7 | DIPAR- PAEggi%%EC'L'A DEL | AMBATO | PERSONAL, DISCOS DE 1
PULIR, FLEXOMETROS,
FERRETERIA EN GENERAL
8 FAIRIS S.A. AMBATO | VIDRIOS DE VENTANAS 15
- ACCESORIOS PARA LOS
9 'NCOMO'OCJ';':'\Q%E'L'NA DORIS | AMBATO | BUSES, FAROS, BASES DE 1
PASAMANOS, CAUCHOS
MAQUINARIA DE
10 | NG & TO%SIB'ATLOJFX\*/SIQRCAST'LLO AMBATO | SOLDADURA, ALAMBRE 1
MIC, ELECTRODOS
BRAS J- JACOME VALLE MANUEL MOTORES, BRAZOS DE
11 MESIAS AMBATO PLUMAS 2
MATERIAL ELECTRICO,
, BRAZOS DE ESPEJO,
12 JUL'AP'\'ERAILEJZT ?JS%TR%'D“FQQ’\(')ZANO AMBATO | FOCOS, EXTINTORES, 1
TRIANGULOS DE
SEGURIDAD
MECANICA GENERAL DON GUILLO AS'ENTF?ASSPA?ERAO%HOFER'
13 - VARGAS CASTRO GILBER AMBATO 8
AAAIA INTERPROVINCIAL Y
URBANO
14 | PARFISA IMPORTACIONESSA. | AMBATO | SELLANTES Y PEGAS 2
15 PINTURAS UNIDAS SA. AMBATO | MASILLAS Y PINTURAS 1
PINTURAS. MASILLAS.
16 | PINTURAS VERDESOTO CIA. LTDA. | AMBATO LA, PEOAS 1
17 PLASTIAZUAY SA. CUENCA | MOQUETAS, COROCILES 2
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Anexo 4. Comparativa entre Software.

CARACTERISTICAS

SOFTWARE PRINCIPALES BENEFICIOS
1. Costos por érdenes
de produccién, area,
linea de produccion,
1. Generacidn de 6rdenes de proceso, producto, etc.
Venture- produccion. 2. Disefiado para
Sistema de 2. Prevision de materiales y registrar el control de
Produccién cronograma de adquisiciones. calidad y obtener
MRP 3. Control de avance de estadisticas
ordenes de produccion. principalmente en los
subprocesos de
compras, inventarios y
control de produccién.
1. Gestién completa de
1. Provee los puntos en
Stocks. 2. De acuerdo al Plan -
i6n. ol si donde resulta necesario
Sistema ISIS- de Producm_on, el sistema optimizar los procesos
puede realizar tanto las . '
Software MRP . 2. Posee funciones de
reservas de materiales como la i~ .
Manager < o trazabilidad extendidas
generacion automatica de o
. .| parael cumplimiento de
ordenes de compra para cubrir .
e normas de calidad 1SO.
los requerimientos.
1. Ideal para emprezas en 1. Reduccion
Capataz proceso de Certificacion de significativa del stock
Sof?ware Calidad. inmovilizado. 2.
2. Control de avance de Disminucién de
ordenes de produccion. articulos obsoletos
1. Mediante el uso de la
tecnologia basada en servidor . N
. 1. Asistencia visrtual o
de cliente, todos los datos se L I
. mantienen en un lugar central _ €h € lugar, en fa
Horizon implementacion del
Software-MRP para o_al acceso de togos. software, capacitacion
2. Ubicaciones multiples o '
Plus servicios de apoyo y de
pueden ser soportadas en un M-
L personalizacion en
entorno de "thin client” a nivel
. - curso
local, ya través de conexion a
Internet.
1. Es un software muy simple
y facil de utilizar, ya que el
mismo programa va
solicitando los valores que se 1. Las ventanas
Web and X ; -
deben introducir. emergentes indican
Macros-Excel : .
2. Esta macro informa de errores cometidos en el
MRP Macros

acciones que se deben tomar o
que debieron ser tomadas de
acuerdo a las semanas de
planeacion.

ingreso de datos.
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Anexo 5. Solicitud de Materiales y Herramientas

SOLICITUD DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS

JACOME [JATERIALES [HERRAMIENTAS N° 001266
CONTRATO: FECHA DE PEDIDO:
NOMBRE: FECHA DE ENTREGA:
CANT. CODIGO DESCRIPCION OBSERVASIONES
APROBADO POR: ENTREGADO POR:

Anexo 6. Solicitud de Compras

SOLICITUD DE COMPRAS N° 000475
JACOME
CARROCERIAS
SOLICITADO POR: FECHA DE PEDIDO:
NOMBRE: FECHA DE ENTREGA:
CANT. CODIGO DESCRIPCION OBSERVASIONES
APROBADO POR: ENTREGADO POR:
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Anexo 7. Diagrama del mini bus urbano
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