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RESUMEN EJECUTIVO

Este proyecto de tesis se desarrollo en la Empresa “VECACHI”, esta
organizacion se dedica a la fabricacion de calzado para damas, caballeros y nifios.
Como objeto de estudio de investigacion se selecciond la linea de sandalias. El
problema principal de la empresa radica en que la materia prima no se encuentra
en el momento adecuado, tampoco en cantidades exactas en las que se requiere,
para que estas puedan ser despachada al area de produccién, ocasionando retrasos
e incomodidad en los trabajadores, también existen materiales en abundancia que
se encuentran dentro de las instalaciones sin que estos representen rentabilidad a
la empresa. Se realiz6 un manual donde se puede desarrollar el plan de
requerimiento de materiales, el manual consta de varias partes las cuales permiten
mejorar el proceso de pedido de la materia prima, se realizd una hoja de calculo
en el cual se puede calcular el consumo total del pedido de produccion, también se
realizara un cuadro de resumen donde conseguiremos saber con exactitud las
fechas y las cantidades en las cuales se deben emitir y recibir la materia prima, asi
también el inicio y la entrega del producto elaborado. Se puso en practica este
manual con los modelos seleccionados de sandalias y se logro tener con exactitud
el consumo de materiales y todo lo relacionado con la materia prima.

Descriptores: plan de requerimiento de materiales, inventarios, lista de
materiales, hoja de calculo, estructura del producto, stock, tiempo de entrega,
consumo, emisién de 6rdenes, recepcion de ordenes.
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INTRODUCCION

El tema de investigacion trat6 sobre: “Plan de requerimiento de materiales para
el control de inventario de la produccion de sandalias en la empresa VECACHI”.
Este sistema tiene como proposito de que se tengan los materiales necesarios, en

el momento requerido para cumplir con las 6rdenes de los clientes.

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

requerimiento de materiales.

El Capitulo | contiene el Planteamiento del Problema en el que se enfoca la
necesidad de establecer una verdadera investigacion cientifica sobre el plan de
requerimiento de materiales para poder mejorar el control de inventarios, se
realiza el planteamiento del problema, se justifica el proyecto enmarcando las
delimitaciones y definiendo los objetivos.

En Capitulo |l trata sobre los principios teoricos en el cual se fundamenta el

disefio de la propuesta.

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

poblacién, muestra, operacionalizacion de las variables.

En el Capitulo 1V nos referimos al analisis y la interpretacion de los resultados
de las encuestas realizados a los empleados de la empresa.



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

desarrollo de esto permite mejorar el proceso de produccion .

Se puso en préactica este manual con los modelos seleccionados de la linea de
sandalias y se logro tener con exactitud el consumo de materiales, las fechas en
las que eran necesarias y como consecuencia de este se evito el desperdicio de los

Mmismos.



CAPITULO I
PROBLEMA
Tema:

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES PARA EL CONTROL DE
INVENTARIO DE LA PRODUCCION DE SANDALIAS EN LA EMPRESA
VECACHI.

Planteamiento del problema
Contextualizacion

La tecnologia a nivel mundial se ha desarrollado notablemente, impulsando a
las empresas manufactureras a una mayor competitividad, por tal razon las
industrias deberan capacitarse y buscar otros medios por el cual puedan
mantenerse en el mercado, asi como: la reduccion en costos, innovacion de

productos, mayor calidad, etc.

Muchas de las empresas nacionales no pueden ser competitivas porque las
inversiones que realizan en materia prima se encuentran retenidas en una bodega,
sin que esta pueda circular libremente, debido a la excesiva cantidad de material

existente dentro de la misma.

El abastecimiento de la materia prima es un factor primordial dentro de la
produccion, por consiguiente es necesario conocer la cantidad adecuada y el

momento indicado que se lo requiere, para poder realizar una inversién apropiada.



Existe inconvenientes dentro de la Empresa de Calzado “VECACHI” por la

mala adquisicién de materiales, como: pérdidas economicas, retrasos en los

pedidos, desperdicios, deficiente control de inventarios, etc. La planeacion

adecuada suministra un enlace clave de comunicacion para que la gerencia

coordine las diversas actividades de una empresa.

EFECTOS
A

CAUSAS

Arbol de problema

Demoras en el proceso
de fabricacion, faltante
0 demasia de materia
prima

Inversiones
inadecuada

A

Pérdidas econdémicas
y desperdicios de
elementos

Alto indice de inventario de materiales en la produccién de
sandalias en la empresa “VECACHI”

)

Desconocimiento  de
los materiales y las
cantidades a necesitar
en la produccién

Exceso de
inventarios de
materiales

Figura 1. Relacion Causa — Efecto
Elaborado por: Sandra Laura

Anadlisis critico

Ineficiente forma
de adquisicion de
materia prima

El plan de requerimiento de materiales es un sistema que nos permite conocer

cudles son los materiales necesarios para la elaboracion del producto, asi como la

cantidad y el tiempo adecuado en el cual se lo requiere, evitando asi tener

invertido demasiado dinero en materia prima que se encuentran almacenados en

una bodega.

La empresa “VECACHI” no posee la informacién adecuada para la fabricacion

de sus productos, ocasionado por la mala ordenacion y control de los datos de



consumo de materiales, por la falta de capacitacion al personal y desinterés de los
mismos implicando asi pérdidas econémicas, alto manejo de inventario y retrasos

en la produccion de la fabrica.

Es necesario realizar cambios en el sistema de adquisicion de materiales, para
disminuir el manejo inventarios dentro de la empresa y evitar demoras o
desperdicios que perjudican a la misma, ayudando asi a mejorar el desempefio y

rendimiento de la empresa.
Prognosis

Si no se optimiza el manejo de inventario en la Empresa de Calzado
“VECACHI” ocasionara, desperdicios de materiales, retrasos en la produccion y
por ende pérdidas econdmicas.

Formulacion del problema

¢Coémo controlar los inventarios de materiales en la produccién de sandalias en la
empresa “VECACHI”?

Preguntas directrices
¢Como elaborar un plan de requerimiento de materiales?
¢Cudl es la estructura del sistema de planeacion de requerimiento de materiales?

¢Como determinar el tamafio del lote en los sistemas de planeacion de

requerimiento de materiales?
¢Como controlar los inventarios?
¢Qué tipos de inventarios existen?

¢Cudl es el costo de inventario que maneja la empresa “VECACHI" en la

produccion de sandalias?



Delimitacion del problema
Campo: Ingeniera Industrial en Procesos de Automatizacion.
Area: Administracion de Operaciones.
Aspecto: Plan de Requerimiento de Materiales.

El presente trabajo de investigacién se desarrollara a partir del mes de
Septiembre del 2010 a Enero del 2011 con una duracion de cinco meses, el disefio
del proyecto se adaptara a los requerimientos de la empresa, en la produccion de
sandalias de la industria “VECACHI”, la misma que est4 ubicada en la provincia
de Tungurahua, canton Ambato, parroquia IZAMBA, direccion Parque Industrial
1% Etapa Calle 2 Bodega 8C.

Justificacion

A partir del aumento en la complejidad y grado de especializacion de las
operaciones, en la actualidad la mayor parte de las empresas con procesos
productivos abordan los diferentes problemas de la logistica de la produccién,
mediante el uso de metodologias propias de la Investigacion de Operaciones.

El método elegido ayudara a la empresa a controlar la cantidad de materia
prima necesaria para la produccion, asi también el tiempo preciso en el que se lo

requiere evitando asi retrasos en la produccion y mejorando el flujo del material.

Tener un eficiente control de inventarios da ventajas a la empresa. Puede
obtener economias en la compra y en la produccion, y adicionalmente le permite
satisfacer adecuadamente las érdenes de los clientes con mayor rapidez; logrando
asi un desempefio adecuado de la empresa.

Tener un cronograma que identifiquen los materiales requeridos para producir
articulos finales, determinar las cantidades exactas, las fechas en las que se deben
realizar los pedidos de dichos materiales, segun los plazos de entrega, permitira a



la empresa solucionar el alto manejo de inventario asi como también la demora en

la produccion.

Con el disefio de un plan de requerimiento de materiales la empresa lograra
evitar inversiones inapropiadas en la compra de materiales y el control adecuado
de inventarios, optimizando asi los recursos econémicos que podran ser utilizados
en el mejoramiento de la infraestructura o la capacitacion de los empleados de la

empresa.

Es posible disefiar un plan de requerimiento de materiales para la linea de
produccion de sandalias para la empresa “VECACHI” porque se lo puede realizar
en un corto plazo y no requiere de una inversion alta que pueda perjudicar a la

misma.

Objetivos

Objetivo General

= Disefiar un plan de requerimientos de materiales para el control de

inventarios de la produccion de sandalias en la Empresa “VECACHI”.

Objetivos Especificos

= Conocer la estructura de un plan de requerimiento de materiales

= Analizar el control de inventario que posee la Empresa de Calzado
“VECACHI”.

= Elaborar un sistema de planeacion de requerimiento de materiales para la

linea de produccion de sandalias de la Empresa de Calzado “VECACHI”:



CAPITULO I1I
MARCO TEORICO
Antecedentes investigativos
Este proyecto se basd de conceptos mencionados en los temas de tesis:

“Plan de requerimiento de materiales utilizando la técnica de Gozinto, en una
empresa elaboradora de alimentos”, elaborado por: Mathan Polanco Juan
Francisco. Conclusiones: “Utilizando este método para determinar el plan de
requerimientos, se evidencia la ventaja que su uso representa sobre el método
antes utilizado por la empresa, ya que ademas de cumplir con el programa de
produccion, se reducen los costos un 11.87%”.

“Disefio de un plan de requerimientos de materiales para una empresa dedicada
a la fabricacion de sémola de trigo”, elaborado por: Hugo Alberto Morales
Campa. Conclusiones: “Con el plan de requerimiento de materiales propuesto se
logré disminuir el incumplimiento de los contratos, permitiendo un abasto
oportuno de insumos, el tiempo de espera en la entrega de los materiales fue lo
menos posible, le permitié reaccionar adecuadamente ante condiciones
cambiantes en periodos inestables e inciertos y asi reaccionar rapidamente y

acertadamente a la demanda de los clientes actuales o clientes potenciales.”

“Estudio y mejoras del proceso de planeamiento de la produccion en una
industria camaronera”, elaborado por: Teran Alvarado, Ana Fabiola (ESPOL).



Fundamentacion
Fundamentacion legal

Empresa dedicada a la fabricacion de calzado, en sus inicios trabajé en un
espacio reducido y con apenas cuatro empleados; su propietario Luis Calixto
Pefialoza, es quien lleva toda la responsabilidad. Con el pasar del tiempo y gracias
al diario esfuerzo puesto por el equipo de trabajo, se comenzo con la adquisicion
de maquinaria, se aumenté el nimero de trabajadores y por consecuencia se
increment6 la produccion. El producto que se elaboraba era zapato de dama
dirigido para un mercado popular.

Los proyectos para el crecimiento son muchos, estdn convencidos que la
innovacion debe hacerse todos los dias y con mucha responsabilidad. En el afio
2003 inicia el proceso de implantacion de la Norma ISO 9001-2000; que durd

catorce meses. En la actualidad cuentan con esta certificacion.

Se cambia la razon social de la empresa, tomando el nombre de la principal
marca como es Vecachi, en la actualidad la empresa cuenta con gran namero de

maquinaria y trabajadores.

= NUMERO RUC: 1708032311001.

= NOMBRE O RAZON SOCIAL: “CALZADO VECACHI” est4
dedicada a la produccion y comercializacion de calzado en las lineas:
casual - semiformal, con cobertura a nivel nacional.

= CONSTITUCION: “CALZADO VECACHI” es una empresa
unipersonal constituida por el Sr. Luis Calixto Pefialoza.

= DIRECCION: “CALZADO VECACHI” estad ubicada en el Parque
Industrial 1*® Etapa Calle 2 Bodega 8C

= TELEFONO: (593) 32451177 — (593) 32854968



Categoria fundamental

Ingenieria
Industrial

Administracion de
Operaciones

Gestion de
Inventario

Pla de
Requerimiento de
Materiales

(MRP)

Control de
Inventario

Figura 2. Categorizacion de Variables
Elaborado por: Sandra Laura
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INGENIERIA INDUSTRIAL

Los bienes y servicios de que disfrutamos son, en realidad, productos acabados
procedentes de varias actividades industriales. Son el resultado del trabajo de
mucha gente. La produccion de cada uno de ellos requirio la utilizacion de recurso
financieros, trabajo y materias primas para obtener un resultado. Después, la
distribucion de estos productos a lugares donde pudieran ser utilizados requiere
también la colaboracion de mas gente y dinero.

La Ingenieria Industrial estudia la utilizacion racional de los recursos y el manejo
optimo de los sistemas de transformacion de bienes y servicios, buscando emplear
de manera adecuada en dichos sistemas los recursos humanos, técnicos, materiales
y de informacién con la finalidad de obtener productos Utiles a la sociedad o

servicios de excelencia, protegiendo el medio ambiente.

El desarrollo de la Ingenieria Industrial se ubica en la aplicacion de técnicas,
métodos y procedimientos en todos los factores que intervienen en Direccidn,
Procesos, Distribucién y Aplicacion a la Produccion y de Servicios a ella y en
toda la Empresa u Organizacion donde se actua.

El reconocimiento de este nuevo papel y la amplitud de la disciplina se
reflejaron en la definicién de la ingenieria industrial Adoptada por el American
Institute of Industrial Engineer: La Ingenieria Industrial se ocupa del disefio, la
mejora y la instalacion de sistemas integrados de hombre, materiales, equipos y
energia. Se alimenta del conocimiento especializado y de la habilidad en las
ciencias matematicas, fisicas y sociales, junto con los principios y métodos de
analisis y disefio en ingenieria para especificar, predecir y evaluar los resultados
que se obtendréa de esos sistemas.

La Ingenieria Industrial dirige su actuacion en la Planeacion: 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
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estadisticas, de metodologias de integracién de empresas y simulacién, asi como

de los métodos de analisis y disefio de la ingenieria y de las ciencias sociales.

Para ello sus principales objetivos esta dirigido a:

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

Produccién Terminal de Bienes y Servicios

Servir con instrumentos técnicos para la investigacion y capacitacion, que

faciliten la resolucion de problemas en el ambito local, regional y nacional.

Dotar a un Pais 0 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, pequefias y micro empresas.

Infundir a través de los profesionales de Ingenieria Industrial los valores
de la ética, honestidad y profesionalismo en bien del desarrollo regional y

nacional.

ADMINISTRACION DE OPERACIONES

Podemos definir la Administracion de Operaciones como:

Esta dedicada, tanto a la investigacion como a la ejecucién de todas
aquellas acciones tendientes a generar el mayor valor agregado mediante
la planificacion, organizacién, direccion y control en la produccién tanto
de bienes como de servicios, destinado todo ello a aumentar la calidad,
productividad, mejorar la satisfaccion de los clientes, y disminuir los

costos.

La administracién de operaciones es la actividad mediante la cual los
recursos, fluyendo dentro de un sistema definido, son combinados y

transformados en una forma controlada para agregarles valor en
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concordancia con los objetivos del a organizacion. Basicamente tiene que

ver con la produccion de bienes y servicios.

» Es el estudio de la toma de decisiones en la funcion de operaciones y los
sistemas de transformaciéon que se utilizan (sistemas de produccion de

bienes y servicios).

= Es el proceso de obtencién y utilizacién de recursos para generar bienes y
servicios (tiles, satisfaciendo asimismo los objetivos de la organizacion

generadora.

» Es la Administracion de los sistemas de transformacién que convierten

insumos en bienes y servicios.

= Los Administradores de Operaciones toman decisiones que se relacionan
con la funcién de operaciones y los sistemas de transformacion que se

utilizan.

» Laadministracion de operaciones es el estudio de la toma de decisiones en

la funcién de operaciones.

Funcion

Los ADO (Administracion de Operaciones) son responsables del manejo de
aquellos departamentos, areas, etc. (funciones) de la Organizacion que producen
bienes y servicios. Otras funciones de la Organizacion:  marketing,  finanzas,

garantia de la calidad, recursos humanos.

Sistemas

Informacion para el disefio y administracion de los procesos productivos en
todas las areas funcionales de Operaciones. Integracion de todas las actividades
necesarias para la produccion de bienes y servicios. Politicas, procedimientos,
especificaciones, formulas, licencias, métodos de manufactura y de control,

normas, legislacion vigente, etc.
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Decisiones

Toma permanente de decisiones en 5 areas, como minimo:

» Procesos

= Capacidad

= |nventarios

= Mano de Obra
= Calidad

Decisiones - Procesos

Determinacion del proceso fisico o instalacion a utilizar en la produccion del

bien o del servicio:

» Equipo y Tecnologia
* Flujo de Proceso

= Layout de plantas y depdsitos

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.

Decisiones - Capacidad

Suministro de la capacidad en cantidad, lugar y momento correcto

= Largo plazo: Inversiones o Ventas de maquinas e instalaciones.

Toma o despidos de personal.

= Corto Plazo: Subcontrataciones, turnos extra, eliminaciéon de

turnos, acortamiento de la jornada laboral
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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 s6lo el tamafio de las instalaciones sino
también el nimero apropiado de gente en la funcion de operaciones.

Decisiones - Inventario

Que, cuanto, cuando comprar o fabricar. Administracion del flujo de materiales.

= Materias primas

= Materiales de empaque
= Graneles

= Semi-elaborados

* Productos terminados
= Otras

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.

Decisiones - Mano de Obra

Las mas importantes de las decisiones a tomar. Coordinacién con RRHH.

= Seleccion = Supervision
= Contratacion = Compensaciones
= Despidos = Incentivos

= Capacitacion
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La administraciébn de gente es el area de decisibn 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 seleccion,

contratacion, despido, capacitacién, supervision y compensacion.

Decisiones - Calidad

Los ADO son los responsables finales de la calidad de bienes y servicios
producidos. Es fundamental el respaldo de la Organizacién en todos sus niveles.

= Estandares - Especificaciones
= Disefios

= Meétodos - Procedimientos

= Capacitacion

= Inspecciones

La funcion 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 o servicio para obtener
un resultado de calidad.

Los objetivos:

= Reduccion del costo

= Cumplimiento de plazos y entregas
= Mejora de la calidad

= Aumento de la flexibilidad

= Servicio a los clientes
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Principales aéreas de actividad en la funcion de operaciones:

= Estrategia de operaciones. Determinar las tareas critica de operaciones
para apoyar la estrategia global del a organizacién y desarrollar una
estrategia funcional apropiada.

Ejemplo: ¢qué debe hacer bien la funcién de operaciones para apoyar la
estrategia de un banco de servicios completos?

» Planeacion de productos. Seleccionar y disefar los servicios y productos

que la organizacion ofrecera a sus clientes, patrocinadores o receptores.

Ejemplo: ¢en qué servicios se tiene mejor posicion para alcanzar la

excelencia?

» Planeacion de la capacidad. Determinar cuando y que tanto del as

instalaciones, equipo y mano de obra se debe tener disponible.
Ejemplo: ¢Cuantas horas de servicio a clientes al afio es posible ofrecer?

» Administracion de inventarios. Decidir las cantidades de materia prima,

trabajos en proceso y articulos terminados que conviene almacenar.

Ejemplo: ¢qué inventario de dinero en efectivo sera necesario?, ¢qué

inventario conviene tener de cada una de las formas?

» Administracion del proyecto. Aprender como planear y controlar las
actividades del proyecto para cumplir con los requerimientos de

desempefio, programa y costo.

Ejemplo: ¢como se manejard la reorganizacion del departamento del

fideicomiso?

» Programacion. Determinar cuando se debe realizar cada actividad o tarea

en el proceso de transformacién y donde deben estar los insumos.
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Ejemplo: ;cuantos cajeros se deben tener previstos para cada hora del

dia?, ¢cuéndo se debe ofrecer un horario ampliado?

= Control de calidad. Determinar como se deben desarrollar y mantener los
estandares de calidad.

Ejemplo: ¢qué entrenamiento se debe dar al os cajeros para minimizar los

errores?
PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP)
Definiciones del MRP

= EI MRP | o Planificacidon de necesidades de Materiales, es un sistema de
planificacion de la produccion y de gestion de stocks que responde a las
preguntas: ¢(QUE?, (CUANTO?, ¢(CUANDO? se debe fabricar y/o

aprovisionar.

= El MRP supone que el Programa Maestro de Produccién es factible, ya
que no considera limitaciones de Capacidad de Produccion.

= EI MRP crea las 6rdenes de compra y de produccion para los articulos con

demanda dependiente.

= EIl sistema MRP como el sistema de planificacién de componentes de
fabricacion que, mediante un conjunto de procedimientos l6gicamente
relacionados, traduce un Programa Maestro de Produccion en necesidades

reales de componentes, con fechas y cantidades.

Entonces diremos que: La Planificacion de Requerimientos de Materiales
(MRP), es un conjunto de técnicas que toma el Plan Maestro de Produccion y
otra informacién de registros de inventario y documentos de estructura de
productos como entradas para determinar los requisitos y el cronograma de
tiempos para cada articulo.
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Con base en un plan maestro de produccién, un sistema de planificacion de

requerimientos de materiales:

= Crea cronogramas que identifican las piezas especificas y los materiales
requeridos para producir articulos finales

= Determina los nimeros exactos necesarios

= Determina las fechas en las que se deben realizar los pedidos de dichos
materiales, segun los plazos de entrega

Objetivos:

= Disminucion de inventarios. EI 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, por tanto, evita
los costes de almacenamiento continuo y la reserva excesiva de existencias

en el inventario.

= Disminucion de los tiempos de espera en la produccion y en la entrega.
El MRP identifica cuéles de los muchos materiales y componentes necesita
(cantidad y ritmo), disponibilidad, y qué acciones (adquisicién 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.

= 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 érdenes
de un nuevo cliente potencial pueden afadirse al sistema y planificarlas
conjuntamente con las existentes manejando la carga total revisada con la
capacidad existente y el resultado puede ser una fecha de entrega mas
realista.
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= Incremento en la eficiencia. EI MRP, proporciona una coordinacién 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 la
produccion, porque la base de MRP es tener todos los componentes
disponibles en tiempos adecuadamente programados; la informacién
proporcionada por el MRP estimula y apoya las eficiencias en la

produccion.

Mejorar el servicio al cliente. Mediante el cumplimiento de las promesas

de entrega y acortando los plazos de entrega

Reducir la inversién en inventarios. Ya que el MRP sincroniza la compra
y produccion de los distintos materiales de acuerdo al momento en que se

los va a requerir.

Mejorar la eficiencia de operacién de la planta. Mediante la mejora en el
control de la entrega y sincronizacion de las entrega de insumos y materias
primas para cada operacién del proceso. Permite reducir el impacto de

cambios en el MPS, acelerando o retrasando los flujos de insumos.

Entre los objetivos también tenemos el Generar un Programa (Secuencia) que

ordene la produccion en términos de:

Tiempos de Liberacion en Piso de las Ordenes de Trabajo
Tiempos de Llegada de las Materias Primas a Piso
Facilite la Coordinacion de los distintos centros de trabajo.

Ademas:

Debe ser Coherente con la Planificacion Agregada
Debe Ajustarse a la Variabilidad de los Pedidos Reales
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Informacién necesaria para el desarrollo del MRP

Plan Lista S
Maestro y de Estado |eadtimes Londiciones|Pedidos
Ordenes en Materiales € mbricacion L i Inputs
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Figura 3. Entradas — Salidas del MRP

Entradas del MRP

El sistema MRP utiliza la informacion que relaciona un producto de

manufactura con sus componentes y la informacién actual del estado de los

componentes para proyectar el nimero de cada componente requerido y apoyar la

produccion futura prevista.

Las entradas bésicas al proceso MRP se describen a continuacion:

Plan maestro de produccion PMP (MPS: Master production schedule).
El PMP dirige el sistema MRP. Define las cantidades especificas de
articulos finales que se deben producir en un plazo particular. Los articulos
finales pueden ser los productos terminados o ensamblajes de mas alto

nivel a partir de los cuales se puede construir estos productos.

El PMP representa la salida de la produccion y no la demanda pues puede
haber situaciones en las que la demanda no es exactamente igual al PMP.
El PMP puede por lo tanto consistir de los pedidos de clientes y los
pronosticos de demanda. EI PMP presenta entonces las cantidades que

deben ser producidas y no lo qué se puede producir.
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= Lista de materiales LMD (BOM: Bill of materials) - La LDM muestra la
relacion de los componentes o los subensambles con el producto principal
en términos de la cantidad necesaria por producto y el plazo de entrega
necesario para obtener dicho componente.

= Archivo de estado de inventario: muestra el nimero de partes a mano y
en transito.

= Plazo de entrega: el tiempo en el que se espera el arribo de las partes (si
la parte es externa) o en el que se espera que se ensamble (si la parte es
manufacturada internamente) desde el momento en que el pedido fue

hecho.
Emisiones o Salidas del MRP

Las emisiones bésicas del sistema MRP son las 6rdenes previstas de la fila de
salida de pedidos de la matriz del MRP, la cual detalla el momento y la cantidad
de subensambles, las partes y materias primas usadas para planificar las acciones

de compra y de fabricacion.
Especificamente, las emisiones incluyen:

= Ordenes de compra: enviadas a proveedores externos

= Ordenes de trabajo: que se enviaran al taller para produccion interna

= Avisos de accion o avisos de cambio de planificacion: enviadas por los
articulos que ya no son necesarios tan pronto como se planifican o debido

a cambio de cantidades
Plan Maestro de Produccién (PMP)

En general el programa maestro se ocupa de piezas finales y es un insumo
importante del proceso de MRP. Pero si la pieza final es grande o cara, el
programa podria organizar ensambles o componentes parciales. Todos los
sistemas de produccion tienen capacidad y recursos limitados. Aunque el plan
total proporciona un marco general operativo, el programador tiene que

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

preparacion).

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

necesidades de materiales, piezas y componentes de niveles inferiores.

En este caso el programa maestro de produccién se modifica segin estas
limitantes y el programa MPR vuelve a ejecutarse. Para asegurarse de tener un

buen programa maestro, el programador debe:

» Incluir todas las demandad de ventas del producto, resurtido de almacén,

refacciones y necesidades entre plantas.
= Nunca perder de vista el plan conjunto.
= Comprometerse con los pedidos prometidos al cliente.
= Ser visible en todos los niveles de la administracion.

= Equilibrar objetivamente los conflictos de manufactura, marketing e

ingenieria.

Identificar y comunicar todos los problemas.

Gestion de Stock

El estado del inventario, que recoge las cantidades de cada una de las
referencias de la planta que estan disponibles o en curso de fabricacién. En este

ultimo caso ha de conocerse la fecha de recepcion de las mismas.
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Para el calculo de las necesidades de materiales que genera la realizacion del
programa maestro de produccion se necesitan evaluar las cantidades y fechas en
que han de estar disponibles los materiales y componentes que intervienen, segun
especifican las listas de materiales. Estas necesidades se comparan con las
existencias de dichos elementos en stock, derivindose las necesidades netas de

cada uno de ellos.

Para que el sistema de programacién y control de la produccion sea fidedigno
es imprescindible una descripcion muy precisa de las existencias en cada instante
de tiempo. Por ello, el sistema de informacion referido al estado del stock ha de
ser muy completo, coincidiendo en todo momento las existencias tedricas con las
reales y conociendo el estado de los pedidos en curso para vigilar el cumplimiento
de los plazos de aprovisionamiento.

Asimismo, en el caso de que algunas de las existencias en stock se encuentren
comprometidas para otros fines y no deben ser contempladas para satisfacer el
programa de produccion, debe de ser reconocido este hecho. En definitiva, debe
de existir un perfecto conocimiento de la situacion en que se encuentran los
stocks, tanto de los materiales adquiridos a los proveedores externos como de los
productos intermedios que intervienen como componentes en la preparacion de

conjuntos de nivel superior.

La informacion que debe mantenerse actualizada, en cada periodo, de todas las

referencias que intervienen en las listas de materiales es:

= Existencias: al principio de cada periodo del horizonte considerado en

el programa maestro

= Cantidades comprometidas: Las listas inversas de materiales indican en

que conjuntos intervienen cada una de las referencias.

» Cantidades y fechas de recepcion de ordenes en curso: Al preparar el
calendario de fabricacién se programa el periodo en que se inicia cada
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orden, el intervalo de maduracién y proceso de la misma y el intervalo

en que estara disponible el resultado de ella.

= Stock 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 stock de seguridad para cubrir la misma.
= Tamaiio del lote: esta se realiza por series, cuyo tamafio debe fijarse.

» Plazos de aprovisionamiento 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.
Lista de Materiales (BOM: Bill of materials).

La lista de materiales es considerada como un documento de ingenieria que
especifica los ingredientes o componentes subordinados requeridos fisicamente

para hacer cada numero de partes o de ensamble.

Un elemento importante de la lista de materiales es la designacion de un
namero de codigo de bajo nivel para cada parte, componente, subensamble o
articulo terminado en la lista de materiales. Estos son nimeros que indican donde
se encuentra una pieza o subensamble en particular en la estructura del producto

con respecto al producto terminado.
= La lista modular de materiales

El uso clave de los archivos de listas de materiales es traducir el PMP a
requerimientos de componentes subordinados. Una estructura o arquitectura de
lista de materiales requiere mantener todas las configuraciones fabricables de

articulos finales.
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Esta estructura de lista de materiales es apropiada para una empresa que fabrica
para inventario, donde el PMP se declara en términos de los productos finales.
Para cada producto final, se mantiene una lista de materiales de nivel Unico, que

contiene los componentes que fisicamente componen el articulo.

rilcukos finales
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Figura 4. Lista modular de materiales

= Lista de materiales de planeacion

El reestructurar la lista de materiales para desempefiar mejor las actividades del
PMP ha hecho que mucha gente vea que los enfoques alternos de la lista de
materiales tienen aplicaciones adicionales. Un ejemplo es la lista de materiales de
planeacion, que es cualquier uso de los enfoques de lista de materiales s6lo para

planeacion, comparado con el uso para fabricar los productos.

El enfoque de la lista modular de materiales descrito con anterioridad involucra
una forma de lista de planeacion, ya que es utilizada para desarrollar los planes y

mddulos, no todos los cuales se pueden fabricar.

El uso mas amplio de la lista de materiales de planeacion es la superlista. La
superlista describe las opciones o modulos relacionados que forman un articulo

terminado promedio.

La superlista es tanto una herramienta de mercadeo como una de manufactura.
Con ella, en lugar de pronosticar y controlar los modulos individuales, el
pronostico ahora se expresa en términos de unidades promedio totales, dandole

atencion a las explosiones en porcentaje a la superlista de materiales de nivel
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Unico y a administrar los inventarios de mddulos utilizando logica de
disponibilidad para promesa con base cotidiana al ser registradas las 6rdenes
reales de los clientes.

Estructura del sistema de MRP

Se utilizan los pedidos de productos para crear un programa maestro de
produccion, que establece el nimero de articulos que hay que producir en

periodos especificos.

Un archivo de listas de materiales identifica los materiales especificos que se
usan para fabricar cada articulo y las cantidades correctas de cada uno. El archivo
de registros de inventario contiene datos como el nimero de unidades disponibles
y en pedido.

Figura 5. Estructura del sistema del MRP
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Estas tres fuentes se convierten en las fuentes de datos para el programa de
necesidades de materiales, el cual amplia el programa de produccién para obtener
un programa detallado de pedidos para toda la secuencia de produccion.

a) Demanda de productos

La demanda de productos finales generalmente proviene de dos fuentes
principales. La primera esta formada por los clientes conocidos que han efectuado
pedidos especificos, estos pedidos, por lo general, tienen compromisos de fechas

de entrega.

La segunda fuente es la demanda pronosticada, es decir, los pedidos normales
de demanda independiente; para pronosticar estas cantidades se emplean los
modelos de prondstico. Se combinan la demanda de los clientes conocidos y la
demanda pronosticada para obtener la entrada del programa maestro de

produccion.

b) Demanda de repuestos y suministros

Ademas de la demanda de productos finales, los clientes también piden piezas

y componentes como repuestos o para servicio o reparaciones.

c) Archivo de lista de materiales.

El archivo de lista de materiales contiene la descripcién completa de productos
e indica no s6lo los materiales, las piezas y los componentes, sino ademas la
secuencia de creacidn del producto. EI archivo BOM es una de las tres entradas

principales del programa MRP

d) Archivo de transacciones de inventario.

El archivo de estado de inventario se actualiza por medio del registro inmediato
de las transacciones del inventario. Estos cambios se deben a la recepcién o a la
salida de existencias, a las pérdidas por desperdicios, a las piezas defectuosas, a
los pedidos cancelados.
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El programa MRP *“trabaja” sobre el archivo de inventario a la que hace
continuas referencias al archivo de lista de materiales para calcular las cantidades
necesarias de cada articulo. Después se corrige el nimero de unidades de cada
articulo para tomar en cuenta las cantidades disponibles y compensa (se mueve
hacia atras en el tiempo) para considerar el tiempo de entrega necesario para

obtener el material.

Si el programa MRP que se utiliza no toma en cuenta las restricciones de
capacidad, entonces el programador maestro tendra que hacer a mano el equilibrio
de la capacidad. Algo que complica mas el problema es que no hay un solo
programador maestro sino varios. Muchas veces las empresas dividen el trabajo
de programacion asignando un programador maestro para cada linea de productos
principales. Lo que surge es una competencia cada programador maestro compite
por obtener recursos limitados para su linea de productos. No obstante, como
grupo tratan de equilibrar la utilizacion de recursos y las fechas de entrega del
sistema global de produccion.

Informes de salida

Las salidas del programa MRP pueden ser casi ilimitadas en cuanto a formato
y contenido, ya que el programa tiene acceso al archivo de lista de materiales, al
programa maestro de produccién y al archivo de registros de inventario. Estos

informes generalmente se clasifican como primarios y secundarios.

Informes primarios. Son los informes normales o principales que se usan para

el control de la produccién y de los inventarios. Estos informes consisten en:

= Pedidos planificados que deben liberarse en el futuro.

= Avisos de liberacidn de pedidos para ejecutar los pedidos planificados.

= Cambios en las fechas de entrega de los pedidos vigentes sujetos a
reprogramacion.

= Cancelaciones o suspensiones de pedidos vigentes por causa de la
cancelacién o suspension de pedidos en el pmp.

= Datos del estado del inventario.
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Informes secundarios. Los informes adicionales, optativos en los sistemas

MRP, corresponden a las siguientes categorias principales:

= Informes de planificacion, se usan para pronosticar el inventario y
especificar necesidades en un horizonte de tiempo a futuro

= Informes de rendimiento, que indican los articulos inactivos y determinan
la relacion entre los tiempos de entrega reales y los programados y entre
las cantidades utilizadas y los costos reales y los programados.

» Informes por excepcidn, que presentan discrepancias severas, como
errores, situaciones fuera de limites, pedidos tardios o atrasados,

desperdicios excesivos 0 piezas inexistentes.

Sistemas de variacién neta.

Algunos programas MRP presentan la opcion de generar programas
intermedios, llamados programas de variacion neta que estan dirigidos por
“actividades”. Un sistema de variacion neta revisaria un articulo si se procesara

una transaccion para el articulo.

Otras razones para incluir un articulo en un informe de variacion neta serian
indicar un envio pedido, pérdidas por desperdicios, cambios en tiempos de entrega
0 un error de recuento en el inventario. Se generan nuevos informes con base en

estos cambios.
e) Ejecucion del programa MRP

Ya estan listas las condiciones necesarias para ejecutar el programa de
computacion MRP: se han establecido las necesidades de los articulos finales por
medio del programa maestro de produccidn; el estado del inventario y los tiempos
de entrega de pedidos estan en el archivo maestro de articulos de inventario, y el
archivo de lista de materiales contiene los datos de estructura de productos.

El programa MRP “explota” las necesidades de materiales de acuerdo con el
objetivo BOM, nivel por nivel, junto con el archivo de registros de inventario. Se
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desplaza la fecha de liberacién del pedido de necesidades netas a un periodo

anterior, para tomar en cuenta el tiempo de entrega.

Los pedidos de piezas y sub-montajes se afiaden a través del archivo de
inventario, omitiendo el programa maestro de produccion, el cual, normalmente,
no programa a un nivel tan bajo que incluya piezas de repuesto y pata

reparaciones.

El razonamiento de estos pasos es que es necesario que estén disponibles todos
los componentes para que se pueda entregar un articulo al procesamiento. Por
consiguiente, la fecha de liberacion del pedido del articulo padre es el mismo
periodo de necesidad bruta para los sub-articulos.

Funcionalidades bésicas del MRP

Como se menciond anteriormente, la l6gica del MRP es simple, aunque su
complejidad estd en la cantidad de articulos a administrar y los niveles de
explosion de materiales con que se cuente. EI MRP trabaja en base a dos
parametros basicos del control de produccion: tiempos y cantidades.

El sistema debe de ser capaz de calcular las cantidades a fabricar de productos
terminados, de los componentes necesarios y de las materias primas a comprar

para poder satisfacer la demanda independiente.

Ademas, al hacer esto debe considerar cuando deben iniciar los procesos para
cada articulo con el fin de entregar la cantidad completa en la fecha
comprometida. Para obtener programas de produccion y compras en términos de
tiempos y cantidades, el MRP realiza cinco funciones basicas:

Célculo de requerimientos netos

o o

Definicion de tamario de lote

o

Desfase en el tiempo

o

Explosion de materiales

e. lteracidn
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A continuacion se describe brevemente en qué consiste cada funcién:

a. Calculo de requerimientos netos: EI MRP considera los requerimientos
brutos, obtenidos el Plan Maestro de Produccion (MPS por sus siglas en
inglés) para los productos terminados, y los requerimientos obtenidos de una

corrida previa de MRP para los componentes.

A ellos les esté el inventario disponible y cualquier trabajo en proceso
actualmente en piso. Asi, el resultado es lo que realmente el sistema requiere

producir y/o comprar para satisfacer la demanda en el tiempo requerido.

Un elemento muy comun utilizado al momento de obtener los
requerimientos netos es el considerar un inventario de seguridad para
protegerse contra la variabilidad en la demanda independiente, la cual no es
controlable. Aunque puede parecer simple, las implicaciones son grandes,

pues se esta fabricando algo que realmente no se sabe si se va a utilizar o no.

En si, lo que se hace es engafiar al sistema con una demanda adicional
inexistente para mantener dicho inventario de seguridad. Aunque esto suena
I6gico y estd incluido en cualquier sistema MRP, rompe con el fundamento de
la metodologia al involucrar elementos estadisticos y de inventarios en un

sistema que pretende ser libre de ellos.

b. Definicion de tamafio de lote: El objetivo de esta funcion es agrupar los
requerimientos netos en lotes econdmicamente eficientes para la planta o el
proveedor. Algunas de las reglas y algoritmos que se utilizan para definir
lotes son:

Lote por lote. Cada requerimiento neto es un lote.

= Establecer pedidos planeados que corresponden exactamente con las
necesidades netas.
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= Produce exactamente lo necesario cada semana sin transferencia a
periodos futuros.

= Minimiza el costo de bienes inactivos.

= No toma en cuenta los costos de preparacion ni las limitantes de

capacidad.

Cantidad econdmica de pedidos (EOQ). Aplica la logica de la cantidad

econdmica de pedidos de los sistemas de inventario de punto de pedido
nuevo. El enfoque EOQ intenta seleccionar el tamafio de lote que minimiza la
suma de los costos de pedido e implicitos. Este método supone que la

demanda de un periodo a otro se mantiene relativamente constante.

c. Desfase en el tiempo: Consiste en desfasar los requerimientos partiendo
de su fecha de entrega, utilizando leadtimes fijos para determinar su fecha

de inicio.

d. Explosién de materiales: Es la parte estructural del MRP que ejecuta su
concepto fundamental: ligar la demanda dependiente con la independiente.
Esto lo hace por medio de la lista de materiales de cada producto
terminado, por medio de la cual todos los componentes de un articulo se
relacionan en un orden légico de ensamble para formar un producto
terminado. Asi, cada requerimiento neto de un articulo de alto nivel genera

requerimientos brutos para componentes de mas bajo nivel.

e. Iteracion: Consiste en repetir los cuatro primeros pasos para cada nivel de
la lista de materiales hasta obtener los requerimientos de cada articulo y
componente. Al ejecutar el algoritmo, es decir, las cinco funcionalidades
descritas, el MRP genera tres tipos de documentos de salida o outputs:

Ordenes planeadas: Son las 6rdenes de trabajo o de compras obtenidas a partir
de los célculos del MRP. Normalmente, una orden incluird componentes de varios

pedidos o requerimientos, correspondientes a varios clientes.
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Noticias de cambio: Indican cambios en las especificaciones de trabajos

existentes, ya sea en cantidad o tiempo.

Noticias de excepcion: Indican cuando hay requerimientos que no se pueden
cumplir, pues necesitaban haberse iniciado a procesar en el pasado. El planeador
de produccion debe tomar decisiones sobre estos requerimientos con el objetivo
de expeditarlos o negociar las fechas compromiso con el cliente.

Lo descrito en esta seccion es un breve resumen de lo que si hace el MRP.
Aunqgue puede haber funcionalidades adicionales, el concepto basico y la l6gica
del sistema se basan en estas cinco funcionalidades y los tres outputs descritos.

Ventajas del MRP

El MRP es un marco que proporciona informacion atil a los responsables de la
toma de decisiones. La clave para alcanzar las ventajas de cualquier sistema de
MRP es la habilidad del planificador del inventario de utilizar el silo de

informacién.
= Las ventajas especificas del MRP incluyen las siguientes:
= Mejor servicio de atencion y satisfaccion del cliente
= Mejor utilizacién de las instalaciones y el personal
» Mejor planificacién y programacion de inventarios
» Respuesta mas rapida a los cambios y giros del mercado
= Niveles de inventario reducidos sin reduccién del servicio de atencion al

cliente

EI MRP es también una herramienta poderosa dado que toma en cuenta
cambios en ciertas asunciones especialmente bajo condiciones inciertas,
particularmente cuando las entradas al sistema MRP cambian debido a las
siguientes realidades del area de produccion:
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Retardos en recibos programados

Cambios en los tamafios de los pedidos previstos debido a limitaciones de

capacidad

Cambios en los requerimientos brutos que obligan a cambios en los

tamafos de produccion a nivel de subcomponentes

Falta de disponibilidad de materias primas para un subcomponente, lo cual
elimina la necesidad de otro subcomponente dado que ambos deben estar
disponibles para la produccion del componente padre

Utilizacion de las mismas partes a distintos niveles, lo cual indica la

necesidad de reestructurar la lista de materiales

Presencia de descuentos de precio o algunos otros atributos que hacen
aconsejable un pedido mayor que la necesidad anticipada

LOGISTICA

Actualmente el tema de la logistica es tratado con tanta importancia que se le

da en las organizaciones un area especifica para su tratamiento, a través del

tiempo ha ido evolucionando constantemente, hasta convertirse en una de las

principales herramientas para que una organizacién sea considerada como una

empresa del primer mundo.

Definiciones:

El proceso de planificar, implementar y controlar el flujo vy
almacenamiento de materias primas, productos semielaborados o
terminados y de manejar la informacion relacionada con ese proceso,
desde el lugar de origen hasta el lugar de consumo, con el propdsito de
satisfacer en forma adecuada los requerimientos de los clientes. (Council

of Logistics Management).

Logistica es la gerencia de la cadena de abastecimiento, desde la materia
prima hasta el punto donde el producto es finalmente consumido o
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utilizado. Como funcioén gerencial, la logistica debe proveer el producto
correcto, en la cantidad requerida, en condiciones adecuadas, en el lugar
preciso, en el tiempo exigido.

» La logistica es una red de puntos de almacenamiento y lineas de
comunicacion y transporte, en la que hay que considerar aspectos de

espacio y tiempo integrados en el costo total. (Autor sin identificar).

= Conceptualmente, un sistema integrado de logistica de una empresa esta
formado por tres areas operacionales: gestion de materiales, gestion de
transformacion y gestion de la distribucion fisica (Kenneth C. Williamson.

Universidad de James Madison).

Podemos observar entonces, que existen muchas y variadas definiciones acerca
de Logistica, y aunque todas ellas tienen puntos en comdn, presentan también
diferencias al no abarcar por completo el concepto.

Aunaremos el concepto como: Conjunto de actividades que tienen como
objetivo la ubicacién, al mas bajo costo posible, de una cantidad determinada de

un producto en el lugar y en el momento en los que exista una demanda.

De acuerdo con lo anterior, el proceso Logistico atraviesa las cuatro areas

basicas que conforman la mision de las empresas manufactureras:

= Fabricar el producto que corresponda a lo demandado por la clientela.
= Hacer que ese producto esté disponible para los requerimientos del cliente.
= Trasladar el producto hasta el lugar donde el cliente lo solicite.

= Entregar el producto segln el plazo acordado (tacita o expresamente) con

el cliente.
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Importancia de la logistica

La importancia de la logistica viene dada por la necesidad de mejorar el
servicio a un cliente, mejorando la fase de mercadeo y transporte al menor costo
posible, algunas de las actividades que puede derivarse de la gerencia logistica en

una empresa son las siguientes:

= Aumento en lineas de produccion.
= La eficiencia en produccion, alcanzar niveles altos.
= La cadena de distribucién debe mantener cada vez menos inventarios.

= Desarrollo de sistemas de informacion.
Estas pequefias mejoras en una organizacion traeran los siguientes beneficios.

= Incrementar la competitividad y mejorar la rentabilidad de las empresas
para acometer el reto de la globalizacion.

= Optimizar la gerencia y la gestién logistica comercial nacional e
internacional.

= Coordinacién 6ptima de todos los factores que influyen en la decision de
compra: calidad, confiabilidad, precio, empaque, distribucion, proteccion,
servicio.

=  Ampliacion de la vision Gerencial para convertir a la logistica en un
modelo, un marco, un mecanismo de planificacién de las actividades
internas y externas de la empresa.

= La definicion tradicional de logistica afirma que el producto adquiere su
valor cuando el cliente lo recibe en el tiempo y en la forma adecuada, al

menor costo posible.
Actividades componentes de la logistica

» Transporte (aprovisionamiento y distribucion).
= Almacenamiento (materias primas, productos procesados, productos
terminados).

= Compras (nacional, internacional).
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= Manejo de inventarios (materias primas, productos procesados productos
terminados).

» Planeacion de la produccion

= Despacho y distribucion de producto terminado.

= Servicio al cliente.

Funciones de la logistica: almacenamiento, transporte, control de inventarios,

servicio al cliente planeacién de la produccion pronésticos y compras.
GESTION DE INVENTARIQOS

Se entiende por Gestion de Inventarios, todo lo relativo al control y manejo de
las existencias de determinados bienes, en la cual se aplican métodos y estrategias
que pueden hacer rentable y productivo la tenencia de estos bienes y a la vez sirve
para evaluar los procedimientos de entradas y salidas de dichos productos.

» Politicas de inventarios a nivel de materias primas y productos semi-
terminados y a nivel de produccion final.

= Proyeccién y programas de ventas.

= Gestion de inventarios en almacenes.

* Numero tamafio y localizacién de almacenes.

= Estrategias de entrada/salida de productos de almacenes.
En la Gestién de Inventarios estan involucradas tres actividades basicas a saber:

a. Determinacion de las existencias: la cual se refiere a todos los procesos
necesarios para consolidar la informacion referente a las existencias fisicas

de los productos a controlar y podemos detallar estos procesos como:

» Toma fisica de inventarios

= Auditoria de Existencias

= Evaluacién a los procedimientos de recepcion y ventas
(entradas y salidas)

= Conteos ciclicos
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b. Andlisis de inventarios: la cual estd referida a todos los andlisis
estadisticos que se realicen para establecer si las existencias que fueron
previamente determinadas son las que deberiamos tener en nuestra planta,
es decir aplicar aquello de que “nada sobra y nada falta”, pensando
siempre en la rentabilidad que pueden producir estas existencias.

Algunas metodologias aplicables para lograr este fin son:

» Formula de Wilson (maximos y minimos)

= Just in Time (justo a tiempo)

c. Control de produccion: La cual se refiere a la evaluacion de todos los
procesos de manufactura realizados en el departamento a controlar, es
decir donde hay transformacién de materia prima en productos terminados
para su comercializacion, los métodos mas utilizados para lograr este fin

son.

* MRP (planeacion de recursos de manufactura)
= MPS (plan maestro de produccion)

Objetivos de la Gestién de Inventarios

En la Gestion de Inventario, hay que buscar un punto de equilibrio entre dos

circunstancias opuestas:

= Cuando mayor sea el nivel de stock del que se disponga, mejor seré el
servicio que se pueda ofrecer. Pero el inconveniente esta en que mantener
un nivel de stock elevado, implica tener un gran capital inmovilizado y
altos costos de mantenimiento.

= Si el nivel de stock que se mantiene es bajo, el servicio que se puede
ofrecer seréa pequefio, pero habra menos capital inmovilizado y por lo tanto

la situacién financiera de la empresa sera mejor.

Teniendo en cuenta esto, la gestion de inventarios trata de dar respuesta a dos
aspectos fundamentales:
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= Cuando se debe lanzar un pedido.

» Qué cantidad de unidades componen cada pedido.

A la hora de realizar la gestion de inventarios, es fundamental tener en cuenta
cudl es el grado de conocimiento que se tiene acerca de los datos; tanto de la
demanda como del tiempo de suministro, que puede conocerse con certeza o
puede haber un cierto nivel de incertidumbre. Esto ultimo, es lo que mas se ajusta
a las condiciones reales, ya que es muy dificil conocer todos los datos con

exactitud, por los maltiples factores que interviene.

CONTROL DE INVENTARIOS

Los mejoramientos en la administracion y el control del inventario son un
objetivo fundamental para las empresas que quieren controlar la inversion,
mejorar el flujo efectivo y aumentar la rentabilidad y la recuperacién de la

inversion.

Inventario: son las existencias de una pieza o recurso utilizado en una
organizacion. Un sistema de inventario es el conjunto de politicas y controles que
vigilan los niveles de inventario y determinan aquellos a mantener, el momento

en que es necesario reabastecerlo y que tan grandes deben ser los pedidos.

Propositos del Inventario:

Todas las empresas mantienen un suministro de inventario por las siguientes

razones:

1. Para mantener la independencia entre las operaciones. El suministro
de materiales en el centro de trabajo permite flexibilidad en las
operaciones. Por ejemplo, debido a que hay costos por crear una nueva
configuracion para la produccidn, este inventario permite a la gerencia
reducir el nimero de configuraciones. La independencia de las estaciones
de trabajo también es deseable en las lineas de ensamblaje. El tiempo
necesario para realizar operaciones idénticas varia de una unidad a otra.

Por lo tanto, lo mejor es tener un colchén de varias partes en la estacion de
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trabajo de modo que los tiempos de desempefia méas breves compensen los
tiempos de desempefio méas largos. De esta manera, la produccion
promedio puede ser muy estable.

Para cubrir la variacion en la demanda. Si la demanda del producto se
conoce con precisién, quiza sea posible (aunque no necesariamente
econdmico) producirlo en la cantidad exacta para cubrir la demanda. Sin
embargo, por lo regular, la demanda no se conoce por completo, y es
preciso tener inventarios de seguridad o de amortizacién para absorber la

variacion.

Para permitir flexibilidad en la programacion de la produccion. La
existencia de un inventario alivia la presién sobre el sistema de produccion
para tener listos los bienes. Esto provoca tiempos de entrega mas alejados,
lo que permite una planeacion de la produccion para tener un flujo mas
tranquilo y una operacién a mas bajo costo a través de una produccion de
lotes mas grandes. Por ejemplo, los altos costos de configuracién
favorecen la produccion de mayor cantidad de unidades una vez que se

realizé la configuracion.

Protegerse contra la variacion en el tiempo de entrega de la materia
prima. Al pedir material a un proveedor, pueden ocurrir demoras por
distintas razones: una variacion normal en el tiempo de envio, un faltante
del material en la planta del proveedor que da lugar a pedidos acumulados,
una huelga inesperada en la planta del proveedor o en una de las
compafiias que realizan el envio, un pedido perdido o un embarque de

material incorrecto o defectuoso.

Aprovechar los descuentos basados en el tamafio del pedido. Hay
costos relacionados con los pedidos: mano de obra, llamadas telefonicas,
captura, envio postal, etc. Por lo tanto, mientras mas grande sea el pedido,
la necesidad de otros pedidos se reduce. Asimismo, los costos de envio
favorecen los pedidos méas grandes; mientras mas grande sea el envio,

menor serda el costo unitario.
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Concepto de Inventario
Se deben explorar varios conceptos generales de los inventarios:

Demanda independiente. La demanda del mercado para los articulos de producto
final, como los bienes terminados y las piezas de servicio, es dirigida por factores
que son independientes de las decisiones de la empresa. Por lo general este tipo de
demanda proviene de pedidos relativamente uniformes de los clientes, que se

reciben en forma continua pero también aleatoria durante cualquier periodo.

Cant. Punto de

pedido

Figura 6. Esquema de la demanda independiente a lo largo un afio

Los prondsticos de demanda para estos articulos de demanda independiente suelen
ser proyecciones basadas en esquemas histéricos de demanda que calculan la tasa
promedio de uso, las tendencias de uso y el modelo de variacion en la demanda.
Esta suele hacer que el inventario disminuya hasta que se llega al punto de nuevo
pedido y luego se emite y recibe un pedido para reabastecer ese producto.

Demanda dependiente. En fabricacion, la demanda por materiales necesarios para
hacer bienes terminados depende de la demanda de los articulos de producto final.
Estos articulos dependientes de la demanda son materias primas, componentes y
sub-montajes de niveles inferiores, y dependen de la demanda por el articulo de

producto final.

Este tipo de demanda derivada por lo general es intermitente o dependiente,
porque sélo existe en el momento en el que se hace el siguiente nivel de montaje.
Los requisitos para las necesidades de material en los niveles inferiores dependen

del nivel inmediato superior y se pueden calcular con base en el montaje o la
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produccion del producto final. El inventario suele planificarse s6lo para cubrir

requisitos especificos de produccion.

E F M A M J J A S O N D
Figura 7. Esquema de la demanda dependiente a lo largo un afio

Tiempo de entrega. Un concepto esencial para la planificacion del inventario es el
tiempo de entrega o el tiempo que lleva reabastecer un articulo del inventario.

Representa cuanto tiempo lleva comprar o fabricar el articulo.

El tiempo de entrega esta compuesto por muchos elementos. El tiempo de entrega
de compra incluye el tiempo que lleva encontrar, pedir, recibir e ingresar articulos

en el inventario.

El tiempo de entrega de fabricacién agrega los elementos de tiempo de montaje,
de operacion, en cola y de movimiento o transito. Este tiempo es importante para
saber cuando hacer el pedido, para tener tiempo de hacer el pedido y recibir el

articulo.

El tiempo de entrega del producto puede variar con base en el tiempo de ciclo del
proceso Yy la estrategia de inventario de la empresa para poner el producto en el

mercado.

Estas estrategias de inventario comprenden la fabricacion para existencias, el
montaje sobre pedido, la fabricacion sobre pedido o el disefio de ingenieria sobre
pedido.

= Estrategia de fabricacién para existencias (MTS). Se fabrica el producto
terminado para almacenarlo y queda en las existencias a la espera del

pedido del cliente. Esta estrategia produce un tiempo de entrega corto y un
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TIEMPO [t
DE DISENO DE
INGENIERIA

nivel alto de servicio al cliente. Pero exige mejor planificacion de la
demanda del cliente con un nivel méas alto de inversion en el inventario

terminado.

Estrategia de montaje sobre pedido (ATO). En el inventario, las piezas
importantes o submontajes se planifican pero no se montan. El tiempo de
entrega y el servicio al cliente son buenos; pero se requiere una buena
planificacion de la demanda del cliente e inversién en inventario en

componentes para montaje.

TIEMPO DE ENTREGA  FABRICACION
. PARA
EXISTENCIAS

INVENTARIO

TIEMPO D NE G MONTAJE

SOBRE
PEDIDO

INVENTARIO

TIEMPO DE ENTREGA HEE s

T FABRICACION
INVENTARIO &=

SOBRE
PEDIDO

DISENO DE
INGENIERIA
SOBRE
PEDIDO

TIEMPO DE ENTREGA ACUMULATIVO

COMPRAR FABRICAR MONTAR
MATERIAL PIEZAS propucto | ENVIAR

Figura 8. Grafico de barras que muestra la relacién del tiempo de entrega con la estrategia del

inventario.

Estrategia de fabricacion sobre pedido (MTO). El producto terminado se
fabrica después de que se recibié el pedido del cliente. Permite que se
hagan pedidos especificos del cliente. Esta estrategia necesita un tiempo

de entrega mas largo pero menos inversién en el inventario.

Estrategia de disefio de ingenieria sobre pedido (ETO). El producto se
define, se disefia, se planifica y se produce para satisfacer los requisitos del
cliente. Esta estrategia demanda un tiempo de entrega mas largo pero casi

nada de inventario previo.
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Muchas empresas implementan mas de una de estas estrategias y a veces las
cuatro a la vez; es decir, diferentes estrategias para diferentes lineas de producto.
Una estrategia de planificacién de inventario bien hecha requiere que la empresa
comprenda el tiempo de entrega de produccion de cada producto y el tiempo de
entrega competitivo en el mercado, a fin de implementar la estrategia de
planificacion de inventario que maximizara la satisfaccion del cliente al mismo

tiempo que minimiza la inversion en inventario.
Tipos de Inventario

En una empresa normal hay muchos tipos de inventario y se clasifican y se
ubican de acuerdo con su propésito o uso. Un inventario que se relaciona
principalmente con un proceso de produccion se inscribe en tres categorias

principales.

Materias primas Trabajo en Bienes
(RM) proceso (WIP) terminados (FG)

Figura 9. Inventario en el proceso de produccion de fabricacion.

Materias primas. Las materias primas que compra una empresa vienen bajo
una forma que requiere un procesamiento o conversién futuros para que formen

parte de un producto.

Algunos ejemplos son las materias primas basicas para comenzar un proceso
de produccién (por ejemplo, hierro, petréleo crudo y madera) o materiales
procesados para uso general (por ejemplo, acero, madera procesada,
etcétera).Estos son materiales para realizar operaciones primarias y este inventario

esta ahi como proteccién contra las variaciones en el suministro.

Trabajo en proceso. Esto incluye todos los materiales de produccion que ya
tuvieron alguna operacion de fabricacion, procesamiento o conversién, pero que
todavia no estan terminados. Estan en proceso y este inventario es una proteccion

contra la variabilidad en este proceso.
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Otra categoria que puede considerarse como parte de este inventario se
denomina piezas terminadas; son piezas o componentes completos que se guardan
para usarlos en el montaje final de los productos. También se venden como piezas

de repuesto.

Bienes terminados. Esto cubre todos los productos completos o los bienes
terminados que se producen y se guardan, a la espera de su venta o envio a los

clientes finales.

El inventario de bienes terminados es una proteccion contra la variabilidad de
la demanda del cliente. Ademas de estas tres clasificaciones principales hay clases

de inventarios adicionales, que a menudo pueden estar ubicados en otros lugares.

Piezas de servicio. Las piezas que por lo general se llaman piezas de servicio,
piezas de repuesto o repuestos se usan para mantener el producto o el equipo que

la empresa vende o al que proporciona el servicio.

Este inventario se guarda en el lugar de produccion bajo la forma de piezas
terminadas, o se distribuye y se guarda en las ubicaciones de los distribuidores,
los lugares de servicio o en sitios muy relacionados con la reparacion o el

mantenimiento del producto final.

Distribucion. Tanto los bienes terminados como las piezas de servicio se
ubican, se depositan 0 se colocan en transito en almacenes que se encuentran en

toda la red de distribucion.

Estos incluyen los que son propiedad de la empresa y estan ubicados lejos de la
planta central de fabricacion en las oficinas de las sucursales, los depdsitos de la

empresa Yy los almacenes.

Comprenden los bienes enviados pero no recibidos o facturados por los
distribuidores, minoristas u otros clientes y las existencias en consignacion, o los
bienes que pertenecen al fabricante pero que estdn en posesion del futuro

vendedor en consignacion.
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Suministros. Los articulos que se usan para dar apoyo 0 mantener operaciones
tanto en la fabrica como en la oficina, pero que no se convierten en parte del
producto terminado, se clasifican con varios nombres, que incluyen los de
existencias generales y suministros de reparacion de mantenimiento y operativos
(MRO).

Comprenden los articulos almacenados por la empresa que no se usan en la
produccion, que se consumen en las operaciones de la planta o la oficina y que

son necesarios para mantener sus edificios o su equipo.

Son articulos para mantenimiento de la planta, reparacion de las maquinas, de
consumo para la planta y la produccion, suministros de oficina y otros. Suelen

considerarse gastos.

Todos estos inventarios deben administrarse y controlarse con el mismo
objetivo disciplinado de tener los materiales a disposicion mientras se minimiza la
inversion, a fin de lograr la eficiencia maxima en todas las &reas del proceso de

negocios.

¢Qué? ¢Cuanto? ;Cuando? Estas tres preguntas basicas que dirigen un
inventario se aplican a todas las categorias: materias primas, trabajo en proceso,

bienes terminados y otros.

% Qué pedir. Los prondsticos de los articulos de bienes terminados
determinan los pedidos de reabastecimiento para esos bienes
terminados. Estos pedidos determinan qué hay que fabricar. Luego,
esto se divide en cuales montajes, submontajes, componentes Yy
materias primas se necesitan para elaborar el producto. Estos requisitos
se identifican con una lista de piezas o una lista de materiales, las
cuales traducen los requerimientos de montaje en requerimientos de

materias primas.

% Cuénto pedir. El objetivo de decidir cuanto pedir sirve para

concentrarse en los gastos generales del material no s6lo en el costo
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mas bajo de compra, unidad o estandar para conseguir el menor costo
total del material. Esto demanda que se establezca el equilibrio mas

econdmico entre el costo de adquisicion y el de traslado.

++ Cuéando pedir. La pregunta que se plantea es, ;cuando se necesita? Los
pronosticos de cuando es necesario un articulo del inventario de bienes
terminados se utilizan para calcular el momento en que se necesitan los
montajes, sub-montajes, componentes y materias primas. Se usa la lista
de materiales y el tiempo de entrega de cada articulo para determinar
cuando haran falta los componentes, las materias primas o las compras

a fin de cumplir con la fecha final de produccion.
Costo de Inventarios

Cuando se considera el costo del inventario se debe mirar méas alla de lo obvio,

es decir, el costo de compra o costo estandar del material.

El inventario siempre tiene un costo de gastos generales, que cominmente se
Ilaman costos de existencias; estos gastos generales suelen ascender hasta 50%
del costo de compra y este total representa el costo total del material.

En otras palabras, los articulos que cuestan $1 de hecho pueden costar $1.50

cuando van al inventario.

Gastos generales
de material

1 000/0 Precio

Costo total del
150% material

Figura 10. Gréafico que representa los componentes del costo total del material
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Los gastos generales del material conforman un costo adicional que se agrega
y, por tanto, es desperdicio. Los mejoramientos en la administracion del
inventario deben concentrarse en la reduccion de los costos totales, que incluyen

estos costos de gastos generales del material.
Con el inventario se asocian ocho gastos generales principales:

1. Costos de adquisicion. Este gasto general administrativo incluye el costo
de pedir, obtener, comprar, recibir y otros similares. Los costos de

adquisicion pueden agregar 5% de costo al valor del inventario por afio.

2. Inspeccién. Esto incluye la inspeccion de la recepcién, la que se realiza
durante el proceso y la de bienes terminados. Los costos de inspeccion

pueden agregar otro 5% de costo al valor del inventario cada afo.

3. Almacenamiento. Este costo de existencias es obvio e incluye el costo de
almacenamiento y el espacio de almacén, la seguridad y los gastos de

almacenamiento relacionados, asi como los impuestos.

Los costos de almacenamiento pueden variar mucho, segun el tipo y la
cantidad del material y el inventario almacenado y el tipo de instalacion y
espacio requerido. En promedio, los costos de almacenamiento aportan al

menos otro 5% de costos al valor del material que se almacena cada afio.

4. Manejo. Todo el manejo, movimiento y transporte que conlleva el control
del inventario representa otro costo obvio. Incluye los salarios y los
beneficios del personal que trabaja en estas funciones y también todos los
sistemas de manejo de materiales y equipo que apoyan el trabajo que
realizan. Es normal que el manejo agregue otro 5% de costo al valor anual

del inventario.

5. Interés. El inventario se relaciona con uno de los activos mas versétiles de

la empresa: el dinero en efectivo. Debido a que los negocios tienen una
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cantidad limitada de capital de los duefios y los acreedores a su
disposicion, el capital invertido en inventario conlleva un costo definido;

es el costo de capital.

Este costo se calcula como el costo del dinero o la tasa de recuperacion
que se habria ganado al invertirlo en otra cosa, como en bonos del
gobierno o en acciones de alto valor. Los costos de interés calculados
sobre las estimaciones moderadas de lo que se espera que gane el capital si
se invierte bien agregan otro 10% de costo al valor del inventario por afio.

Obsolescencia. Todo negocio debe enfrentar en algin grado la cruda
realidad de la obsolescencia. Las piezas en existencias se vuelven
obsoletas porque hay un cambio en el modelo o un producto nuevo.

Esto es verdad en especial cuando se trata de un producto disefiado por
ingenieria o uno de alta tecnologia. Las necesidades no se pueden calcular
en forma precisa, ni siquiera con los sistemas computarizados mas
sofisticados. Las empresas bien administradas usan todo el tiempo el

excedente y el inventario obsoleto y disponen de él.

Una regla general es nunca mantener inventarios para los cuales no hay
necesidad inmediata. Por tanto, una parte del costo de inventario la
constituye una holgura para cubrir pérdidas por obsolescencia, que puede

ser en promedio de hasta 10% del valor anual del inventario.

Depreciacion. En términos contables, la depreciacion es la reduccion del
valor en un activo de capital que se basa en la edad o el uso, el cual a

menudo puede reflejar o no una pérdida real de valor.
Pero en el caso de los inventarios, la depreciacion se refiere al dafio y al

deterioro 0 a la pérdida debida al almacenamiento, al manejo, el clima, el

envejecimiento, la evaporacion o el encogimiento. La depreciacion varia
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con el tipo de inventario, pero lo normal es que represente un 5% de costo

del valor del inventario por afo.

8. Seguro. El seguro de un inventario es un costo directo variable porque
suele pagarse a una tasa directamente proporcional a su valor. Otro factor
que afecta el costo del seguro es el tipo de instalaciones y sistemas de
seguridad que se usan para almacenar el inventario. Los costos de seguro

promedian cerca de 5% del valor del material que se guarda cada afio.

Establecer la cantidad correcta a pedir a los proveedores o el tamafio de los
lotes en las instalaciones productivas de la empresa comprende la busqueda del
costo total minimo que resulta de los efectos combinados de estos costos

individuales.

Entonces, pedir, mantener y controlar un inventario es costoso, como puede
verse. Si se suman todos los costos de existencias o los costos de gastos generales

de material:

Costo de gastos generales del material

Porcentaje Anual

Adquisicién 5
Inspeccion 5
Almacenamiento 5
Manejo 5
Interés 10
Obsolescencia 10
Depreciacion 5
Seguro 5
Total de costos de gatos generales 50

Tabla 1. Costo de gastos generales del material

Estos elementos deben calcularse y analizarse con precision a fin de controlar el

costo total del material de todos los inventarios.
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Estructura de costos de inventarios

Muchos problemas de decision de inventarios pueden resolverse empleando
Criterios Econémicos. Sin embargo, uno de los prerrequisitos mas importantes

para aplicar un criterio econdémico es tener una Estructura de Costos adecuada.

Muchas de estas estructuras de costos involucran alguno o todos de los 4 tipos
de costos siguientes:

a. Costo unitario del articulo (C): es el costo derivado de comprar o

producir los articulos individuales de inventarios. Su unidad de medida es
($/unidad).

b. Costos de ordenar o pedir (S): es el costo relacionado a la adquisicion de

un grupo o lote de articulos, también se dice que es el costo de las acciones

necesaria para realizar una nueva compra.

Este costo de pedir no depende del nimero de articulos que tenga el lote
respectivo, sino que esta asociado a las actividades de hacer el pedido si
es desde el punto de vista de comprar, o de los costos de transformar el
sistema (costos de set up) y adecuarlo a la fabricacion de un nuevo lote o
corrida de produccion. Su unidad de medida es ($/orden).

c. Costos de mantener o poseer inventarios (h): este costo estd asociado a la

permanencia del articulo durante un periodo de tiempo. Su valoracién se
determina en funcién del tiempo almacenado y del valor del bien

involucrado.

Por lo tanto, el costo de mantener, involucra aspectos tales como:

= Costo de capital.
= Costo de almacenamiento.

= Costo de obsolescencia y pérdida.
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d. Costos de inexistencia (W): son los costos que reflejan las consecuencias

de quedarse sin material en un determinado momento. Su unidad de
medida es ($/unidad).

Entre estos costos podemos indicar:

» Falta de materia prima (debido a paro de la produccion, mano de obra
ociosa, etc...).

= Falta de productos terminados (perdida por no ventas, necesidad de
subcontratacion, pérdida de prestigio frente a clientes, etc...).

= Falta de repuestos.

Su unidad de medida es ($/unidad).
M¢étodos de control de los de control de los inventarios
Clasificaciéon ABC

En cada empresa se utilizan diferentes productos, cada uno de ellos con sus
propias caracteristicas, por lo tanto, cada uno de ellos necesita de un manejo
particular, dependiendo de su importancia en los procesos de la compafiia y de las
posibilidades de adquisicion. El pensar que todos los productos se deben controlar
de la misma manera, es una vision limitada de la realidad, que implica desgaste y

sobrecostos innecesarios.

-

Porcentaje de
costos

-
Porcentaje de

productos

Figura 11. Clasificacién ABC
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El analisis ABC es una manera de clasificar los productos de acuerdo a
criterios preestablecidos, la mayor parte de los textos que manejan este tema,
toman como criterio el valor de los inventarios y dan porcentajes relativamente

arbitrarios para hacer esta clasificacion.

Por ejemplo, el 10% de los productos representan el 60% de las compras de la
empresa por lo tanto esta es la zona A, un 40% de los productos el 30%, que
serian los que estan ubicados en la zona B, el resto (50% de los productos y 10%
de las compras) son productos C.

Los valores anteriores son arbitrarios, cada empresa tiene sus particularidades,
si alguien decide utilizar este criterio debe ser consciente de las realidades de su
empresa. Se debe pensar no solo en los costos, es importante ver otros criterios, lo

que es sin duda la principal dificultad en este tipo de analisis.

Modelo de cantidad econémica de pedido.

Este modelo parte de una serie de supuestos fuertes, los cuales se van
suavizando a medida que se avanza en la teoria, sin embargo sus aplicaciones y
utilidad son importantes y los desarrollos posteriores que ha permitido, lo hacen
un punto de referencia obligado en todos los campos donde se hable de

inventarios.

Por eso no es extrafio encontrar menciones a este modelo en maltiples libros de
costos, de administracién de operaciones, de logistica, de calculo y de otros temas.
Los supuestos sobre los que este modelo se construye son:

= Lademanda se conoce con certidumbre y es constante.

= Los costos relacionados con el modelo permanecen constantes.
= La cantidad de pedido por orden es la misma.

= El pedido se recibe en el momento que se ordena.

= Elinventario se restablece en el momento en que se agota.

= El proveedor nos surte las cantidades solicitadas en un solo lote.

= Se considera un horizonte infinito y continuo en el tiempo.
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El comportamiento de este modelo se aprecia facilmente en la siguiente grafica

Cantidad

Tiempo

Figura 12. Modelo de cantidad econémica de pedido

Para poder tomar una decisién sobre: la altura del triangulo (cantidad de
pedido), el nimero de triangulos (nimeros de pedidos en el periodo), la base del
tridngulo (tiempo entre pedidos) y conocer el valor asociado con estas decisiones

es necesarios conocer los siguientes datos:

Demanda, normalmente se trabaja anual, aunque el modelo permite otros

manejos, se calcula a partir de los presupuestos de la empresa.

Costo de pedido, este se genera cada vez que la compafiia efectia una compra,
en su calculo debe involucrarse desde el tiempo que se toma para efectuar el
pedido, hasta los gastos de transporte y recepcion de la mercancia, sin olvidar
incluir los gastos administrativos pertinentes al pago de la factura.

Costo de mantenimiento (conservacién), este nos indica cuanto vale tener la
unidad de inventario en bodega, debe tenerse en cuenta desde el costo del dinero,
hasta los seguros en caso de tenerlos, el de la bodega y el del personal que maneja
los inventarios, este costo se debe dar en la misma unidad de tiempo en que se

estima la demanda.

La parte compleja del modelo es precisamente la definicion de los costos
anteriores, si se calculan objetivamente el modelo da unos resultados validos asi
no sean absolutamente exactos, el objetivo del modelo no es minimizar uno de
estos costos, ya que su comportamiento es inverso y en caso de minimizar uno
solo de ellos, el otro se dispara por lo que los costos asociados seran mas altos, lo

importante es minimizar la suma de los costos de pedir y de mantener , lo que se
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conoce con el nombre de costo asociado, en la siguiente grafica observamos como
dicho costo en los valores cercanos al minimo, no cambia considerablemente, sin
embargo si nos alejamos de este los costos pueden incrementarse de forma
importante, por lo que la idea consiste en pedir un valor muy cercano a la cantidad

econdmica de pedido.

= 15aC1adn
E z Cagto de
(- —] . AlMACENamemo
2 E ;
- ]
o :
/A‘ T— preparacién
- -
Cantidad Gptima CANTIDAD DE
de pedido FEDIDND

Figura 13. Relacion Costo-Cantidad

La simbologia que se va a utilizar es una de las tantas existentes, en caso de
que se consulte a alguno de los autores citados 0 a otros es posible encontrar
simbolos diferentes, esto no es problema lo importante es tener claros los

elementos conceptuales.

D: Demanda

e Co: Costo de pedido

e Cc: Costo de conservacion

e Q*: Cantidad econémica de pedido

e N: Numero de pedidos

e Tc: Tiempo entre pedidos

e CA: Costo asociado a la politica de inventarios

e CT: Costo total, involucra valor de los articulos y el costo asociado.

Calculando las primeras tres variables los demas valores quedan automaticamente
dados, la demostracion del porque se utilizan las formulas siguientes proviene del

calculo diferencial:
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El modelo de lote econdmico supone el uso del sistema de revision continua

(esté clasificado como un modelo de inventario de revision continua).

Segun el modelo, el nivel de inventario bajard hasta 0 en el mismo instante en
que ocurre la entrega. Esto es solo una aproximacion de como operan la mayoria

de los sistemas reales de inventario.
Determinacion del punto de reorden

Como transcurre algin tiempo antes de recibirse el inventario ordenado, el
director de finanzas debe hacer el pedido antes de que se agote el presente
inventario considerando el nimero de dias necesarios para que el proveedor reciba
y procese la solicitud, asi como el tiempo en que los articulos estarén en transito.
El punto de reorden es el nivel de inventario que determina el momento en que se

debe colocar una nueva orden.

4 [Nivel de inventario

Cantidzd 2 ordenar

Tiempo
de entrega

L

Chrden Chrden
realizada entregada tiempo

Figura 14. Determinacion del punto de reorden
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Punto de reorden = plazo de tiempo x consumo semanal — mercancia en transito

= Cantidad a ordenar: namero de unidades de un producto que se adquiere,
mediante compra o fabricacién, para reabastecer el inventario

= Tiempo de entrega: cantidad de tiempo entre la colocacion de una orden
y su recepcion.

= Punto de reorden: se define como la cantidad de materiales necesarios
para satisfacer la demanda que se genera durante el tempo de anticipacion,
mas las existencias de seguridad.

El punto de reorden se acostumbra a manejar en las empresas industriales, que
consiste en la existencia de una sefial al departamento encargado de colocar los
pedidos, indicando que las existencias de determinado material o articulo han

llegado a cierto nivel y que debe hacerse un nuevo pedido.

Existen muchas formas de marcar el punto de reorden, que van desde, una
sefial, papel, tarjeta, o una requisicion colocada en los casilleros de existencias o
en pilas de costales, y las mismas indican, que debe hacerse un nuevo pedido,
hasta las formas mas sofisticadas como lo es llevar las existencias del inventario a

través de programas de computadora.
Algunas herramientas de este control de inventarios son:

La requisicion viajera: El objetivo de esta es el ahorrar mucho trabajo
administrativo, pues de antemano se fijaron puntos de control y aprobacion para
que por este medio se finquen nuevos pedidos de compras y que no lleguen a

faltar materiales o articulos de los inventarios en las empresas.

Existen dos sistemas basicos que se usan la requisicidn viajera para reponer las

existencias, éstos son:

e Ordenes o pedidos fijos. En éste el objetivo es poner la orden cuando la
cantidad en existencia es justamente suficiente para cubrir la demanda
maxima que puede haber durante el tiempo que pasa en llegar el nuevo

pedido al almacén.
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e Resurtidos periddicos. Este sistema es muy popular, en la mayoria de los
casos cuando se tiene establecido el control de inventarios perpetuo. La

idea principal de este sistema es conocer las existencias
Analisis Integral del Costo-Beneficio

Inversidon necesaria o financiamiento: El inventario se considera una inversiéon

en el sentido de que obliga a la empresa a darle uso racional a su dinero.
Inventario promedio = Costo de lo vendido / rotacién del inventario
Hipotesis

Con el disefio de un plan de requerimiento de materiales se lograra controlar
los inventarios en la produccion de sandalias en la Empresa de Calzado
“VECACHI”.

Sefialamiento de variables
Variable independiente
Plan de Requerimiento de Materiales.
Variable dependiente

Control de Inventario en la Empresa de Calzado “VECACHI”

59



CAPITULO 111
METODOLOGIA
Modalidad de Investigacion
De Campo

En el proyecto de investigacion se utiliz6 la modalidad de investigacion de
campo, porque se acudié al lugar en el que se presenté el problema, estableciendo
una interaccién entre los objetivos de estudio y la realidad, evidenciando

directamente las causas reales que provocaban el problema.
Bibliografica — Documental

Se utiliz6 esta modalidad ya que se utilizaron libros, revistas e internet como
fuentes de informacion, sustentando de mejor manera lo desarrollado en este

proyecto.
Nivel o Tipo de investigacion
Cuantitativo

La investigacion que se realiz6 tuvo un enfoque cuantitativo, la cual nos
permitié observar la situacion real de la empresa, permitiéndonos encontrar los
fendmenos que causaban el problema. Los datos que se obtuvieron ayudaron a
encontrar las respuestas objetivas, necesarias y confiables que me orientaron a la

solucion del problema.
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Descriptivo

Se utiliz6 el nivel de investigacién de tipo Descriptivo, registrando, analizando
e interpretando de manera sistematica los medios y procesos que son necesarios
para realizar una adecuada planeacion de requerimiento de materiales, ademas

como se debe llevar un correcto manejo de inventarios.
Poblacion y Muestra
Poblacion

Para el desarrollo del presente proyecto se trabajo con las siguientes personas,

las cuales nos proporcionaron la informacién necesaria:

Z
)

PERSONAL CANTIDAD

Asistente de Compras 1

Jefe de Produccion

Bodeguero

Ayudante de bodega

Operarios de la seccion de corte

Operaros de la seccion de aparado

Operarios de la seccion de montaje

o N o g & w|l N e
o o o N | Rl -

Operarios de la seccion de terminado
TOTAL o5

Tabla 2. Lista de la Poblacion seleccionada

El total de la poblacion fue de 25 personas.
Muestra

La poblacion para el presente proyecto de investigacion fue pequefia entonces

la muestra fue igual a la poblacién.
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Variable: Plan de Requerimiento de Materiales.

Operacionalizacion de la Variable Independiente

ABSTRACTO CONCRETO
Conceptualizacion Dimension Indicadores items Basicos Técnicas e Instrumentos
Programa  Maestro | Funcionamiento | ;Coémo realiza la programacion de | Entrevista

Sistema de planificacion de
componentes de fabricacion
que mediante un conjunto
de procedimientos
I6gicamente  relacionados,
traduce  un  programa
maestro en  necesidades
reales de componentes con

fechas y cantidades

de Produccién

Gestion de Stock

Planificacion

materiales

de

Caracteristicas

Componentes

Funcionalidades

la produccion en la empresa?

¢Como calcular es Stock para la
produccién?

(Como realiza el calculo de
requerimientos de materiales para
la produccion?
¢Contiene  la  explosion  de
materiales los elementos necesarios
para fabricar las sandalias?

¢Cudl es la demanda del producto?

Guia de entrevista

Entrevista
Guia de entrevista

Entrevista
Guia de entrevista
Encuesta

Cuestionario

Tabla 3. Operacionalizacion de la Variable Independiente

Elaborado por: Sandra Laura
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Operacionalizacion de la Variable Dependiente

Variable: Control de Inventarios.
ABSTRACTO CONCRETO
Conceptualizacion Dimension Indicadores Items Basicos Técnicas e Instrumentos
Politicas de Eficiente politica | ¢Cudl es la politica de inventarios Entrevista
inventarios de inventarios de la empresa? Guia de entrevista
El control de inventario
consiste en mantener Inventarios Modelos ¢QuEé tipo de inventario utiliza la Entrevista
disponibles todos los bienes empresa? Guia de entrevista
necesarios al momento de
requerir su uso o venta, Estructura de Tipos ¢El tiempo de entrega de los Encuesta

basados en politicas que
permitan decidir cudndo y en
cuanto reabastecer el

inventario.

costos de

inventarios.

materiales son los adecuados?
¢La cantidad de material que se le
proporcionan para la fabricacion
son las necesarias?

¢Cual es los costos de mantener o

poseer inventarios?

Cuestionario

Entrevista

Guia de entrevista

Tabla 4. Operacionalizacion de la Variable Dependiente

Elaborado por: Sandra Laura




Recoleccién de Informacion

Las técnicas que se emplearon para la recoleccién de la informacion durante la

investigacion fueron la encuesta y la entrevista.

Encuesta: fue dirigida hacia las personas de produccion: corte, aparado,
montaje y terminado, asi también al ayudante de bodega. El instrumento que se

utilizé fue un cuestionario con preguntas cerradas.

Entrevista: fue dirigida hacia la Asistente de Compras, Jefe de Produccion, y
el Bodeguero, el instrumento que se utilizo fue una guia de entrevistas, el cual

permitio recolectar informacidn importante para el proyecto.

Para este trabajo de investigacién también se aplicé la técnica de la
observacion directa en donde se consiguié evidenciar y visualizar de cerca la
problematica que acarrea el area de bodega, por no poseer una planeacion de

requerimiento de materiales adecuado.
Procesamiento de la Informacion

Una vez que se realizd las encuestas se procedid a realizar las siguientes

actividades:

> Revision de la informacién recogida
> Tabulacion de la encuesta.
> Manejo de la informacion.

» Anélisis de la informacion.
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CAPITULO IV
ANALISIS E INTERPRETACION DE RESULTADOS

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

resolverlo de una manera eficaz .

Con la ayuda de programas utilitarios como Microsoft Office Excel, los datos
se presentan por medio de un grafico circular, en los que claramente se pueden

evidenciar la distribucién de las respuestas presentadas.

Mediante la observacién directa se pudo apreciar la forma inadecuada de emitir
o recibir la materia prima, asi también se observo que el control de inventarios
que se lleva a cabo en la empresa es de forma fisica, pero esta se lo realiza de una
manera incorrecta, ocasionando falencias al momento de requerir de este tipo de

informacion.

La observacion directa y a la entrevista aplicada a la empresa también garantiza
y fortalecen los resultados de esta investigacion.

Total de la muestra: 25 empleados.
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Encuesta al personal

Pregunta 1. La frecuencia con que realiza la elaboracion de sandalias es:

Tabla 5. Elaboracion del producto

Escala Frecuencia | Porcentaje %
Alta 16 64
Media 9 36
Baja 0 0
Total 25 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Sandra Laura

Figura 15. Elaboracion del producto

HAlta 4 Media Baja

0%

Interpretacion:

El 64% del personal encuestado expresa que la frecuencia con que se elabora el
producto es alta y un 36% manifiesta que es media.

Anadlisis:

Los resultados obtenidos manifiestan que la demanda del producto en la
empresa es alta siendo una de las lineas mas solicitadas por los clientes

considerandose asi una produccién consecutiva de este producto.
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Pregunta 2. La explosion de materiales contiene el material necesario para

elaborar el producto:

Tabla 6. Explosién de materiales

Escala Frecuencia | Porcentaje %
Si 6 24
No 19 76
Total 25 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Sandra Laura

Figura 16. Explosién de materiales

4Si “No

24%

76%

Interpretacion:

El 24% del personal encuestado considera que si se detalla todo el material
necesario en la explosion de materiales mientras que un 76% considera lo

contrario.
Anadlisis:

Mediante los datos recolectados podemos interpretar que existe inconvenientes
en la explosion de materiales, tanto en el detalle del material como en la cantidad
necesaria para la elaboracion del producto; siendo este un factor importante para

el calculo del consumo de la orden de produccion.
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Pregunta 3. Tiene los materiales necesarios para efectuar su trabajo:

Tabla 7. Material necesario

Escala Frecuencia | Porcentaje %
Si 10 40
No 15 60
Total 25 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Sandra Laura

Figura 17. Material necesario

4 Sj ENo

Interpretacion:

El 40% del personal encuestado expreso que tiene todo el material necesario
para efectuar su trabajo mientras que el 60% considera que no tiene lo necesario
para realizar satisfactoriamente su trabajo.

Anadlisis:

Mediante estos resultados podemos deducir que la bodega no proporciona todo
lo necesario para que el area de produccion realice su trabajo de una manera

eficaz siendo este un factor que afecta el desempefio de los trabajadores.
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Pregunta 4. Le proporcionan a tiempo las herramientas y materia prima para

realizar su trabajo:

Tabla 8. Tiempo de entrega

Escala Frecuencia | Porcentaje %
Si 9 36
No 16 64
Total 25 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Sandra Laura

Figura 18. Tiempo de entrega

HESi HENo

Interpretacion:

El 36% del personal encuestado opina que si se entregan a tiempo las
herramientas y materiales para elaborar el producto, mientras que un 64%

manifesté lo contrario.
Anadlisis:

Los resultados manifiestan que la bodega no proporciona a tiempo la materia
prima a los trabajadores ocasionando retrasos en la produccion y molestia a los
empleados que continuamente tienen que acercarse a solicitar el material a la

bodega.
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Pregunta 5. La escases de la materia prima provoca retrasos en la produccion:

Tabla 9. Escases de materia prima

Escala Frecuencia | Porcentaje %
Si 20 80
No 5 20
Total 25 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Sandra Laura

Figura 19. Escases de materia prima

HSi HNo

20%

Interpretacion:

El 80% del personal encuestado afirma que existen retrasos por causa de los
escases de materia prima mientras que un 20% manifestd que esto no afecta en

nada en la produccion.
Anélisis:

Los datos expuestos por los encuestados revelan que la escases de materia
prima es uno de los factores principales que influyen en el retraso de la
produccion, el no adquirir a tiempo la materia prima para elaborar las ordenes de
produccion con llevan a este tipo de inconveniente que presenta la empresa

ocasionando desprestigio a la misma.
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Pregunta 6. La frecuencia con la que se escasea el material es:

Tabla 10. Frecuencia de escases

Escala Frecuencia | Porcentaje %
Alta 15 60
Media 8 32
Baja 2 8
Total 25 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Sandra Laura

Figura 20. Frecuencia de escases

HAlta = Media 4Baja

Interpretacion:

El 60% del personal encuestado opina que es alta la frecuencia con que se
escasea la materia prima en la bodega, un 32% expreso que rara vez se escaza el

material y un 8% manifest6é que es baja la frecuencia de escases del material.
Anélisis:

Estos datos revelan que existen inconvenientes con los pedidos de materia
prima tanto por descuido de los trabajadores que se relacionan con la bodega, al
no pedir los materiales o por incumplimiento por parte de los proveedores, tanto
en tiempo, cantidad y calidad de los productos de los pedidos realizados.
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Pregunta 7. Después de utilizar el material, el sobrante es:

Tabla 11. Material sobrante

Escala Frecuencia | Porcentaje %
Mucho 9 36
Poco 13 52
Nada 3 12
Total 25 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Sandra Laura

Figura 21. Material sobrante

M Mucho EPoco HNada

N

Interpretacion:

El 36% del personal encuestado manifesto que es considerable el material que
le sobra después de realizar el trabajo, el 52% opino que existe sobrante pero en
cantidades pequefias y un 12% expreso que no existe materiales sobrantes.

Anadlisis:

Mediante estos resultados podemos interpretar que el despacho del material no
es el adecuado, ya que existen sobrantes del material despachado ocasionando

costos de poseer inventario y fallos en los pedidos de materia prima.
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Pregunta 8. Se siente satisfecho con el desempefio de la bodega:

Tabla 12. Bodega

Escala Frecuencia | Porcentaje %
Si 8 32
No 17 68
Total 25 100

Fuente: Encuesta
Elaborado por: Sandra Laura

Figura 22. Bodega

HSi HENo

Interpretacion:

El 32% del personal encuestado se siente conforme con el trabajo de la bodega

mientras que el 68% del mismo se siente inconforme con el desempefio que esta

realiza.
Anadlisis:

Estos resultados nos revelan que existen muchos inconvenientes dentro de la
bodega, el no poseer una politica de inventarios, el calculo inadecuado del
consumo de las drdenes de produccion, el desinterés de los trabajadores al
momento de realizar el inventario fisico son los factores que afectan en el

desempefio de la bodega.
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Pregunta 9. El tiempo de entrega de los pedidos es:

Tabla 13. Entrega de pedidos

Escala Frecuencia | Porcentaje %
Cumplidos 11 44
Incumplidos 14 56
Total 25 100

Fuente: Encuesta

Elaborado por: Sandra Laura

Figura. 23. Entrega de pedidos

i Cumplidos

® Incumplidos

Interpretacion:

El 44% del personal encuestado expreso que los pedidos se entregan a tiempo

mientras que el 56% manifestd que existen retrasos para la entrega de los

productos terminados.

Analisis:

Con los datos obtenidos podemos interpretar que existen varios factores que
influyen en el incumplimiento de la entrega de los pedidos de produccion, estos
factores son la causa de no poseer un plan maestro de produccion que ayude a una

organizacion correcta de la elaboracion de cada una de las 6rdenes de produccion

adquiridas por la empresa.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

La forma de como se elabora la explosion de materiales por parte de la
empresa es inadecuada, existiendo cantidades inexactas de los materiales a
ser utilizados (faltantes o sobrantes) o inexistencia del mismo, siendo esto
un factor influyente en el célculo del consumo de la orden de produccion

provocando asi fallos en los inventarios de la empresa.

La escases de la materia prima es provocado por varios factores, siendo
uno de ellos la emision de ordenes de compras, existe este inconveniente
por descuido de los trabajadores que se relacionan con la bodega, al no
pedir los materiales o por incumplimiento por parte de los proveedores,
tanto en tiempo, cantidad y calidad de los productos que se hayan

solicitado.

Los inconvenientes existentes en la bodega son consecuencia de no poseer
a tiempo lo necesario de materia prima para elaborar las érdenes de
produccion, provocando molestia en los trabajadores que continuamente se
acercan a pedir el material asi como también retrasos en los pedidos del

producto.

El no poseer un plan maestro de produccién que ayude a elaborar
correctamente las 6rdenes de produccion y una politica de inventario que
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promueva a la obtencion de cantidades exactas de los distintos materiales,

provocan aquellos inconvenientes mencionados anteriormente.

Recomendaciones

Elaborar una explosion de materiales el cual contenga lo necesario para la
fabricacion de los productos, es decir que conste tanto la cantidad como el
material necesario para la producciébn mejorando asi al calculo del

consumo de las 6rdenes de produccion.

Establecer un stock adecuado el cual permita el desenvolvimiento normal
de la bodega, tomando en cuenta el tiempo de entrega de los nuevos
pedidos de la materia prima para evitar escases de los mismos, asi como

también abundancia innecesaria de los materiales.

Capacitar a los trabajadores para que puedan proporcionar a tiempo y en
cantidades exactas los materiales hacia el area de produccion para evitar
sobrantes de los materiales despachados. También es necesario
capacitarlos para que puedan solicitar los materiales faltantes en un

momento adecuado y no cuando ellos lo crean conveniente.

Es necesario elaborar un plan de requerimiento de materiales el cual ayude
a identificar el momento adecuado en el cual se requiera la materia prima

mejorando asi el flujo del mismo.

Es necesario elaborar un plan maestro de produccion el cual ayude a
coordinar la ordenes produccién que van a hacer elaboradas asi como
también una politica de inventarios que promueva a la obtencion de datos

exactos de inventarios.
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CAPITULO VI
PROPUESTA
Datos Informativos
Tema de la propuesta

“Plan de requerimiento de materiales para el control de inventario de la

produccion de sandalias en la empresa VECACHI”
Ubicacion

* PROVINCIA: Tungurahua

«» CANTON: Ambato

« PARROQUIA: Izamba

% DIRECCION: Parque Industrial 1°* Etapa Calle 2 Bodega 8C
<+ LUGAR: Calzado “VECACHI”

« TELEFONO: (593) 32451177 — (593) 32854968

Tutor
+ Ing. Christian Marifio
Autor

+«+ Sandra Maribel Laura Guangasi
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Antecedentes de la Propuesta

Una vez realizada la investigacion sobre la forma actual de adquisicion de
materia prima de la Empresa “VECACHI”, se pudo determinar que es necesario
disefiar un plan de requerimiento de materiales, el cual proporcione los elementos

y las cantidades exactas necesarias para la elaboracion del producto.

La lista de materiales realizada por la empresa no contiene lo necesario para la
elaboracion del producto ya que existen cantidades inexactas de los materiales a
ser utilizados (faltantes o sobrantes) o inexistencia de los mismos, provocando
calculos erroneos en el consumo de la orden de produccién, induciendo asi a que

existan fallos en los inventarios realizados.

Son varios los factores que inciden para que la bodega de la empresa no
funcione de una manera eficaz, siendo uno de ellos el mas importante, el no tener

a tiempo la materia prima para que pueda ser despachada al area de produccion.

Esto ocurre porque existen inconvenientes en las 6rdenes de compras que se
realizan de la materia prima, al no solicitar lo necesario para la produccion.
También por descuido de los trabajadores que se relacionan con la bodega, al no
solicitar los materiales faltantes o realizar mal los inventarios, también suele
ocurrir el incumplimiento por parte de los proveedores, tanto en tiempo, cantidad

y calidad de los productos que se hayan solicitado.

Son varias las partes afectadas por estos inconvenientes, como los trabajadores
que constantemente se tienen que acercar a la bodega a solicitar el material,
también el area de produccion al enfrentarse a retrasos en la elaboracion del

producto.

Las ordenes de compras que se realizan en demasia también son uno de los
inconvenientes que presenta la empresa, ya que el material se encuentra en reposo
y ocasiona altos indices de inventarios, provocando asi que se haya efectuado una

mala inversion en las compras de la materia prima.
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Justificacion

En un mundo competitivo en el cual nos desenvolvemos es importante seguir
un modelo sistémico evolutivo con base cientifica, para lograr continuidad y
adaptacion. La dinamica actual del mundo demanda que las organizaciones se
integren como sistemas proactivos y con modelos estadisticos que se adelanten a

situaciones futuras.

La planeacién de requerimiento de materiales es un sistema de planificacion
de la produccion y gestion de stock, brindando un enfoque mas efectivo, sensible
y disciplinado que ayuda a determinar los requerimientos de materiales de la

empresa.

Uno de los principales beneficios que ofrece este sistema es que conoceremos
con exactitud los materiales necesarios para la elaboracion del producto, asi como
también la cantidad requerida para el proceso y el tiempo en el cual se deben
emitir las 6rdenes de compra, asi como también la recepcion de la materia prima,

logrando tener éstos siempre disponibles para el area de produccion.

Ademas se evitara tener grandes cantidades de materiales almacenados en una
bodega sin que estos representen rentabilidad a la empresa, sin embargo lo que
representarian son gastos de mantenimiento para la organizacion, o en otro caso se
evitaria que existan interrupciones del flujo en la cadena productiva por falta de

materia prima.

Con este sistema podemos lograr que la empresa no realice inversiones
inadecuadas en la compra de materiales, ya que se conocera la informacién
necesaria para emitir las 6rdenes de compras, logrando asi la satisfaccion tanto de

los clientes internos como de los externos.

Esta filosofia de trabajo ayudara a la empresa a ser mas competitiva, ya que se
mejorara la forma de adquisicién de la materia prima y por ende se podra
disminuir los niveles de inventarios realizados, provocando asi que cualquier

inversion efectuada sea productiva para la organizacion.
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Objetivos

General:

+«+ Elaborar un manual para el desarrollo de un plan de requerimiento de
materiales para el control de inventario de la produccién de sandalias en
la empresa “VECACHI”.

Especificos:

+ Realizar el diagrama de procesos de los modelos seleccionados.

¢ Detallar los materiales utilizados en la elaboracién de las sandalias
seleccionadas.

+«»+ Elaborar la estructura del producto, por niveles.

+ Realizar la hoja de célculo del plan de requerimiento de materiales
para las sandalias seleccionadas.

+«»+ Efectuar un cuadro de resumen por cada modelo.
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Anadlisis de Factibilidad
Factibilidad Politica

El proyecto tiene factibilidad politica porque cumple todos los reglamentos
internos de la empresa VECACHI, ayudando a mejorar el cumplimiento de los
pedidos realizados por los clientes, asi también permitiendo optimizar los espacios
fisicos de la bodega de almacenamiento de materia prima de dicha empresa.

Factibilidad Tecnoldgica

Desde el punto de vista tecnoldgico la propuesta es factible porque optimizara el
uso de los equipos y maquinarias que se necesitan para el proceso de produccion

de sandalias, ya que se organizara adecuadamente la utilizacion de los mismos.
Factibilidad Organizacional

Es factible organizacionalmente porque todas las aéreas relacionadas con la
produccion van estar en constante comunicacion y se desarrollara un mejor

ambiente de trabajo.
Factibilidad Ambiental

Se cumple la factibilidad ambiental porque al aplicar este sistema se lograra
controlar los desperdicios que se producen en la produccién de sandalias ya que se
llevara un control estricto de las cantidades adecuadas que se deben utilizar en

cada proceso.
Factibilidad Econdmico-financiera

La propuesta de un plan de requerimiento de materiales si es factible desde el
punto de vista econdmico, porque no se necesita ninguna inversion para poner en
marcha este proyecto. Pero también es factible econdbmicamente porque permitird
ahorrar dinero al realizar adecuadamente las compras de materia prima sin ser

necesaria mayor inversion en estas.
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Fundamentacién Cientifica — Técnica
PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
Definiciones y conceptos.

Los conceptos clave usados para determinar la Planificacion de requerimiento

de materiales son:

= Tamafio del Lote

= Tiempo de entrega o “Lead time”
= Stock

= Inventario de Seguridad

= Asignados

= Codigo de Nivel Inferior

= Identificacion

=  Periodos
TAMANO DE LOTE

El objetivo de esta funcion es agrupar los requerimientos netos en lotes
econdmicamente eficientes para la planta o el proveedor. Algunas de las reglas y

algoritmos que se utilizan para definir lotes son:

= Lote por lote: cada requerimiento neto es un lote.

= Periodo de orden fijo (fixed order period-FOP): agrupa los
requerimientos de un periodo fijo (hay que definir dicho periodo).

» Cantidad fija: utiliza EOQ o alguna variacién del modelo para calcular un
lote 6ptimo y ajustar los requerimientos netos ha dicho lote.

TIEMPO DE ENTREGA “LEAD TIME”.

El tiempo de entrega o “Lead time” es el tiempo que se tarda en producir o
comprar los componentes del producto. En la fabricacion el “lead time” depende

en el tiempo de establecimiento de produccidn, el tamafio de los lotes, realizacion
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de las operaciones de fabricacion por parte de las maquinas, los retrasos y asi
sucesivamente. El “lead time” de una compra es el tiempo que pasa desde que se
encargamos el pedido con un vendedor hasta recibirlo.

Sabemos por la formacion de las partes y gran parte de las necesidades netas,
cuantos de estos componentes (subcomponentes y tipos de materiales) son
necesarios para una deseada cantidad final y un producto final.

La informacion de la secuencia en que se realizan las operaciones de
determinacion del tamafio del lote, y la cantidad de tiempo que se tarda para
realizar estas operaciones, son necesarias para planificar los componentes del

producto.

La fabricacion 6 compra de los componentes debe ser realizada antes del final
de la planificacién del tiempo para asegurar la viabilidad de la unién de los
subcomponentes a los correspondientes componentes de un nivel superior en un

tiempo deseable.

Asi, por ejemplo, si debemos tener producidas X unidades de un determinado
componente en un periodo concreto de la produccion (necesidades netas),
deberemos empezar a producirlo en un tiempo antes, esto lo determina el “lead
time” del componente y dentro del inventario, al momento de inicio de
produccion de dicho componente y como ya hemos visto, se le llama orden
planeada.

STOCK

Los términos de stock, inventarios o existencias, se utilizan para referirse a los
articulos que permanecen almacenados en la empresa a la espera de una posterior
utilizacién. Son recursos ociosos que tienen un valor econdmico y que estan

pendientes de ser vendidos o empleados en el proceso productivo.

La inmensa mayoria de las empresas tienen articulos o recursos que no estan
siendo utilizados actualmente, pero que se espera poder emplearlos en un futuro

inmediato.
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La visién que se tiene del stock en las empresas es funcion de la perspectiva

funcional de la persona que lo analiza. Veamos algunas de ellas:

= Desde Ventas y Marketing se suele pretender que el stock sea tan alto
como sea posible para evitar roturas y proporcionar un nivel de servicio

del 100% al mercado.

= Los responsables de Gestion del Inventario suelen pretender que el stock
se mantenga en los niveles mas bajos posibles debido al coste de

inmovilizado (y otros costes) que conlleva.

» El departamento de Compras a menudo esta evaluado por el coste de
compra unitario, lo cual hace que tiendan a reducir este coste
incrementando el tamafio del lote de compra, lo cual va en el sentido de

incrementar stocks.

= Desde las fabricas se prefieren tamafios de lote de fabricacion grandes, con
lo cual se reducen las “improductividades” derivadas de los cambios de

formatos, limpiezas, etc. pero se aumentan los stocks.

= Los responsables del transporte a menudo estan evaluados por el coste por
Tm/km, de manera que tienden a cargar al maximo los camiones para
reducir este indice, lo cual muchas veces conlleva mantener stocks mas

altos de lo que seria necesario.

De nuevo, este conflicto de intereses entre los responsables de la planificacion
del stock y el resto de departamentos hace que se deban reconciliar los intereses

de todos en funcién del interés global de la empresa.

Como conclusion, se puede afirmar que la planificacion del stock y del servicio
debe ser un proceso que integre todos los intereses, a veces contrapuestos, de las

diferentes funciones que intervienen en la generacién de valor para el cliente.
INVENTARIO DE SEGURIDAD
Denominado también "colchon de seguridad” es la cantidad de inventarios que

se deben tener en existencia para absorber fluctuaciones al azar en la Demanda o
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la utilizacion durante el Tiempo que transcurre entre la colocacion del pedido y su
recepcion en bodegas.

La determinacion del tamafio mas apropiado para el colchon de seguridad
incluye un Equilibrio entre el Costo de quedar probablemente sin existencias, y el
costo de mantener un colchon de seguridad suficiente, como para evitar esta
probabilidad.

Los inventarios de seguridad en proceso dan proteccion contra rupturas de
maquina, empleados enfermos y casos similares y en el caso de productos
terminados finales nos resguardan contra las demandas imprevistas de clientes o

fallas en la produccion.
CODIGO DE NIVEL INFERIOR

Los componentes estdn hechos de una determinada forma y material. En
cualquier caso, los tipos de material, componentes, subcomponentes y los
productos finales varian entre los diferentes productos. Para fabricar éstos es
importante entender la estructura de los mismos y tener una correcta informacion

de los componentes, subcomponentes y partes.

La lista de los materiales es un documento que especifica los componentes y
subcomponentes necesarios para hacer el producto final. Este puede estar
representado por una vision simbdlica de la estructura del producto final, un
posible ejemplo de estructura del producto y lista de los materiales es el que se

observa en la figura.

La distribucion se podria decir que esta formada por niveles, siendo el nivel 0
el nivel en que se encuentra el producto final, formado por los submontajes o
subcomponentes del nivel 1 inferior, en este ejemplo S1 y S2, que a su vez estan
realizados por otros subcomponentes (del nivel 2). En el ejemplo S1 est4
compuesto por C1, C2, y C3y S2 por C4, C5y C6. En el altimo nivel (nivel 3) se
especifica el tipo de material de los componentes del nivel 2.
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P1 | Producto final Nivel O

J[ Nivel 1
1 2 2) 3 1
ci|® |c2| @ C3 ca|®es | D e
Material Material Material Material Material
M1 M2 M3 M4 M5
(1) (1) @ @ (1) Nivel 3

Figura 24. Estructura de un producto

Elementos usados en comun.

Algunos tipos de materiales y componentes pueden ser usados por un producto
final o varios productos finales. Suponiendo un producto 2 imaginarios (figura 2),
se observa que los componentes C2 y C4 son iguales a los del producto 1 (figura
1). En el proceso de determinacion de las necesidades netas, estos elementos
usados en comin se deben tener en cuenta para que la produccion sea mas
econdmica y no se desperdicie tiempo en producir componentes ya obtenidos en
otros puntos de la fabricacion.

P2 Producto 2

Figura 25. Elementos usados en coman
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IDENTIFICACION

Esto hace referencia al cddigo de cada uno de los elementos que se utiliza en la
elaboracion del producto. Los productos pueden describirse en términos de sus
caracteristicas y beneficios. Las caracteristicas de un producto son sus rasgos; los

beneficios son las necesidades del cliente satisfechas por tales rasgos.
PERIODO

El periodo es el tiempo en el cual la materia prima se tarda en llegar a la
bodega para el despacho, se lo puede considerar en semanas o dias segun el
producto que se ese fabricando.

MODULO MRP

El médulo MRP posee una estructura que se mantiene para todos los

productos, es la siguiente:

= Requerimientos Brutos

= Recepciones Programadas

» Proyectada en Stock

= Requerimientos Netos

= Recepciones de Ordenes Planeadas

» Emision de Ordenes Planeadas

Requerimientos Brutos: necesidades del articulo analizado, dependiente de las
Ordenes Planeadas del articulo padre y de la Estructura del Producto. Para
determinar las necesidades brutas de los componentes, se requiere saber las
cantidades de los componentes para obtener un producto hecho de la union de
éstos. Esta informacion esta disponible en la estructura del producto vy la lista de

los materiales.
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Recepciones Programadas: Ingresos del Articulo analizado, provenientes de
Ordenes de Fabricacion o Compras generadas con anterioridad al rango temporal
de planificacion actual. Una vez que se ingresa una Orden, Arquimedes ubica el
Recibo Previsto en el momento determinado por el usuario. Arquimedes permite

el recibo parcial de 6rdenes.

Proyectada en Stock: Es el Inventario listo para ser utilizado de un articulo
dado y al comienzo del periodo sefialado.

Requerimientos Netos: Arquimedes calcula las necesidades netas de cada
producto (Requerimientos Netos = Requerimientos Brutos- Recibos Previstos-
Inventario Disponible) y lo coloca en el Periodo analizado.

Recepciones de Ordenes Planeadas: una vez que Arquimedes sugiere emitir
una Orden de Compra o Fabricacidn, el recibo de esta orden se consigna en la Fila
Recibos Planeados. Es la cantidad de mercaderia que se espera recibir al comienzo

de un Periodo dado proveniente de una Orden Planeada anteriormente.

Emision de Ordenes Planeadas: esta fila provee el resultado més importante
del MRP. Aqui se consigna el tamafio y el momento en que es necesario abrir una
Orden de Fabricacion o Compras para poder cumplir con los Requerimientos
Netos.

Metodologia

El proyecto se basa en desarrollar un manual el cual permita gestionar de

manera eficaz la materia prima necesaria para la produccion de las sandalias.
El manual consta de las siguientes partes:

= Cursograma Sindptico del Procesos: el cual permite conocer el proceso y
el tiempo necesario para la elaboracion del producto, el cursograma
sinoptico fue desarrollado en base a datos proporcionados por la empresa.
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= Lista de Materiales: aqui se detallara el cddigo de la materia prima, el
nombre del material, la cantidad y la medida de los elementos necesarios
para la fabricacion del producto.

= Estructura del producto: se elaborara un esquema que identifique la

materia prima segln la importancia de su adquisicion (niveles).

= Hoja de Calculo del MRP: aqui se calculara el consumo del pedido
realizado por el cliente.

= Cuadro de Resumen: se elabora un cuadro el cual describa con fechas
cuando, cuanto es necesario pedir la materia prima para el pedido.

* Firma de Responsabilidad: firman las personas responsables de la emisidn,
recepcion de la materia prima, asi como del despacho del pedido.

Modelo Operativo

MANUAL “PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES”

La Empresa de Calzado “VECACHI” es una organizacién que fabrica varias

lineas de calzado como:

= Botas
=  Botines
= Sefiora

= Rebajados
= Suecos

= Sandalias

= Fiesta

= Deportivos
= Escolares
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La linea de sandalias es uno de los productos mas vendidos por esta empresa,
por esta razdn se considero esta lineas como objeto de estudio para desarrollar el
plan de requerimiento de materiales.

Para seleccionar los modelos que van a ser estudiados dentro de esta linea se
considero  las ventas de los dGltimos meses, siendo estas sandalias los
representativos:

= VSCO02 - Sandalia Negro Floter

= VSN51 - Sandalia Terra Salamandra/Terra Vitello
= VSD30 - Sandalia Negro Gabbana

= VSN52 - Sandalia de Tiras

= VSCO03 - Sandalia Negro Diva

= VSD12 - Sandalia Negro Gabbana

= VSD56 - Sandalia Negro Diva

= VSD55 - Sandalia Negro Gabbana

= VSD41 - Sandalia Negro Gabbana

= VSD40 - Sandalia Negro Diva

Estos modelos representan el 65% de las ventas que se habian realizado en los
altimos meses, con respecto a esta linea, siendo los mas adecuados para el

desarrollo del plan de requerimiento de materiales.

Después de haber seleccionado los modelos se considero los pedidos de
produccion del periodo marzo-abril, en el cual pondremos en préctica el manual
del plan de requerimiento de materiales, las fechas y las cantidades de los pedidos

se describen a continuacion:
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MODELO | PEDIDO | FECHA DE ENTREGA

200 01/04/2011
VSCO02

300 11/04/2011
VSN51 300 01/04/2011
VSD30 250 01/04/2011

350 04/04/2011
VSN52

250 11/04/2011
VSCO03 200 04/04/2011
VSD56 350 04/04/2011

150 07/04/2011
VSD55

200 22/04/2011
VSD12 100 12/04/2011

400 14/04/2011
VSDA40

400 25/04/2011
VSDA41 400 22/04/2011

Tabla 14. Pedidos Abril

Desarrollo del Manual de Requerimiento de Material para la linea de
Sandalias
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
(MRP)
Vecactii SANDALIA Fecha:
Version:
Codigo: VSC02 | CUERO: NEGRO FLOTER Pagina: 1
CURSOGRAMA SINOPTICO
CAJA SUELA FORRO CUERO
—_—p I
09’ 14 Armado Y7 G) Preparar 1.5 Corte 4° Corte
; Aplicar ;
1.5 9 epa Entintar 1.5’ Entintar
Peg y Rayar
r 10 Reactivado v Destallar
14.39° e Aparado
5o ‘ Preliminares
Montaje
1 a Asentado
L3 e Desarrugar
y Rayar
1.2’ @ Cardar
1.4 @ Pegado
8’ @ Terminado
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Necacti

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: NEGRO FLOTER

Cadigo: VSC02 LISTA DE MATERIALES Pégina: 2
N°| CODIGO DESCRIPCION CONSUMO | UNIDAD
1 | CFLO1 CUERO FLORE NEGRO CALIBRE 2.5 5.5000 decm
2 | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME 0.1100 mts
3 | BHAUD11 HEBILLA AUDIFONO - ADORNO 2.0000 und
4 |H HILO N°3 COLOR NEGRO 0.2600 mts
5 |N ISARCOL 0.0550 Its
6 | XPLEVA PLANTIEVA CALIBRE (1.5+EVA) 0.0330 lam
7 | PCLAUDIAO | PLANTA CLAUDIA NEGRA 1.0000 par
8 | XGRAP GRAPAS C06 3/8”x10mm 6.0000 und
9 |P PRIMER 0.01000 Its
10 | PP PEGA POLIEURETANO (PU) 0.01000 Its
11 | LN LACA NEGRA 0.00600 Its
12 | JCONFORT | CAJA CONFORTTO (NARANJA) 1.0000 und
13 | XP99 PAPEL DE EMPAQUE NARANJA 1.0000 und
14 | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO 1.0000 und
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Vecaclki SANDALIA NEGRO FLOTER
Cddigo: VSC02 ESTRUCTURA DEL PRODUCTO (NIVELES) Pagina: 3
SANDALIA NEGRO FLOTER VSC02

_____________________________________________________________________________________________________________________________________ Nivel 0 .

1 par 6 und 1 par 0.006 Its 1 und 1 und 1 und

Empeine Grapas Base Laca Negra Caja Papel de Instructivo
(E) C06 3/8”X10mm (B) (LN) Confortto Empaque de Uso
(XGRAP) (Naranja) Naranja (ELVE)
(JCONFORT) (XP99)
—————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————————— Nivel 1
5.5 dcm 2 und 0.260 mts 1 par 00101s | 0010Mts | 1 par
Cuero Floter Hebilla Hilo N°3 Planta Primer PU Plantilla
Negro ga. 2.5 Audifono Negro Claudia Negra | | (P) (PP) (PTL)
(CFLO1) (BHAUD11) (H) (PCLAUDIAD)
e _________Nivl2
.031
0.0553 mts 0.031ts 0.0330 lam 0.0530 mts 0.025 Its
gg;tr%?;?nixcel Is?'zc):ol Plantieva Forro Bioexcel Isarcol
(FSOFT15) (XPLEVA) Soft Creme (N)
(FSOFT15)
Nivel 3




PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
SANDALIA
Necacti.
CUERO: NEGRO FLOTER
Cddigo: VSC02 HOJA DE CALCULO DEL MRP Pagina: 4
Tamafio | Tiempo de Cddigo de Periodos (semanas, dias)
de lote entrega # de Stock nivel Identificacion
pedidos Inferior
0-13| 14 |15-23 | 24 | 25-27 | 28 | 29 30 . 32 |33-36| 37 38 39 40 i 42-60
Requerimiento Brutos 200 300
Recepciones Programadas - -
P it tock - -
200 300 1 . 0 vscop  [Frovectado en Stoc

Requerimientos Netos 200 300
Recepcion de Ordenes Planeadas 200 300
Emision de Ordenes Planeadas 200 300
Requerimiento Brutos 200 300
Recepciones Programadas - -

1 ) 1 E Proyectado en Stock - -
Requerimientos Netos 200 300
Recepcion de Ordenes Planeadas 200 300
Emisidn de Ordenes Planeadas 200 300
Requerimiento Brutos 1200 1800
Recepciones Programadas - -

2 10000 1 XGRAP Proyectado en Stock 10000 43700

43700 o

Requerimientos Netos - -
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emision de Ordenes Planeadas - -
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Tamafio Tiempo de C()d_igo de Periodos (semanas, dias)
entrega # de Stock nivel Identificacion
de lote ! -
pedidos Inferior
0-13| 14 |15-23| 24 | 25-27| 28 | 29 30 . 32 |33-36| 37 38 39 40 i 42-60

Requerimiento Brutos 200 300
Recepciones Programadas - -

1 ) 1 B Proyectado en Stock - -
Requerimientos Netos 200 300
Recepcidn de Ordenes Planeadas 200 300
Emisidn de Ordenes Planeadas 200 300
Requerimiento Brutos 1,2 1,8
Recepciones Programadas - -

2 . E(}) , 1 LN Proyectado en Stock 8 1,02

' Requerimientos Netos - 0,78

Recepcion de Ordenes Planeadas - 0,78
Emision de Ordenes Planeadas - 0,78
Requerimiento Brutos 200 300
Recepciones Programadas - -

8 igg 1 JCONFORT Proyectado en Stock 500 100
Requerimientos Netos - 200
Recepcion de Ordenes Planeadas - 200
Emisidn de Ordenes Planeadas - 200
Requerimiento Brutos 200 300
Recepciones Programadas - -

2 ) 1 XP99 Proyectado en Stock - -
Requerimientos Netos 200 300
Recepcion de Ordenes Planeadas 200 300
Emisidn de Ordenes Planeadas 200 300
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Tamafio
de lote

Tiempo de
entrega # de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-13

14

15-23

24

25-27

28

29

33-36

37

38

39

15

5000

ELVE

Requerimiento Brutos

3 B
200

40 i 42-60
300

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

5000

350

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

15

5000
3900

CFLO1

Requerimiento Brutos

1100

1650

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

5000

3900

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

20

4250

BHAUD11

Requerimiento Brutos

400

600

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

4250

3850

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

3871,24

Requerimiento Brutos

78

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

3871,24

Requerimientos Netos

52

Recepcion de Ordenes Planeadas

52

Emision de Ordenes Planeadas

52
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Tamafio
de lote

Tiempo de
entrega # de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-13

14

15-23

24

25-27

28

29

3 B

33-36

37

38

39

40 i 42-60

15

PCLAUDIAOQ

Requerimiento Brutos

200

300

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

200

300

Recepcion de Ordenes Planeadas

200

300

Emision de Ordenes Planeadas

200

300

28

50
16

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

16

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

28

100 66

PP

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

66

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

PTL

Requerimiento Brutos

300

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

200

300

Recepcion de Ordenes Planeadas

200

300

Emision de Ordenes Planeadas

200

300
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Tamaiio Tiempo de C()d_igo de o Periodos (semanas, dias)
de lote entrega # de Stock nlve:\I Identificacion
pedidos Inferior
0-13 | 14 |15-23 | 24 | 25-27| 28 | 29 30 . 32 |33-36| 37 38 39 40 i 42-60
Requerimiento Brutos 22 33
Recepciones Programadas - -
306 36,75
28 33;30?5 3 FSOFT15 Proyectado en Stock
! Requerimientos Netos - -
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emision de Ordenes Planeadas - -
Requerimiento Brutos 11 16,5
Recepciones Programadas - -
Proyectado en Stock 100 9,85
1 100 3 N Y
Requerimientos Netos - 6,65
Recepcion de Ordenes Planeadas - 6,65
Emision de Ordenes Planeadas - 6,65
Requerimiento Brutos 6,6 9,9
Recepciones Programadas - -
200 Proyectado en Stock 200 137,97
XPLEVA
2 137,97 3

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Necacti.

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: NEGRO FLOTER

Caddigo: VSC02

CUADRO DE RESUMEN

Pégina: 5
Fecha de Entrega: 01/04/2011

FECHA ITEM | CANT. | UND | CODIGO PRODUCTO ESPECIFICACION OBSERVACIONES
15/03/2011 | E.O. 200 | par | PCLAUDIO | PLANTA CLAUDIA NEGRA 34/17; 35/22; 36/52; 37/39; 38/29; 39/41

29/03/2011 | R.O. 6.6 | lam | XPLEVA PLATIEVA CALIBEL1.5+EVA

29/03/2011 | R.O. 11 | Its N ISARCOL

29/03/2011 | R.O. 22 | mts | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME

29/03/2011 | I.P. 200 | par | PTL PLANTILLA

29/03/2011 | E.O. 52 mts | H HILO N°3 NEGRO CONO 1 cono (5000 mts)
29/03/2011 | E.O. 200 | und | XP99 PAPEL DE EMPAQUE NARANJA

30/04/2011 | R.O. 200 | par | PTL PLANTILLAS

30/04/2011 | R.O. 2| Its PP PEGA POLIURETANO (PU)

30/04/2011 | R.O. 2| Its P PRIMER

30/04/2011 | R.O. 200 | par | PCLAUDIO | PLANTA CLAUDIA NEGRA 34/17; 35/22; 36/52; 37/39; 38/29; 39/41

30/04/2011 | R.O. 52 |mts | H HILO N°3 NEGRO 1 cono (5000 mts)
30/04/2011 | R.O. 400 | und | BHAUD11 | HEBILLA AUDIFONO CON ADORNO
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30/04/2011 | R.O. 1100 | dcm | CFLO1 CUERO FLOTER NEGRO CALIBRE 2.5
30/04/2011 | I.P. 200 | par | B BASE

30/04/2011 | I.P. 200 | par | E EMPEINE

31/03/2011 | R.O. 200 | und | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO

31/03/2011 | R.O. 200 | und | XP99 PAPEL EMPAQUE NARANJA
31/03/2011 | R.O. 200 | und | JCONFORT | CAJA CONFORTTO NARANJA
31/03/2011 | R.O. 1.2 | Its LN LACA NEGRA
31/03/2011 | R.O. 200 | par | B BASE

31/03/2011 | R.O. 1200 | und | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm
31/03/2011 | R.O. 200 | par | E EMPEINE

31/03/2011 | I.P. 200 | par | VSCO02 SANDALIA NEGRO FLOTER
01/04/2011 | R.O. 200 | par | VSCO02 SANDALIA NEGRO FLOTER
01/04/2011 | E. 200 | par | VCSO02 SANDALIA NEGRO FLOTER

Emision de Ordenes: E.O.

Recepcion de Ordenes: R.O.

Inicio de Produccion: 1.P.

Entrega: E

Jefe de Produccion

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Jefe de Bodega

Jefe de Compras
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Necacti.

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: NEGRO FLOTER
Caddigo: VSC02 CUADRO DE RESUMEN Pagina: 6
Fecha de Entrega: 11/04/2011
FECHA ITEM CANT. | UND | CODIGO PRODUCTO ESPECIFICACION OBSERVACIONES
24/03/2011 | E.O. 300 | par | PCLAUDIO | PLANTA CLAUDIA NEGRA 34/55; 35/60; 36/60; 37/55; 38/30; 39/40
02/04/2011 | E.O. 200 | und | JCONFORT | CAJA CONFORT NARANJA
07/04/2011 | E.O. 6.65 | Its N ISARCOL 1 caneca (5gal)
08/04/2011 | R.O. 9.9 | lam | XPLEVA PLATIEVA CALIBE1.5+EVA
08/04/2011 | RO. | 65+%g-55) Its | N ISARCOL 1 caneca (5gal)
08/04/2011 | R.O. 33 | mts | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME
08/04/2011 | I.P. 300 | par | PTL PLANTILLA
08/04/2011 | E.O. 52 |mts | H HILO N°3 NEGRO CONO 1 cono (5000 mts)
08/04/2011 | E.O. 300 | und | XP99 PAPEL DE EMPAQUE NARANJA
08/04/2011 | E.O. 0.78 | Its LN LACA NEGRA 1 gal (3.785 Its)
09/04/2011 | R.O. 300 | par | PTL PLANTILLAS
09/04/2011 | R.O. 3| Its PP PEGA POLIURETANO (PU)
09/04/2011 | R.O. 3| Its P PRIMER
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09/04/2011 | R.O. 300 | par | PCLAUDIO | PLANTA CLAUDIA NEGRA 34/55; 35/60; 36/60; 37/55; 38/30; 39/40
00/04/2011 | R.O. 78 | mts | H HILO N°3 NEGRO 1 cono (5000 mts)
00/04/2011 | R.O. 600 | und | BHAUD1L | HEBILLA AUDIFONO CON ADORNO

09/04/2011 | R.O. 1650 | dem | CFLOL CUERO FLOTER NEGRO CALIBRE 2.5

09/04/2011 | I.P. 300 | par | B BASE

09/04/2011 | I.P. 300 | par | E EMPEINE

10/04/2011 | R.O. 300 | und | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO

10/04/2011 | R.O. 300 | und | XP99 PAPEL EMPAQUE NARANJIA

10/04/2011 | R.O. (zoojg(g und | JCONFORT | CAJA CONFORTTO NARANJA

10/04/2011 | R.O. (0.78+1%)-§ Its | LN LACA NEGRA

10/04/2011 | R.O. 300 | par | B BASE

10/04/2011 | R.O. 1800 | und | XGRAP | GRAPAS C06 3/8"X10mm

10/04/2011 | R.O. 300 | par | E EMPEINE

10/04/2011 | 1.P. 300 | par | VSCO2 SANDALIA NEGRO FLOTER

01/04/2011 | R.O. 300 | par | VSCO2 SANDALIA NEGRO FLOTER

01/04/2011 | E. 300 | par | VCSO02 SANDALIA NEGRO FLOTER

Emision de Ordenes: E.O.

Recepcion de Ordenes: R.O.

Inicio de Produccion: 1.P.

Entrega: E

Jefe de Produccion

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Jefe de Bodega

Jefe de Compras
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
(MRP)
Vecactii SANDALIA Fecha:
Version:
Cédigo: VSN51 CUERO: TERRA SALAMAND/TERRA VITELLO Pagina: 1
CURSOGRAMA SINOPTICO
CAJA SUELA FORRO CUERO
—_—p
09’ 14 ) Armado L7 G) Preparar 1.3’ Corte Corte
’ Aplicar ) .

15 9 pepga 1 Entintar 15’ Entintar

y Rayar
1’ 10 ) Reactivado 1.2’ Destallar
12.69° e Aparado

Preliminares
2 9’ Montaje
17 ( 11 ) Asentado
L3 e Desarrugar

y Rayar

1.2’ @ Cardar

1.4 @ Pegado

7’ @ Terminado

104




Necacti.

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: TERRA SALAMAND/TERRA VITELLO

Cadigo: VSN51 LISTA DE MATERIALES Pégina:
N° | CODIGO DESCRIPCION CONSUMO | UNIDAD
1 | CNOBUK24 | CUERO NOBUK GUABA CALIBRE 2.4 4.5100 dcm
2 | CSALAM04 | CUERO SALAMANDRA COCOA CALIBRE 2.2 3.5100 decm
3 | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME 0.0751 mts
4 | BVP12 HEBILLA BRONCE N°12 2.0000 und
5 |HRP11 REMACHE BRONCE 7mm*3mm*8mm 6.0000 und
6 |H HILO N° 3 COLOR NEGRO 0.2430 mts
7 |N ISARCOL 0.0450 Its
8 | XPLEVA PLANTIEVA CALIBRE (1.5+EVA) 0.0261 lam
9 | PCARL16 PLANTA CARLA MADERA (1003) 1.0000 par
10 | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10MM 6.0000 und
11 | P PRIMER 0.0100 Its
12 | PP PEGA POLIEURETANO (PU) 0.0100 Its
13 | LN LACA NEGRA 0.0040 Its
14 | JIVSANDALI | CAJA SANDALIA - SUEC 1.0000 und
15 | KV08 FUNDA VECACHI BEIGE 1.0000 und
16 | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO 1.0000 und
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Necachi SANDALIA TERRA SALAMANDRA/TERRA VITELLO
Cddigo: VSN51 ESTRUCTURA DEL PRODUCTO (NIVELES) Pagina: 3
SANDALIA TERRA SALAMANDRA/TERRA VSN51
|> Nivel 0
1 par 6 und 1 par 0.004 Its Lund 1und Lund
Empeine Grapas Base Laca Negra Caja Funda Instructivo
(E) CO06 3/8”X10mm (B (LN) Sandalia — Suec Vecachi de Uso
(XGRAP) (JVSANDALLI) Beige (ELVE)
(KV08)
______________________________________________________________________________________________________________________________________ Nivel 1
4.51 dem 3.51dem 2 und 6 und 0.243 mts L par 0010fts | 0010lts | 1par
Cuero Cuero Hebilla Remache Hilo N°3 Planta Carla F;rimer PU Plantilla
Nobuk Salamandra Bronce Bronce Negro Madera 1003 || () FP) (PTL)
Guaba ga. 2.4 Cocoa ga2.2. N°12 7mm*3mm*8mm (H) (PCARL16)
(CNOBUK24) (CSALAMO4) (BVP12) (HRP11)
Nivel 2
0.0306 mts 0.020 Its 0.0261 lam 0.0445 mts 0.025 Its
gg;{%lrs;?nzxcel IS?,Z():OI Plantieva Forro Bioexcel Isarcol
(FSOFT15) (XPLEVA) Soft Creme (N)
(FSOFT15) Nivel 3




Necacti.

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: TERRA SALAMAND/TERRA VITELLO

Cddigo: VSN51

HOJA DE CALCULO DEL MRP

Pégina: 4

Tamafio
de lote

Tiempo
de entrega
#de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-13

14

15-21

22

23-27

28

29

300

VSD51

Requerimiento Brutos

300

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

300

Recepcion de Ordenes Planeadas

300

Emision de Ordenes Planeadas

300

Requerimiento Brutos

300

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

300

Recepcion de Ordenes Planeadas

300

Emision de Ordenes Planeadas

300

8800

XGRAP

Requerimiento Brutos

1800

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

8800

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tamafio d-eneer:?rz(g);a Stock Cér?ii\gljgl de Identificacion e A
delote | #de Inferior
pedidos 0-13 | 14 | 15-21 | 22 | 23-27 28 29 30

Requerimiento Brutos 300
Recepciones Programadas -

1 i 1 B Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 300
Recepcidn de Ordenes Planeadas 300
Emision de Ordenes Planeadas 300
Requerimiento Brutos 1.2
Recepciones Programadas -

5 6.8 1 LN Proyectado en Stock 6.8
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 300
Recepciones Programadas -

8 200 1 JVSANDALI Proyectado en Stock 200
Requerimientos Netos 100
Recepcidn de Ordenes Planeadas 100
Emision de Ordenes Planeadas 100
Requerimiento Brutos 300
Recepciones Programadas -

28 45000 1 K\V08 Proyectado en Stock 45000
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
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Tamafio
de lote

Tiempo
de entrega
#de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-13

14

15-21

22

23-27

28

29

30

15

4800

ELVE

Requerimiento Brutos

300

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

4800

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

15

2000

CNOBUK?24

Requerimiento Brutos

1353

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

2000

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

15

500

CSALAMO04

Requerimiento Brutos

1053

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

500

Requerimientos Netos

553

Recepcion de Ordenes Planeadas

553

Emision de Ordenes Planeadas

553

28

5083

BVP12

Requerimiento Brutos

600

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

5083

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo

adi Periodos (semanas, dias)
Baenllg?eo de ;n(tjréega Stock Cor?il\gljgl de Identificacion (
pedidos Inferior 013 | 14 | 1521 | 22 | 2327 | 28 | 29 30

Requerimiento Brutos 1800
Recepciones Programadas -

1 3000 ) HRP11 Proyectado en Stock 3000
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 72.9
Recepciones Programadas -

1 4948 ) H Proyectado en Stock 4948
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 300
Recepciones Programadas -

15 198 ) PCARL16 Proyectado en Stock 198
Requerimientos Netos 102
Recepcidn de Ordenes Planeadas 102
Emision de Ordenes Planeadas 102
Requerimiento Brutos 3
Recepciones Programadas -

28 48 ) P Proyectado en Stock 48

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tamafio
de lote

Tiempo
de entrega
#de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-13

14

15-21

22

23-27

28

30

28

98

PP

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

PTL

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

300

28

284

FSOFT15

Requerimiento Brutos

22.53

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

284

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

89

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo

4di Periodos (semanas, dias)
Tamafio| de entrega Stock Cor?il\gl’gl e Identificacion
de lote #de Inferior
pedidos 0-13 | 14 | 15-21 | 22 | 23-27 28 29 30
Requerimiento Brutos 7.83
Recepciones Programadas -
5 1934 3 XPLEVA Proyectado en Stock 193.4

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Necacti.

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: TERRA SALAMAND/TERRA VITELLO

Cddigo: VSN51

CUADRO DE RESUMEN

Pégina: 5

Fecha de Entrega: 01/04/2011

FECHA ITEM CANT. | UND | CODIGO PRODUCTO ESPECIFICACION OBSERVACIONES
15/03/2011 | E.O. 102 | par | PCLAUDIO | PLANTA CLAUDIA NEGRA 34/20; 35/30; 36/10; 37/20; 38/10; 39/12
15/03/2011 | E.O. 553 | dcm | CSALAMO4 | CUERO SALAMANDRA COCOA | CALIBRE 2.4 1000 dem (1 paquete)
23/03/2011 | E.O. 100 | und | JVSANDALI | CAJA SANDALIA-SUEC
29/03/2011 | R.O. 7.83 | lam | XPLEVA | PLATIEVA CALIBEL5+EVA
29/03/2011 | R.O. 9Its | N ISARCOL
29/03/2011 | R.O. 2253 | mts | FSOFT15 | FORRO BIOEXCEL SOFT CREME
29/03/2011 | I.P. 300 | par | PTL PLANTILLA
30/04/2011 | R.O. 300 | par | PTL PLANTILLAS
30/04/2011 | R.O. 3[lts | PP PEGA POLIURETANO (PU)
30/04/2011 | R.O. 3[ls | P PRIMER
30/04/2011 | R.O. 300 | par | PCARL16 | PLANTA CARLA MADERA 34/20; 35/30; 36/10; 37/20; 38/10; 39/12
(102+198) 34/35; 35/30; 36/55; 37/25; 38/30; 39/23
30/04/2011 | R.O. 729 | mts | H HILO N°3 NEGRO
30/04/2011 | R.O. 1800 | und | HRP11 REMACHE BRONCE 7mm*3mm*8mm
30/04/2011 | R.O. 600 | und | BVP12 HEBILLA BRONCE N°12
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30/04/2011 | R.O. (55312(?0?; dcm | CSALAMO04 | CUERO SALAMANDRA COCOA | CALIBRE 2.5 1000 dcm (1 paquete)
30/04/2011 | R.O. 1353 | dcm | CNOBUK24 | CUERO NOBUK GUABA

30/04/2011 | I.P. 300 | par | B BASE

30/04/2011 | I.P. 300 | par | E EMPEINE

31/03/2011 | R.O. 300 | und | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO

31/03/2011 | R.O. 300 | und | KVO8 FUNDA VECACHI BEIGE

31/03/2011 | R.O. (100338 und | JSANDALI | CAJA SANDALIA-SUEC

31/03/2011 | R.O. 1.2 Its LN LACA NEGRA

31/03/2011 | R.O. 300 | par | B BASE

31/03/2011 | R.O. 1800 | und | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm

31/03/2011 | R.O. 300 [ par | E EMPEINE

31/03/2011 | I.P. 300 | par | VSN51 SANDALIA NEGRO SALAMANDRA NOBUK
01/04/2011 | R.O. 300 | par | VSN51 SANDALIA NEGRO SALAMANDRA NOBUK
01/04/2011 | E. 300 | par | VCN51 SANDALIA NEGRO SALAMANDRA NOBUK

Emision de Ordenes: E.O. | Recepcion de Ordenes: R.O. | Inicio de Produccion: I.P. | Entrega: E

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Jefe de Produccion Jefe de Bodega Jefe de Compras
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

(MRP)
Vecactzi SANDALIA Focha.
Version:
Codigo: VSD30 CUERO: NEGRO GABBANA Pagina: 1
CURSOGRAMA SINOPTICO
CAJA SUELA FORRO CUERO
—_—
09’ 14 Armado 1.7’ G) Preparar 1.6’ Corte Corte
’ Aplicar ) .
1.5 9 epa 1 Entintar 18’ Entintar
Peg y Rayar
1’ 10 ) Reactivado 15 é Destallar
145" e Aparado
, Preliminares
3.2 Montaje
1 g Asentado
13 e Desarrugar
y Rayar
1.2 @ Cardar
1.4 @ Pegado
9’ @ Terminado
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Necacti.

SANDALIA

CUERO: NEGRO GABBANA

A"..:".i

Cadigo: VSD30 LISTA DE MATERIALES Pégina: 2
N° CODIGO DESCRIPCION CONSUMO | UNIDAD
1 | CGABANO1 CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE 2.2 7.2200 dcm
2 | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME 0.1141 mts
3 | TL101HEB ELASTICO HEBILLERO 1cm 0.0100 mts
4 | BV1l HEBILLA VECACHI NIQUEL N°12 2.0000 und
5 |H HILO N°3 VER COLOR NEGRO 0.2330 mts
6 |N ISARCOL 0.0390 Its
7 | XDTA CONTRAFUERTE TERMOADHFR - 150 0.0125 lam
8 | XPLEVA PLANTIEVA CALIBRE (1.5 + EVA) 0.0330 mts
9 | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm 6.0000 und
10 | PMARTACOR | PLANTA MARTHA CORCHO (2187) 1.0000 par
11 | P PRIMER 0.0100 Its
12 | PP PEGA POLIEURETANO (PU) 0.0100 Its
13| L LACA NEGRO 0.0050 Its
14 | JSANDFLOR | CAJA SANDALIA CON FLORES 1.0000 und
15 | KV08 FUNDA VECACHI BEIGE 1.0000 und
16 | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO 1.0000 und
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Vecactii. SANDALIA NEGRO GABBANA

Codigo: VSD30 ESTRUCTURA DEL PRODUCTO (NIVELES) Pagina: 3

SANDALIA NEGRO GABBANA | VSD30

|> Nivel 0
1 par 6 und 1 par 0.005 Its 1und 1und 1und
Parte Superior (Corte) Grapas Base Laca Negra Caja Sandalia Funda Instructivo
(©) C06 3/8”X10mm (B) (LN) con Flores Vecachi Beige || de Uso
(XGRAP) (JSANDFLOR) (KV08) (ELVE)
Nivel 1
Lpar | 0.0125 lam
1 par 0.010 Its 0.010 Its 1 par
Empeine y Talén Contrafuertes 5 -
(ET) TermoADHFR — 150 Planta Martha Primer PU Plantilla
(XDTA) Corcho (2187) (P) (PP) (PTL)
(PMARTACOR) Nivel 2
7.22.dem 0.01 mts 2 und 0.233 mts 0.0330 lam 0.0540 mts 0.025 Its
Cuero Gabbana Eléstico Hebilla Vecachi Hilo N°3 Plantieva Forro Bioexcel Isarcol
Negro ga. 2.2 Hebillero 1cm Niquel N°12 Negro (XPLEVA) | | Soft Creme N)
(CGABANOL) (TL101HEB) (BV11) (H) (FSOFT15)
0.0601 mts 0.014 Its
Forro Bioexcel Isarcol
Soft Creme (N) .
(FSOFT15) Nivel 3




Necacti.

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

CUERO: NEGRO GABBANA

SANDALIA

Cédigo: VSD30

HOJA DE CALCULO DEL MRP

Pégina: 4

Tamafio d-eneer:?rz(g);a Stock Cér?ii\gl’gl de Identificacion e e
delote | #de Inferior
pedidos 0-13 | 14| 15-27 28 29 30
Requerimiento Brutos 250
Recepciones Programadas -
250 1 i 0 VSD30 Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 250
Recepcién de Ordenes Planeadas 250
Emision de Ordenes Planeadas 250
Requerimiento Brutos 250
Recepciones Programadas -
1 i 1 C Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 250
Recepcidn de Ordenes Planeadas 250
Emision de Ordenes Planeadas 250
Requerimiento Brutos 1500
Recepciones Programadas -
5 2000 1 XGRAP Proyectado en Stock 7000

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo

adi Periodos (semanas, dias)
Baenllg?eo de ;n(tjréega Stock Cor?il\gljgl de Identificacion (
pedidos Inferior 0-13 | 14| 15-27 28| 29 30

Requerimiento Brutos 250
Recepciones Programadas -

1 i 1 B Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 250
Recepcidn de Ordenes Planeadas 250
Emision de Ordenes Planeadas 250
Requerimiento Brutos 1.25
Recepciones Programadas -

) 56 1 LN Proyectado en Stock 5.6
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 250
Recepciones Programadas -

8 2984 1 JSANDELOR Proyectado en Stock 2284
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 250
Recepciones Programadas -

28 44700 1 K\V08 Proyectado en Stock 44700

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo

Tamafio | de entrega Stock Cér?ii\gljgl de Identificacion e e
delote | #de Inferior
pedidos 0-13 | 14| 15-27 28 29 30
Requerimiento Brutos 250
Recepciones Programadas -
15 4500 1 ELVE Proyectado en Stock 4500
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 250
Recepciones Programadas -
1 i 5 ET Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 250
Recepcidn de Ordenes Planeadas 250
Emision de Ordenes Planeadas 250
Requerimiento Brutos 3.125
Recepciones Programadas -
1 206 5 XDTA Proyectado en Stock 206
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 250
Recepciones Programadas -
15 101 5 PMARTACOR Proyectado en Stock 191
Requerimientos Netos 59
Recepcién de Ordenes Planeadas 59
Emision de Ordenes Planeadas 59
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Tamafio
de lote

Tiempo
de entrega
#de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-13

14

15-27

28

29

30

28

45

Requerimiento Brutos

2.5

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

45

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

28

95

PP

Requerimiento Brutos

2.5

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

95

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

PTL

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

250

15

8000

CGABANO1

Requerimiento Brutos

1805

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

8000

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo

P Periodos (semanas, dias)
Baenllg?eo de ;n(tjréega Stock Cor?il\gljgl de Identificacion (
pedidos Inferior 0-13 | 14| 15-27 28| 29 30
Requerimiento Brutos 2.5
Recepciones Programadas -
7 405 3 TL101HEB Proyectado en Stock 405
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 500
Recepciones Programadas -
28 8683 3 BV11 Proyectado en Stock 8683
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 58.25
Recepciones Programadas -
1 4875.1 3 H Proyectado en Stock 4875.1
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 8.25
Recepciones Programadas -
) 18557 3 XPLEVA Proyectado en Stock 185.57

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo

adi Periodos (semanas, dias
Baenllgf]eo de ;nct‘réega Stock Cor?il\gl’gl de Identificacion ( !
pedidos Inferior 0-13 | 14| 15-27 28| 29 30
Requerimiento Brutos 28.525
Recepciones Programadas -
28 2615 3 FSOET15 Proyectado en Stock 261.47
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 9.75
Recepciones Programadas -
1 80 3 N Proyectado en Stock 80

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Necacti.

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

CUERO: NEGRO GABBANA

SANDALIA

Codigo: VSD30

CUADRO DE RESUMEN

Pégina: 5

Fecha de Entrega: 01/04/2011

FECHA ITEM | CANT. | UND | CODIGO PRODUCTO ESPECIFICACION

15/03/2011 | E.O. 59 [ par | PMARTACOR | PLANTA CLAUDIA NEGRA 34/19; 35/5; 36/20; 37/10; 38/5

29/03/2011 | R.O. 975 [Its | N ISARCOL

29/03/2011 | R.O. | 2853 | mts | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME

29/03/2011 | R.O. 8.25 [ lam | XPLEVA PLATIEVA CALIBEL5+EVA

29/03/2011 | R.O. | 58.25 |mts |H HILO N°3 NEGRO

29/03/2011 | R.O. 500 [und | BV11 HEBILLA VECACHI NIQUELN®12

29/03/2011 | R.O. 25|mts | TLI0IHEB | ELASTICO HEBILLERO 1cm

29/03/2011 | R.0. | 1805 | dcm | CGABANOL | CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE2.2

29/03/2011 | I.P. 250 | par | PTL PLANTILLA

29/03/2011 | I.P. 250 [ par | ET EMPEINE — TALON

30/04/2011 | R.O. 250 | par | PTL PLANTILLAS

30/04/2011 | R.O. 25[Its | PP PEGA POLIURETANO (PU)

30/04/2011 | R.O. 25[lts | P PRIMER

30/04/2011 | R.O. 250 | par | PMARTACOR | PLANTA MARTHA CORCHO 34/19; 35/5; 36/20; 37/10; 38/5
(59+191) 34/31; 35/50; 36/45; 37/30; 38/20; 39/15
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30/04/2011 | R.O. 3.125 | lam | XDTA CONTRAFUERTE TERMOADHFR-150

30/04/2011 | R.O 250 | par | ET EMPEINE - TALON

30/04/2011 | I.P. 250 | par | B BASE

30/04/2011 | I.P. 250 | par | C PARTE SUPERIOR (CORTE)

31/03/2011 | R.O. 250 [ und | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO

31/03/2011 | R.O. 250 | und | KVO08 FUNDA VECACHI BEIGE

31/03/2011 | R.O. 250 | und | JSANDFLOR | CAJA SANDALIA CON FLORES

31/03/2011 | R.O. 1.25 | Its LN LACA NEGRA

31/03/2011 | R.O. 250 | par | B BASE

31/03/2011 | R.O. 1500 | und | XGRAP GRAPAS C06 3/8”7X10mm
31/03/2011 | R.O. 250 | par | C PARTE SUPERIOR (CAPELLADA)

31/03/2011 | I.P. 250 | par | VSD30 SANDALIA NEGRO GABBANA
01/04/2011 | R.O. 250 | par | VSD30 SANDALIA NEGRO GABBANA
01/04/2011 | E. 250 | par | VCD30 SANDALIA NEGRO GABBANA

Emision de Ordenes: E.O.

Recepcion de Ordenes: R.O.

Inicio de Produccidn: I.P. | Entrega: E

Jefe de Produccion

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Jefe de Bodega

Jefe de Compras
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

(MRP)
A —
NVecac/i .
SANDALIA DE TIRAS Fecha:
Version:
Cédigo: VSN52 | CUERO: NEGRO GABBANA Pagina: 1
CURSOGRAMA SINOPTICO
CAJA SUELA FORRO CUERO
—p
09’ 14 Armado 1.7’ G) Preparar 2’ Corte Corte
’ Aplicar ) .
15 9 epa 1 Entintar  2° Entintar
Peg y Rayar
1’ 10 ) Reactivado 2.5’ é Destallar
18" e Aparado
, Preliminares
3.2 Montaje
1 g Asentado
13 e Desarrugar
y Rayar
1.2 @ Cardar
1.4 @ Pegado
9’ @ Terminado
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Vecacti SANDALIA DE TIRAS
~—

Cadigo: VSN52 LISTA DE MATERIALES Pagina: 2
N°e | CODIGO DESCRIPCION CONSUMO | UNIDAD
1 | CGABANO1 | CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE 2.6 14.7200 dcm
2 | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME 0.2524 mts
3 |I1C01 CIERRE NEGRO 150 - 300 0.2800 mts
4 |VvC01 LLAVES DE CIERRE NEGRO REY 2.0000 und
5 | TL201 ELASTICO DE 2cm NEGRO 0.0600 mts
6 | TLI01HEB ELASTICO HEBILLERO 1cm 0.3000 mts
7 | BV10 HEBILLA VECACHI NIQUEL N°10 6.0000 und
8 |H HILO N°3 COLOR NEGRO 1.6224 mts
9 |N ISARCOL 0.0410 Its
10 | XPLEVA PLANTIEVA CALIBRE (1.5+EVA) 0.0671 lam
11 | XDTA CONTRAFUERTE TERMOADHFR - 150 0.0125 lam
12 | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm 6.0000 und
13 | PMARTACOR | PLANTA MARTHA CORCHO (2187) 1.0000 par
14 | P PRIMER 0.0100 Its
15 | PP PEGA POLIEURETANO (PU) 0.0100 Its
16 | L LACA NEGRA 0.0100 Its
17 | JVSANDALI | CAJA SANDALI - SUEC 1.0000 und
18 | XP08 PAPEL EMPAQUE 100 - 1000 1.0000 und
19 | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO 1.0000 und
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Vecactii, SANDALIA NEGRO GABBANA

Codigo: VSN52 ESTRUCTURA DEL PRODUCTO (NIVELES) Pagina: 3

SANDALIA NEGRO BUFALO VSN52

L Nivel 0
1 par ‘ 6 und ‘ 1 par 0.010 Its 1 und 1 und 1und
Parte Superior (Corte) Grapas Base Laca Negra Caja Sandali Pape Empaque Instructivo
(©) C06 3/8”X10mm (B) (LN) — Suec 100-1000 de Uso
(XGRAP) (JVSANDALI) (XP08) (ELVE)
Nivel 1
1 par
P 0.0125 lam 1 par 0.010 Its | 0.0101ts |1 par
Empeine y Talon Contrafuertes _
(ET) TermoADHFR — 150 Plataforma Primer PU Plantilla
(XDTA) Corcho 2187 (P) (PP) (PTL)
(PMARTACOR) Nivel 2
14.72 dem 0.28 mts 2 und 0.06 mts | 0.03 mts 6 und 1.6224 mts  |0.0330 lam 0.0530 mts 0.025 Its
Cuero Cierre Llaves cierre || Elastico de Elastico Hebilla Hilo N°3 Plantieva Forro Bioexcel Isarcol
Gabbana Negro 150 negro rey 2cm Negro || Hebillero Vecachi Niquel || Negro (XPLEVA) Soft Creme N)
Negro ga. 2.6 —300 (ico1) || (VCOI) (TL201) lcm N°10 (BV10) (H) (FSOFT15)
(CGABANO1) (TL101HEB)
0.1994 mts 0.016 Its
Forro Bioexcel Isarcol
Soft Creme (N)
(FSOFT15) Nivel 3




Necacti.

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

CUERO: NEGRO GABBANA

SANDALIA

Cddigo: VSN52

HOJA DE CALCULO DEL MRP

Pégina: 4

Tamafio
de lote

Tiempo de
entrega # de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

6| 7-13

14

15-19

20

21

22

23-27

28

29

35

36

|

350
250

VSN52

Requerimiento Brutos

30 . 32-34
350

250

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

350

250

Recepcion de Ordenes Planeadas

350

250

Emision de Ordenes Planeadas

350

250

Requerimiento Brutos

350

250

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

350

250

Recepcion de Ordenes Planeadas

350

250

Emision de Ordenes Planeadas

350

250

41900

XGRAP

Requerimiento Brutos

2100

1500

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

41900

Requerimientos Netos

2100

Recepcion de Ordenes Planeadas

2100

Emision de Ordenes Planeadas

2100
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Tiempo de

Periodos (semanas, dias)

Tamafio Cadigo de e
de lote entreg_a# de Stock nivel Inferior Identificacion
pedidos =
05| 6[7-13| 14[15-19| 20| 21| 22|23-27 28 29| 30 i 32-34 35 36 37 .

Requerimiento Brutos 350 250
Recepciones Programadas - -

1 i 1 B Proyectado en Stock - -
Requerimientos Netos 350 250
Recepcion de Ordenes Planeadas 350 250
Emision de Ordenes Planeadas 350 250
Requerimiento Brutos 35 2.5
Recepciones Programadas - -

9 4,35 1 LN Proyectado en Stock 4.35 3.005

3,005 L

Requerimientos Netos - -
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emisién de Ordenes Planeadas - -
Requerimiento Brutos 350 250
Recepciones Programadas - -

8 ) 1 JVSANDALI Proyectado en Stock - -
Requerimientos Netos 350 250
Recepcion de Ordenes Planeadas 350 250
Emision de Ordenes Planeadas 350 250
Requerimiento Brutos 350 250
Recepciones Programadas - -

9 ) 1 XPO8 Proyectado en Stock - -
Requerimientos Netos 350 250
Recepcion de Ordenes Planeadas 350 250
Emision de Ordenes Planeadas 350 250
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Tamafio
de lote

Tiempo de
entrega # de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

6| 7-13

14

15-19

20

21

22

23-27

28

29

35

36

= |lss)

15

2600
350

ELVE

Requerimiento Brutos

30 i 32-34
350

250

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

2600

350

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

ET

Requerimiento Brutos

350

250

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

350

250

Recepcion de Ordenes Planeadas

350

250

Emision de Ordenes Planeadas

350

250

202,875
185,275

XDTA

Requerimiento Brutos

4.375

3.125

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

202.875

185.275

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

15

PMARTACOR

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

350

250

Recepcion de Ordenes Planeadas

350

250

Emision de Ordenes Planeadas

350

250
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Tamafio
de lote

Tiempo de
entrega # de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

6| 7-13

14

15-19

20

21

22

23-27

28

29

30 i 32-34

35

36

28

26,5
13

Requerimiento Brutos

35

2.5

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

13

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

28

76,5
63

PP

Requerimiento Brutos

2.5

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

63

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

PTL

Requerimiento Brutos

250

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

350

250

Recepcion de Ordenes Planeadas

350

250

Emision de Ordenes Planeadas

350

250

15

6195

CGABANO1

Requerimiento Brutos

5152

3680

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

6195

862

Requerimientos Netos

2818

Recepcion de Ordenes Planeadas

2818

Emision de Ordenes Planeadas

2818
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Tiempo de

Periodos (semanas, dias)

-[i?erTgtﬁe 0 enitjreeé;izzl 0#Sde Stock ni(\:/eéld:?l?e(rjieo r Identificacion ]
0-5 6|7-13| 14]15-19 20| 21| 22]23-27 28 29 30 i 32-34 35 36 37

Requerimiento Brutos 98 70
Recepciones Programadas - -

1 27080 3 1co1 Proyectado en Stock 200 78
Requerimientos Netos - -
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emision de Ordenes Planeadas - -
Requerimiento Brutos 700 500
Recepciones Programadas - -

1 3288 3 VCo1 Proyectado en Stock 3500 2500
Requerimientos Netos - -
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emision de Ordenes Planeadas - -
Requerimiento Brutos 21 15
Recepciones Programadas 300 300

8 ggg 3 TL201 Proyectado en Stock 350 329
Requerimientos Netos - -
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emision de Ordenes Planeadas - -
Requerimiento Brutos 10.5 7.5
Recepciones Programadas - -

8 4;)525 3 TL101HEB Proyectado en Stock 402.5 392

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo de

Periodos (semanas, dias)

Tamafio Cadigo de e
de lote entreg_a# de Stock nivel Inferior Identificacion
pedidos —
05| 6[7-13| 14[15-19| 20| 21| 22|23-27 28 29| 30 i 32-34 35 36 37 .
Requerimiento Brutos 2100 1500
Recepciones Programadas - -
28 6306 3 BV10 Proyectado en Stock 6306 3806
3806 .
Requerimientos Netos - -
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emision de Ordenes Planeadas - -
Requerimiento Brutos 567.84 405.6
Recepciones Programadas - -
1 4816.85 3 H Proyectado en Stock 4816.85 3793.24
3793.24 o
Requerimientos Netos - -
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emision de Ordenes Planeadas - -
Requerimiento Brutos 11.55 8.25
Recepciones Programadas - -
9 11727,0372 3 XPLEVA Proyectado en Stock 177.32 128.07
’ Requerimientos Netos - -
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emision de Ordenes Planeadas - -
Requerimiento Brutos 88.34 63.1
Recepciones Programadas - -
28 932 945 3 FSOFT15 Proyectado en Stock 232.945 3.75
Requerimientos Netos - 59.35
Recepcion de Ordenes Planeadas - 59.35
Emision de Ordenes Planeadas 430 -
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Tiempo de

Periodos (semanas, dias)

Tamafio Cadigo de e
de lote entreg_a# de Stock nivel Inferior Identificacion
pedidos —
05| 6[7-13| 14[15-19| 20| 21| 22|23-27 28 29| 30 i 32-34 35 36 37 .
Requerimiento Brutos 14.35 8.2
Recepciones Programadas - -
1 50 3 N Proyectado en Stock 50 12.275
12.275

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
N P SANDALIA DE TIRAS
CUERO: NEGRO GABBANA
Cddigo: VSN52 CUADRO DE RESUMEN Pagina: 5
Fecha de Entrega: 04/04/2011

FECHA ITEM | CANT. | UND | CODIGO PRODUCTO ESPECIFICACION OBSERVACIONES
18/03/2011 | E.O. 350 | par | PMARTACOR | PLANTA CLAUDIA NEGRA 34/75; 35/65; 36/70; 37/60; 38/45:39/35
26/03/2011 | E.O. 350 | und | JVSANDALI CAJA SANDALI — SUEC
01/04/2011 | R.O. 14.35 | Its N ISARCOL
01/04/2011 | R.O. 88.34 | mts | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME
01/04/2011 | R.O. 1155 | lam | XPLEVA PLATIEVA CALIBE1.5+EVA
01/04/2011 | R.O. | 567.84 | mts | H HILO N°3 NEGRO
01/04/2011 | R.O. 2100 | und | BV10 HEBILLA VECACHI NIQUELN°10
01/04/2011 | R.O. 10.5| mts | TL101HEB ELASTICO HEBILLERO lcm
01/04/2011 | R.O. 21 | mts | TL201 ELASTICO NEGRO 2cm
01/04/2011 | R.O. 700 | und | VCO1 LLAVES CIERRE NEGRO REY
01/04/2011 | R.O. 98 | mts | ICO1 CIERRE NEGRO 150-300
01/04/2011 | R.O. 5152 | decm | CGABANO1 CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE2.2
01/04/2011 | I.P. 350 | par | PTL PLANTILLA
01/04/2011 | I.P. 350 | par | ET EMPEINE - TALON
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01/04/2011 | E.O. 350 [ und | XP08 PAPEL EMPAQUE 100-1000

01/04/2011 | E.O. | 2100 | und | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm 50000 und
02/04/2011 | R.O. 350 | par | PTL PLANTILLAS

02/04/2011 | R.O. 35|1Its | PP PEGA POLIURETANO (PU)

02/04/2011 | R.O. 35|Its | P PRIMER

02/04/2011 | R.O. 350 | par | PMARTACOR | PLANTA MARTHA CORCHO 34/75: 35/65; 36/70; 37/60: 38/45:39/35
02/04/2011 | R.O. | 4.375|lam | XDTA CONTRAFUERTE TERMOADHFR-150

02/04/2011 | R.O 350 | par | ET EMPEINE - TALON

02/04/2011 | 1.P. 350 | par | B BASE

02/04/2011 | 1.P. 350 | par | C PARTE SUPERIOR (CORTE)

03/04/2011 | R.O. 350 | und | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO

03/04/2011 | R.O. 350 | und | KPO8 PAPEL EMPAQUE 100 — 1000

03/04/2011 | R.O. 350 | und | JSANDALI | CAJA SANDALIA - SUEC

03/04/2011 | R.O. 35| Its | LN LACA NEGRA

03/04/2011 | R.O. 350 | par | B BASE

03/04/2011 | R.O. | 2100 | und | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm

03/04/2011 | R.O. 350 | par | C PARTE SUPERIOR (CAPELLADA)

03/04/2011 | I.P. 350 | par | VSN52 SANDALIA NEGRO GABBANA

04/04/2011 | R.O. 350 | par | VSN52 SANDALIA NEGRO GABBANA
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04/04/2011 | E. 350

par

VCN52

SANDALIA

NEGRO GABBANA

Emisién de Ordenes: E.O. | Recepcion de Ordenes: R.O.

Inicio de Produccidn: I.P. | Entrega: E

Jefe de Produccion

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Jefe de Bodega

Jefe de Compras
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Necacti

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

CUERO: NEGRO GABBANA

SANDALIA DE TIRAS

Cddigo: VSN52

CUADRO DE RESUMEN

Pégina: 6

Fecha de Entrega: 11/04/2011

FECHA ITEM CANT. | UND | CODIGO PRODUCTO ESPECIFICACION OBSERVACIONES
10/03/2011 | E.O. 430 | mts | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME

24/03/2011 | E.O. 2818 | dcm | CGABANO1 | CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE 2.6 3000 dcm (3 paguetes)
25/03/2011 | E.O. 250 | par | PMARTACOR | PLANTA CLAUDIA NEGRA 34/50; 35/50; 36/50; 37/50; 38/25:39/25

02/04/2011 | E.O. 250 | und | JVSANDALI | CAJA SANDALI-SUEC

08/04/2011 | R.O. 82|lts |N ISARCOL

08/04/2011 | R.O. 63.1 | mts | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME

08/04/2011 | R.O. 8.25 | lam | XPLEVA PLATIEVA CALIBE1.5+EVA

08/04/2011 | R.O. 405.6 | mts | H HILO N°3 NEGRO

08/04/2011 | R.O. 1500 [ und | BV10 HEBILLA VECACHI NIQUELN°10

08/04/2011 | R.O. 75| mts | TL1I01HEB ELASTICO HEBILLERO 1cm

08/04/2011 | R.O. 15 | mts | TL201 ELASTICO NEGRO 2cm

08/04/2011 | R.O. 500 | und | VCO1 LLAVES CIERRE NEGRO REY

08/04/2011 | R.O. 70 [ mts | 1CO1 CIERRE NEGRO 150-300

08/04/2011 | R.O. (281832682? dcm | CGABANO1 | CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE2.2 3000 dem (3 paquetes)
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08/04/2011 | I.P. 250 [ par | PTL PLANTILLA

08/04/2011 | I.P. 250 | par | ET EMPEINE — TALON

08/04/2011 | E.O. 250 | und | XPO8 PAPEL EMPAQUE 100-1000

09/04/2011 | R.O. 250 | par | PTL PLANTILLAS

09/04/2011 | R.O. 25[lts | PP PEGA POLIURETANO (PU)

09/04/2011 | R.O. 25[Its | P PRIMER

09/04/2011 | R.O. 250 | par | PMARTACOR | PLANTA MARTHA CORCHO 34/75: 35/65: 36/70: 37/60: 38/45:39/35
09/04/2011 | R.O. 3.125 | lam | XDTA CONTRAFUERTE TERMOADHFR-150

09/04/2011 | R.O 250 | par | ET EMPEINE - TALON

09/04/2011 | I.P. 250 | par | B BASE

09/04/2011 | I.P. 250 [ par | C PARTE SUPERIOR (CORTE)

10/04/2011 | R.O. 250 | und | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO

10/04/2011 | R.O. 250 | und | KPO8 PAPEL EMPAQUE 100 — 1000

10/04/2011 | R.O. 250 | und | JSANDALI | CAJA SANDALIA - SUEC

10/04/2011 | R.O. 25[Its | LN LACA NEGRA
10/04/2011 | R.O. 250 | par | B BASE

10/04/2011 | R.O. 1500 | und | XGRAP GRAPAS C06 3/8"X10mm
10/04/2011 | R.O. 250 | par | C PARTE SUPERIOR (CAPELLADA)

10/04/2011 | 1.P. 250 | par | VSN52 SANDALIA NEGRO GABBANA
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11/04/2011

250

par

VSN52

SANDALIA

NEGRO GABBANA

250

par

VCN52

SANDALIA

NEGRO GABBANA

Emision de Ordenes: E.O.

Recepcion de Ordenes: R.O.

Inicio de Produccion: I.P. | Entrega: E

Jefe de Produccion

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Jefe de Bodega

Jefe de Compras
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
(MRP)
Vecactii SANDALIA Fecha:
Version:
Codigo: VSCO03 CUERO: NEGRO DIVA Pagina: 1
CURSOGRAMA SINOPTICO
CAJA SUELA FORRO CUERO
—_—
09’ 14 ) Armado L7 G) Preparar 1.6 Corte Corte
’ Aplicar ) .
15 9 pepga 1 Entintar 18’ Entintar
y Rayar
1 10 ) Reactivado 15 é} Destallar
15” e Aparado
, Preliminares
2.2 Montaje
1 g Asentado
L3 e Desarrugar
y Rayar
1.2’ @ Cardar
1.4 @ Pegado
9’ @ Terminado
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

PN
Veckchi SANDALIA \'l’
CUERO: NEGRO DIVA
Cédigo: VSCO3 LISTA DE MATERIALES Péagina:

N°| CODIGO DESCRIPCION CONSUMO | UNIDAD
1 | CDIVAOL CUERO DIVA FROST NEGRO CALIBRE 2.0 6.7700 dem
2 | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME 0.1083 mts
3 | BV10 HEBILLA VECACHI NIQUEL N°10 2.0000 und
4 |N ISARCOL 0.0410 Its
5 |H HILO N°3 COLOR NEGRO 0.4480 mts
6 | XPLEVA PLANTIEVA CALIBRE (1.5 + EVA) 0.0330 lam
7 | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10MM 6.0000 und
8 | PCLAUDIAO | PLANTA CLAUDIA NEGRA 1.0000 par
9 |P PRIMER 0.0100 Its
10 | PP PEGA POLIEURETANO (PU) 0.0100 Its
11|L LACA NEGRA 0.0060 Its
12 | JCONFORT | CAJA CONFORTT (NARANJA) 1.0000 und
13 | XP99 PAPEL EMPAQUE NARANJA 1.0000 und
14 | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO 1.0000 und

143




PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
Necacti SANDALIA NEGRO DIVA
Cddigo: VSCO03 ESTRUCTURA DEL PRODUCTO (NIVELES) Pagina: 3
SANDALIA NEGRO DIVA VSCO03 Nivel 0
1 par 6 und 1 par 0.006 Its 1 und 1 und 1 und
Empeine Grapas Base Laca Negra Caja Confortt Papel Instructivo
(E) C06 3/8”X10mm (B) (LN) (Naranja) Empaque de Uso
(XGRAP) (JCONFORT) Naranja (ELVE)
(XP99)
Nivel 1
6.77dcm 2 und 0.448 mts 1 par 0.010 Its 0.010 Its 1 par
Cuero Diva Hebilla Hilo N°3 Planta F;”mef PU Plantilla
Frost Negro Vecachi Negro Claudia Negra ® (PP) (PTL)
ga. 2.0 Niquel N°10 (H) (PCLAUDIAOD)
(CDIVAOL) (BV10)
Nivel 2
0.0553 mts 0.016 Its 0.0330 fam 0.0530 mts 0.025 s
Forro Bioexcel Isarcol Plantieva Forro Bioexcel Isarcol
Soft Creme (N) N
(FSOFT15) (XPLEVA) Soft Creme (N)
(FSOFT15) Nivel 3




PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Necacti SANDALIA

CUERO: NEGRO DIVA

Codigo: VSC03 HOJA DE CALCULO DEL MRP

Tiempo Cédigo de Periodos (semanas, dias)

Tamafio | de entrega ; L
de lote # de Stock nlve:\I Identificacion
Inferior

pedidos 0-13 14| 15-27 28 29 30

Requerimiento Brutos 200

Recepciones Programadas -

200 1 . 0 VSCO03 Proyectado en Stock )

Requerimientos Netos 200

Recepcidn de Ordenes Planeadas 200

Emision de Ordenes Planeadas 200

Requerimiento Brutos 200

Recepciones Programadas -

Proyectado en Stock -

Requerimientos Netos 200

Recepcion de Ordenes Planeadas 200

Emision de Ordenes Planeadas 200

Requerimiento Brutos 1200

Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 47900

2 47900 1 XGRAP
Requerimientos Netos -

Recepcion de Ordenes Planeadas -

Emision de Ordenes Planeadas -
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Tiempo

Tamafio | de entrega Stock Cér?ii\gljgl de Identificacion e
delote | #de Inferior
pedidos 0-13 14| 15-27 28 29 30

Requerimiento Brutos 200
Recepciones Programadas -

1 ) 1 B Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 200
Recepcidn de Ordenes Planeadas 200
Emision de Ordenes Planeadas 200
Requerimiento Brutos 3.5
Recepciones Programadas -

5 1 0.85 LN Proyectado en Stock 0.85
Requerimientos Netos 2.65
Recepcidn de Ordenes Planeadas 2.65
Emision de Ordenes Planeadas 2.65
Requerimiento Brutos 200
Recepciones Programadas -

8 300 1 JCONFORT Proyectado en Stock 300
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 200
Recepciones Programadas -

5 i 1 XP99 Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 200
Recepcidn de Ordenes Planeadas 200
Emision de Ordenes Planeadas 200
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Tamafio
de lote

Tiempo
de entrega
#de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-13

14

15-27

28

29

30

15

2250

ELVE

Requerimiento Brutos

200

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

2250

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

15

CDIVAO1

Requerimiento Brutos

1354

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

1354

Recepcion de Ordenes Planeadas

1354

Emision de Ordenes Planeadas

1345

28

4206

BV10

Requerimiento Brutos

400

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

4206

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

4249.01

Requerimiento Brutos

89.6

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

4249.01

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo

4di Periodos (semanas, dias)
Baenllg?eo de ;n(tjréega Stock Cor?il\gljgl de Identificacion
pedidos Inferior 0-13| 141527 28 20| 30

Requerimiento Brutos 200
Recepciones Programadas

15 i 5 PCLAUDIAO Proyectado en Stock
Requerimientos Netos 200
Recepcidn de Ordenes Planeadas 200
Emision de Ordenes Planeadas 200
Requerimiento Brutos 2
Recepciones Programadas

28 93 5 P Proyectado en Stock 23
Requerimientos Netos
Recepcion de Ordenes Planeadas
Emision de Ordenes Planeadas
Requerimiento Brutos 2
Recepciones Programadas

28 73 2 PP Proyectado en Stock 73
Requerimientos Netos
Recepcion de Ordenes Planeadas
Emision de Ordenes Planeadas
Requerimiento Brutos 200
Recepciones Programadas

1 ) 5 PTL Proyectado en Stock
Requerimientos Netos 200
Recepcidn de Ordenes Planeadas 200
Emision de Ordenes Planeadas 200
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Tamafio
de lote

Tiempo
de entrega
#de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-13

14

15-27 28

29

30

28

144.605

FSOFT15

Requerimiento Brutos

21.66

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

144.605

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

165.77

XPLEVA

Requerimiento Brutos

6.6

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

165.77

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

41.8

35.65

Requerimiento Brutos

8.2

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

35.65

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Necacti

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: NEGRO DIVA

Codigo: VSC03

CUADRO DE RESUMEN

Pégina: 5

Fecha de Entrega: 04/04/2011

FECHA ITEM | CANT. UND | CODIGO PRODUCTO ESPECIFICACION OBSERVACIONES
19/03/2011 | E.O. | 200 par | PCLAUDIO | PLANTA CLAUDIA NEGRA 34/30; 35/55; 36/47; 37/30; 38/20; 39/18

19/03/2011 | E.O. | 1345 dcm | CDIVAOQL CUERO DIVA FROST NEGRO CALIBRE 2.0 2000 dcm (2 paquetes )
01/04/2011 | R.O. | 8.2 Its N ISARCOL

01/04/2011 | R.O. | 6.6 lam | XPLEVA PLATIEVA CALIBEL1.5+EVA

01/04/2011 | R.O. | 21.66 mts | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME

01/04/2011 | I.P. 200 par | PTL PLANTILLA

01/04/2011 | E.O. | 200 und | XP99 PAPEL DE EMPAQUE NARANJA

01/04/2011 | E.O. | 2.65 Its LN LACA NEGRA 3.785 Its (1galon)
02/04/2011 | R.O. | 200 par | PTL PLANTILLAS

02/04/2011 | R.O. |2 Its PP PEGA POLIURETANO (PU)

02/04/2011 | R.O. |2 Its P PRIMER

02/04/2011 | R.O. | 200 par | PCLAUDIO | PLANTA CLAUDIA NEGRA 34/17; 35/22; 36/52; 37/39; 38/29; 39/41

02/04/2011 | R.O. | 89.6 mts | H HILO N°3 NEGRO

02/04/2011 | R.O. | 400 und | BV10 HEBILLA VECACHI NIQUEL N°10
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02/04/2011 | R.O. | 1354 dem | CDIVAO1L | CUERO DIVA FROST NEGRO CALIBRE 2.0 2000 mts (2 paquetes)
02/04/2011 | 1.P. | 200 par |B BASE

02/04/2011 | 1.P. | 200 par | E EMPEINE

03/04/2011 | R.O. | 200 und | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO

03/04/2011 | R.O. | 200 und | XP99 PAPEL EMPAQUE NARANJA
03/04/2011 | R.O. | 200 und | JCONFORT | CAJA CONFORTTO NARANJA
03/04/2011 | R.O. (32-25%85) Its | LN LACA NEGRA

03/04/2011 | R.O. | 200 par |B BASE

03/04/2011 | R.O. | 1200 und | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm
03/04/2011 | R.O. | 200 par | E EMPEINE

03/04/2011 | I.P. | 200 par | VSCO3 SANDALIA NEGRO DIVA FROST
04/04/2011 | R.O. | 200 par | VSCO3 SANDALIA NEGRO DIVA FROST
04/04/2011 | E. 200 par | VSCO3 SANDALIA NEGRO DIVA FROST

Emision de Ordenes: E.O.

Recepcion de Ordenes: R.O.

Inicio de Produccion: 1.P.

Entrega: E

Jefe de Produccion

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Jefe de Bodega

Jefe de Compras
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

(MRP)
Vecactzi
SANDALIA Fecha:
Version:
Codigo: VSD56 | CUERO: NEGRO DIVA Pagina: 1
CURSOGRAMA SINOPTICO
CAJA SUELA FORRO CUERO
—
09’ 14 Armado 1.7’ ° Preparar 1.2’ Corte Corte
’ Aplicar ) .
1.5 pepga 0.8 Entintar 1.2’ Entintar
y Rayar
1 10 ) Reactivado 12 @ Destallar
11° e Aparado
, Preliminares
3.2 Montaje
1 G Asentado
1.3’ @ Desarrugar
y Rayar
1.2 @ Cardar
1.4 @ Pegado
9’ @ Terminado
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Vechchi SANDALIA h A
CUERO: NEGRO DIVA T
Cédigo: VSD56 LISTA DE MATERIALES Pagina

N° | CODIGO DESCRIPCION CONSUMO | UNIDAD
1 | CDIVAOL CUERO DIVA FROST NEGRO CALIBRE 2.2 8.5100 dem
2 | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME 0.1714 mts
3 | HHO1 HEBILLA REDONDA NEGRA 2.0000 und
4 | H HILO N°3 COLOR NEGRO 0.6160 mts
5 [N ISARCOL 0.0310 Its
6 | XPLEVA PLANTIEVA CALIBRE (1.5+EVA) 0.0424 lam
7 | XDTA CONTRAFUERTE TERMOADHFR - 150 0.0125 lam
8 | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm 6.0000 und
9 | PALEGO1 PLANTA ALEJANDRA NEGRA 1.0000 par
10 | P PRIMER 0.0100 Its
11 | PP PEGA POLIEURETANO (PU) 0.0100 Its
12 | L LACA 0.0060 Its
13 | JVSANDALI | CAJA SANDALI - SUEC 1.0000 und
14 | XP08 PAPEL EMPAQUE 100 - 1000 1.0000 und
15 | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO 1.0000 und
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,V PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES g
Neckcki SANDALIA NEGRO DIVA A

Caddigo: VSD56 ESTRUCTURA DEL PRODUCTO (NIVELES) Pagina: 3
SANDALIA NEGRO DIVA VSD56 )
|> Nivel 0
1 par 6 und 1 par 0.006 Its 1 und 1und lund
Parte Superior (Corte) Grapas Base Laca Negra Caja Sandali Papel Empaque Instructivo
(©) C06 3/8”X10mm (B) (LN) — Suec 100 - 1000 de Uso
(XGRAP) (JVSANDALLI) (XPO08) (ELVE)
Nivel 1
1 par 01251
| 0.0125 fam 1 par 0.0101ts | 0.010 Its 1 par
Empeine y Talén Contrafuertes - -
(ET) TermoADHFR - 150 Planta Alejandra Primer PU Plantilla
(XDTA) Negra (P) (PP) (PTL)
(PALEGO1) Nivel 2
7.22 dcm 2 und 0.616 mts 0.0424 lam 0.0624 mts 0.025 Its
Cuero Diva Frost Hebilla Hilo N°3 Negro Plantieva Forro Bioexcel Isarcol
Negro ga. 2.2 Redonda Negra (H) (XPLEVA) Soft Creme (N)
(CDIVAD1) (HHO01) (FSOFT15)
0.1090 mts 0.006 ts
. Isarcol
Forro Bioexcel (N)
Soft Creme .
(FSOFT15) Nivel 3




Necacti

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

CUERO: NEGRO DIVA

SANDALIA

Y@?

Cédigo: VSD56

HOJA DE CALCULO DEL MRP

Pégina: 4

Tiempo
de entrega
#de
pedidos

Tamafio
de lote

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-12

13

14-21

22

23-27

28

29

o0 JIEH]

350 1

VSD56

Requerimiento Brutos

350

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

350

Recepcion de Ordenes Planeadas

350

Emision de Ordenes Planeadas

350

Requerimiento Brutos

350

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

350

Recepcion de Ordenes Planeadas

350

Emision de Ordenes Planeadas

350

46700

XGRAP

Requerimiento Brutos

2100

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

46700

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo Cédigo de : '
Tamafio| de entrega Stock ni\Q/’eI Identificacion Perlados (semanas, dias)
de lote #de -
edidos Inferior
P 0-12 13| 14-21| 22| 23-27 28 29 30 i

Requerimiento Brutos 350
Recepciones Programadas -

1 i 1 B Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 350
Recepcidn de Ordenes Planeadas 350
Emision de Ordenes Planeadas 350
Requerimiento Brutos 2.1
Recepciones Programadas -

5 1135 1 LN Proyectado en Stock 1.135
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas 0.965
Requerimiento Brutos 350
Recepciones Programadas -

8 i 1 JVSANDALI Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 350
Recepcidn de Ordenes Planeadas 350
Emision de Ordenes Planeadas 350
Requerimiento Brutos 350
Recepciones Programadas -

5 i 1 XP08 Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 350
Recepcién de Ordenes Planeadas 350
Emision de Ordenes Planeadas 350
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Tamafio
de lote

Tiempo
de entrega
#de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-12

13

14-21

22

23-27

28

29

a0 JIEH]

15

2050

ELVE

Requerimiento Brutos

350

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

2050

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

ET

Requerimiento Brutos

350

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

350

Recepcion de Ordenes Planeadas

350

Emision de Ordenes Planeadas

350

198.5

XDTA

Requerimiento Brutos

4.375

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

198.5

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

15

600

PALEGO1

Requerimiento Brutos

350

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

600

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tamafio
de lote

Tiempo
de entrega
#de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-12

13

14-21

22

23-27

28

29

a0 JIEH]

28

21

Requerimiento Brutos

3.5

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

21

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

28

71

PP

Requerimiento Brutos

3.5

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

71

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

PTL

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

350

15

655

CDIVAO1

Requerimiento Brutos

2527

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

655

Requerimientos Netos

1872

Recepcion de Ordenes Planeadas

1872

Emision de Ordenes Planeadas

1872
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Tiempo

Bi"llg?eo de ;nér:ga Stock C:)rc]iil\gljgl de entificacion Periodos (semanas, dias)
- nferior
pedidos 0-12| 13| 1421 22| 2327 28| 29 30 i
Requerimiento Brutos 700
Recepciones Programadas -
28 985 3 HHO1 Proyectado en Stock 985
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 215.6
Recepciones Programadas -
1 4159.41 3 H Proyectado en Stock 4159.41
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 14.84
Recepciones Programadas -
» 159.17 3 XPLEVA Proyectado en Stock 159.17
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 59.99
Recepciones Programadas -
28 122,945 3 FSOETI5 Proyectado en Stock 122.945

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo

~ Cadigo de Periodos (semanas, dias)
Tamafio| de entrega Stock nivel Identificacion
de lote #de Inferi
didos nferior
pe 0-12| 13| 14-21| 22| 23-27 28 29 30
Requerimiento Brutos 10.85
Recepciones Programadas -
tock 27.45
1 27 45 3 N Proyectado en Stoc!

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Necacti

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

CUERO: NEGRO DIVA

SANDALIA

Codigo: VSD56

CUADRO DE RESUMEN

Pégina: 5
Fecha de Entrega: 04/04/2011

FECHA ITEM CANT. | UND | CODIGO PRODUCTO ESPECIFICACION OBSERVACIONES
17/03/2011 | E.O. 1872 | dem | CDIVAO1 CUERO DIVA FROST NEGRO CALIBRE 2.2 2000 dcm (2 paquetes)
26/03/2011 | E.O. 350 | und | JVSANDALI | CAJA SANDALI - SUEC

01/04/2011 | R.O. 1085 [ Its | N ISARCOL

01/04/2011 | R.O. 59.99 | mts | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME

01/04/2011 | R.O. 14.84 | lam | XPLEVA PLATIEVA CALIBE1.5+EVA

01/04/2011 | R.O. 2156 | mts | H HILO N°3 NEGRO

01/04/2011 | R.O. 700 | und | HHO1 HEBILLA REDONDA NEGRA

01/04/2011 | R.O. 1872325257 dcm | CDIVAO1L CUERO DIVA FROST NEGRO CALIBRE 2.2 2000 dem(2 paquetes)
01/04/2011 | I.P. : 358 par | PTL PLANTILLA

01/04/2011 | I.P. 350 | par | ET EMPEINE — TALON

01/04/2011 | E.O. 350 | und | XP08 PAPEL EMPAQUE 100-1000

01/04/2011 | E.O. 0.965 | Its | LN LACA NEGRA 3.785 lts (1 galdn)
02/04/2011 | R.O. 350 | par | PTL PLANTILLAS

02/04/2011 | R.O. 35|Its |PP PEGA POLIURETANO (PU)
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02/04/2011 | R.O. 35[Its [P PRIMER
02/04/2011 | R.O. 350 | par | PALEGO1 | PLANTA ALEJANDRA NEGRO 34/75: 35/65; 36/70: 37/70: 38/45:39/25

02/04/2011 | R.O. 4375 | lam | XDTA CONTRAFUERTE TERMOADHFR-150

02/04/2011 | R.O 350 | par | ET EMPEINE - TALON

02/04/2011 | I.P. 350 | par | B BASE

02/04/2011 | I.P. 350 | par | C PARTE SUPERIOR (CORTE)

03/04/2011 | R.O. 350 |und | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO

03/04/2011 | R.O. 350 |und | KPO8 PAPEL EMPAQUE 100 — 1000

03/04/2011 | R.O. 350 | und | JSSANDALI | CAJA SANDALIA - SUEC

03/04/2011 | R.O. (0.965+1.123-51) lts | LN LACA NEGRA 3.785 Its (1 galon)
03/04/2011 | R.O. 350 | par | B BASE

03/04/2011 | R.O. 2100 | und | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm

03/04/2011 | R.O. 350 | par | C PARTE SUPERIOR (CAPELLADA)

03/04/2011 | I.P. 350 | par | VSD56 SANDALIA NEGRO DIVA FROST

04/04/2011 | R.O. 350 | par | VSD56 SANDALIA NEGRO DIVA FROST

04/04/2011 | E. 350 | par | VSD56 SANDALIA NEGRO DIVA FROST

Emision de Ordenes: E.O.

Recepcion de Ordenes: R.O.

Inicio de Produccion: 1.P.

Entrega: E

Jefe de Produccion

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Jefe de Bodega

Jefe de Compras
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

(MRP)
Vecactii SANDALIA Fecha:
Version:
CURSOGRAMA SINOPTICO
CAJA SUELA FORRO CUERO
—_—p
09’ 14 ) Armado L7 G) Preparar 1.5 Corte 10° Corte
15’ 9 Aplicar g Entintar ) Entintar
y Rayar
1 10 ) Reactivado 15’ @ Destallar
15” e Aparado
, Preliminares
3.2 Montaje
1 g Asentado
L3 e Desarrugar
y Rayar
1.2’ @ Cardar
1.4 @ Pegado
9’ @ Terminado
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
N P SANDALIA
CUERO: NEGRO GABBANA
Cadigo: VSD55 LISTA DE MATERIALES Pégina: 2
N° | CODIGO DESCRIPCION CONSUMO | UNIDAD
1 | CGABANO1 | CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE 2.4 7.8700 dcm
2 | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME 0.1747 mts
3 |I1C01 CIERRE NEGRO 150 - 300 0.1600 mts
4 |VvCO01 LLAVES DE CIERRE NEGRO REY 2.0000 und
5 |H HILO N°3 COLOR NEGRO 0.4838 mts
6 |N ISARCOL 0.0450 Its
7 | XPLEVA PLANTIEVA CALIBRE (1.5+EVA) 0.0424 lam
8 | XDTA2 CONTRAFUERTE TERMOADHFR - 327 0.0590 lam
9 | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm 6.0000 und
10 | PALEGO1 PLANTA ALEJANDRA NEGRO 1.0000 par
11 | P PRIMER 0.0100 Its
12 | PP PEGA POLIEURETANO (PU) 0.0100 Its
13| L LACA NEGRA 0.0120 Its
14 | JSTYLISH | CAJA REBAJADOS ROSADA 1.0000 und
15 | XP08 PAPEL EMPAQUE 100 - 1000 1.0000 und
16 | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO 1.0000 und
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Vecactii SANDALIA NEGRO GABBANA
Cddigo: VSD55 ESTRUCTURA DEL PRODUCTO (NIVELES) Pagina: 3
SANDALIA NEGRO DIVA \VSD56 )
|> Nivel 0
1 par 6 und 1 par 0.012 Its 1 und 1 und 1 und
Parte Superior (Corte) Grapas Base Laca Negra Caja Papel Empaque Instructivo
(©) C06 3/8”X10mm (B) (LN) Rebajados 100 - 1000 de Uso
(XGRAP) Rosada (XP08) (ELVE)
(JSTYLISH)
Nivel 1
1 par
| 0.0590 fam 1 par 0.010 Its 0.0101Its | 1par
Empeine y Talén Contrafuertes - - -
(ET) TermoADHFR — 327 Planta Alejandra Primer PU Plantilla
(XDTA) Negro (P) (PP) (PTL)
(PALEGO1) Nivel 2
787 dem 0.16 mts 2 und 0.4838 mts 0.0424 lam 0.0624 mts 0.025 Its
Cuero Gabbana Cierre Negro Llave de Hilo N°3 Plantieva Forro Bioexcel Isarcol
Negro ga.2.4 150 - 300 cierre rey Negro (XPLEVA) | | Soft Creme (N)
(CGABANO1) (IC01) (vCo1) (H) (FSOFT15)
0.1123 mts 0.020 Its
Forro Bioexcel Isarcol
Soft Creme (N)
(FSOFT15) Nivel 3




Necacti

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

CUERO: NEGRO GABBANA

SANDALIA

Cédigo: VSD55

HOJA DE CALCULO DEL MRP

Pégina: 4

Tamafio
de lote

Tiempo
de
entrega #
de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-12

13

14-15

16

17-27

28

29

42 43 44 45| 46

150
200

VSD55

Requerimiento Brutos

30 - 32-41
150

200

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

150

200

Recepcion de Ordenes Planeadas

150

200

Emision de Ordenes Planeadas

150

200

Requerimiento Brutos

150

200

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

150

200

Recepcion de Ordenes Planeadas

150

200

Emision de Ordenes Planeadas

150

200

44600
35000

XGRAP

Requerimiento Brutos

900

1200

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

44600

35000

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

166




Tiempo

~ de Cadigo de Periodos (semanas, dias)
Tamafio entrega# | Stock nivel Identificacion
de lote -
de Inferior
pedidos 0-12| 13 | 14-15| 16 | 17-27 28 29 30 i 32-41 42 43 44 45| 46

Requerimiento Brutos 150 200
Recepciones Programadas - -

1 i 1 B Proyectado en Stock - -
Requerimientos Netos 150 200
Recepcién de Ordenes Planeadas 150 200
Emisién de Ordenes Planeadas 150 200
Requerimiento Brutos 1.8 2.4
Recepciones Programadas - -

2 12.28725 1 LN Proyectado en Stock 2.82 1.275

: Requerimientos Netos - 1.125

Recepcién de Ordenes Planeadas - 1.125
Emision de Ordenes Planeadas - 1.125
Requerimiento Brutos 150 200
Recepciones Programadas - -

8 iggg 1 YSTYLISH Proyectado en Stock 2000 1850
Requerimientos Netos - -
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emision de Ordenes Planeadas - -
Requerimiento Brutos 150 200
Recepciones Programadas - -

) i 1 XP08 Proyectado en Stock - -
Requerimientos Netos 150 200
Recepcidn de Ordenes Planeadas 150 200
Emision de Ordenes Planeadas 150 200
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Tamafio
de lote

Tiempo
de
entrega #
de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-12

13

14-15

16

17-27

28

42

43

44

45

46

15

500
4200

ELVE

Requerimiento Brutos

29| 30 i 32-41
150

200

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

500

4200

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

ET

Requerimiento Brutos

150

200

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

150

200

Recepcion de Ordenes Planeadas

150

200

Emision de Ordenes Planeadas

150

200

194.125
175.9

XDTA

Requerimiento Brutos

8.85

11.8

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

194.125

175.9

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

15

250

PALEGO1

Requerimiento Brutos

150

200

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

250

100

Requerimientos Netos

100

Recepcion de Ordenes Planeadas

100

Emision de Ordenes Planeadas

100
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Tamafio
de lote

Tiempo
de
entrega #
de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-12

13

14-15

16

17-27

28

29| 30 i 32-41

42

43

44

45

46

28

17.5
0.5

Requerimiento Brutos

1.5

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

17.5

0.5

Requerimientos Netos

1.5

Recepcion de Ordenes Planeadas

1.5

Emision de Ordenes Planeadas

1.5

28

67.5
515

PP

Requerimiento Brutos

1.5

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

67.5

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

PTL

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

150

Recepcion de Ordenes Planeadas

150

Emision de Ordenes Planeadas

150

200

15

1043
942

CGABANO1

Requerimiento Brutos

1180.5

1574

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

1043

942

Requerimientos Netos

1375

632

Recepcion de Ordenes Planeadas

1375

632

Emision de Ordenes Planeadas

137.5

632
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Tiempo

Baenllg?eo entrdeZa #| Stock Cor?il\gljgl de Identificacion Periodos (semanas, dias)
de Inferior
pedidos 0-12| 13 | 14-15]| 16 | 17-27 28 29 30 i 32-41 42 43 44 45| 46

Requerimiento Brutos 24 32
Recepciones Programadas - -

1 122 3 1co1 Proyectado en Stock 102 8
Requerimientos Netos - 24
Recepcién de Ordenes Planeadas - 24
Emision de Ordenes Planeadas - 24
Requerimiento Brutos 300 400
Recepciones Programadas - -

1 3888 3 VCo1 Proyect-ad-o en Stock 2800 2000
Requerimientos Netos - -
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emision de Ordenes Planeadas - -
Requerimiento Brutos 72.57 96.76
Recepciones Programadas - -

1 32951934821 3 H Proyect-ad-o en Stock 3943.81 2894

: Requerimientos Netos - -

Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emision de Ordenes Planeadas - -
Requerimiento Brutos 6.36 8.48
Recepciones Programadas - -

) 19%%323 3 XPLEVA Proyectado en Stock 144.33 90.02

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo

~ de Cadigo de Periodos (semanas, dias)
Tamafio entrega# | Stock nivel Identificacion
de lote -
de Inferior
pedidos 0-12| 13 | 14-15| 16 | 17-27 28 29 30 i 32-41 42 43 44 45| 46
Requerimiento Brutos 26.205 34.94
Recepciones Programadas - -
28 géfig 3 FSOETI5 Proyectado en Stock 62.955 264.1
: Requerimientos Netos - -
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emision de Ordenes Planeadas - -
Requerimiento Brutos 6.75 9
Recepciones Programadas - -
16.6 Proyectado en Stock 16.6 5.525
1 5.525 3 N
: Requerimientos Netos - 3.475
Recepcion de Ordenes Planeadas - 3.475
Emision de Ordenes Planeadas - 3.475
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Necacti

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: NEGRO GABBANA

Codigo: VSD55

CUADRO DE RESUMEN

Pégina:
Fecha de Entrega: 07/04/2011

FECHA ITEM CANT. | UND | CODIGO PRODUCTO ESPECIFICACION OBSERVACIONES
20/03/2011 | E.O. 138 | dcm | CGABANO1 | CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE 2.4 1000 dcm (1 paquete)
04/04/2011 | R.O. 6.75 | Its | N ISARCOL

04/04/2011 | R.O. 26.205 | mts | FSOFT15 | FORRO BIOEXCEL SOFT CREME

04/04/2011 | R.O. 6.36 | lam | XPLEVA | PLATIEVA CALIBE1.5+EVA

04/04/2011 | R.O. 7257 | mts | H HILO N°3 NEGRO

04/04/2011 | R.O. 300 | und | VCO1 LLAVE DE CIERRE NEGRO REY

04/04/2011 | R.O. 24 | mts | I1CO1 CIERRE NEGRO 150 — 300

04/04/2011 | R.O. 13(7151+81<(3)-453) dcm | CGABANO1 | CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE 2.4 1000 dem (1 paguete)
04/04/2011 | 1.P. e 158 par | PTL PLANTILLA

04/04/2011 | 1.P. 150 | par | ET EMPEINE — TALON

04/04/2011 | E.O. 150 | und | XPO8 PAPEL EMPAQUE 100-1000

05/04/2011 | R.O. 150 | par | PTL PLANTILLAS

05/04/2011 | R.O. 15[ Its | PP PEGA POLIURETANO (PU)

05/04/2011 | R.O. 15[ls |P PRIMER
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05/04/2011 | R.O. 150 | par | PALEGO1 | PLANTA ALEJANDRA NEGRO 34/45: 35/35; 36/30; 37/20: 38/15:39/5
05/04/2011 | R.O. 8.85 [ lam | XDTA CONTRAFUERTE TERMOADHFR-150

05/04/2011 | R.O 150 | par | ET EMPEINE - TALON

05/04/2011 | I.P. 150 | par | B BASE

05/04/2011 | I.P. 150 | par | C PARTE SUPERIOR (CORTE)

06/04/2011 | R.O. 150 | und | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO

06/04/2011 | R.O. 150 | und | KPO8 PAPEL EMPAQUE 100 — 1000

06/04/2011 | R.O. 150 | und | YSTYLISH | CAJA REBAJADOS ROSADO

06/04/2011 | R.O. 18| 1ts | LN LACA NEGRA
06/04/2011 | R.O. 150 | par | B BASE

06/04/2011 | R.O. 900 | und | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm
06/04/2011 | R.O. 150 | par | C PARTE SUPERIOR (CAPELLADA)

06/04/2011 | I.P. 150 | par | VSD55 SANDALIA NEGRO GABBANA
04/04/2011 | R.O. 150 | par | VSD55 SANDALIA NEGRO GABBANA
04/04/2011 | E. 150 | par | VSD55 SANDALIA NEGRO GABBANA

Emision de Ordenes: E.O.

Recepcion de Ordenes: R.O.

Inicio de Produccion: 1.P.

Entrega: E

Jefe de Produccion

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Jefe de Bodega

Jefe de Compras
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Necacti

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: NEGRO GABBANA

Codigo: VSD55

CUADRO DE RESUMEN

Pégina: 6
Fecha de Entrega: 22/04/2011

FECHA ITEM CANT. | UND | CODIGO PRODUCTO ESPECIFICACION OBSERVACONES
23/03/2011 | E.O. 15[Is |P PRIMER 1 tanque (42 galones)
04/04/2011 | E.O. 632 | dcm | CGABANO1 | CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE 2.4 1000 dem (1 paquete)
05/04/2011 | E.O. 100 | par | PALEGO1 | PLANTA ALEJANDRA NEGRO 34/35; 35/15; 36/30; 37/20

18/04/2011 | E.O. 3.475 | Its N ISARCOL 1 caneca (5 galones)
18/04/2011 | E.O. 24 | mts | 1CO1 CIERRE NEGRO 150 — 300 50 mts

19/04/2011 | R.O. (3.475%.5255; Its N ISARCOL 1 caneca (5 galones)
19/04/2011 | R.O. 3494 | mts | FSOFT15 | FORRO BIOEXCEL SOFT CREME

19/04/2011 | R.O. 8.48 | lam | XPLEVA | PLATIEVA CALIBE1.5+EVA

19/04/2011 | R.O. 96.76 | mts | H HILO N°3 NEGRO

19/04/2011 | R.O. 400 | und | VCO1 LLAVE DE CIERRE NEGRO REY

19/04/2011 | R.O. (24382) mts | 1CO1 CIERRE NEGRO 150 — 300 50 mts

19/04/2011 | R.O. 6321213 dcm | CGABANO1 | CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE 2.4 1000 dcm (1 paquete)
19/04/2011 | 1.P. : 200 | par | PTL PLANTILLA
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19/04/2011 | I.P. 200 | par | ET EMPEINE - TALON
19/04/2011 | E.O. 200 | und | XP08 PAPEL EMPAQUE 100-1000
19/04/2011 | E.O. 1125 Its | LN LACA NEGRA 1 galon (3.785 Its)
20/04/2011 | R.O. 200 | par | PTL PLANTILLAS
20/04/2011 | R.O. 2 1ts | PP PEGA POLIURETANO (PU)
20/04/2011 | R.O. (1.5+O.52) lts | P PRIMER 1 tanque (42 galones)
20/04/2011 | R.O. 200 | par | PALEGO1 | PLANTA ALEJANDRA NEGRO 34/35; 35/15; 36/30; 37/20
34/25; 35/20; 36/25; 37/5; 38/15:39/10
20/04/2011 | R.O. 118 | lam | XDTA CONTRAFUERTE TERMOADHFR-150
20/04/2011 | R.O 200 | par | ET EMPEINE - TALON
20/04/2011 | 1.P. 200 | par | B BASE
20/04/2011 | 1.P. 200 | par | C PARTE SUPERIOR (CORTE)
21/04/2011 | R.O. 200 | und | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO
21/04/2011 | R.O. 200 | und | KPO8 PAPEL EMPAQUE 100 — 1000
21/04/2011 | R.O. 200 | und | YSTYLISH | CAJA REBAJADOS ROSADO
21/04/2011 | R.O. (1.125+1.227-5ﬁ; lts | LN LACA NEGRA
21/04/2011 | R.O. 200 | par | B BASE
21/04/2011 | R.O. 1200 | und | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm
21/04/2011 | R.O. 200 | par | C PARTE SUPERIOR (CAPELLADA)
21/04/2011 | 1.P. 200 | par | VSD55 SANDALIA NEGRO GABBANA
04/04/2011 | R.O. 200 | par | VSD55 SANDALIA NEGRO GABBANA
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04/04/2011

200

par

VSD55

SANDALIA

NEGRO GABBANA

Jefe de Produccion

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Jefe de Bodega

Jefe de Compras
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

) <\

Vecactii SANDALIA Fecha:

Version:

Codigo: VSD12 CUERO: NEGRO GABBANA Pagina: 1

CURSOGRAMA SINOPTICO
CAJA SUELA FORRO CUERO

’ ’ .6’ Corte
0.9 13 Armado 1.7 Preparar 1.6 Corte
’ Aplicar ) .
L5 ° b 1 Entintar 17 Entintar
pega y Rayar
r 9 Reactivado
6.2° ° Aparado
3.27 Prellm_lnares
Montaje
r @ Asentado
1.3 g Desarrugar
y Rayar
1.2 @ Cardar
1.4 @ Pegado
8’ @ Terminado
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Necacti.

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: NEGRO GABBANA

Cadigo: VSD12 LISTA DE MATERIALES Pégina: 2
N° | CODIGO DESCRIPCION CONSUMO | UNIDAD
1 | CGABANO1 | CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE 1.9 7.6700 dcm
2 | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME 0.0741 mts
3 | BV10 HEBILLA VECACHI NIQUEL N°10 2.0000 und
4 |N ISARCOL 0.0270 ml
5 |H HILO N°3 COLOR NEGRO 0.1304 mts
6 | XPLEVA PLANTIEVA CALIBRE (1.5 + EVA) 0.0340 lam
7 | XDTA CONTRAFUERTE TERMOADHFR - 150 0.0125 lam
8 | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10MM 6.0000 und
9 | PALEGO1 PLANTA ALEJADRA NEGRA 1.0000 par
10 | P PRIMER 0.0100 Its
11 | PP PEGA POLIEURETANO (PU) 0.0100 Its
12 | L LACA NEGRA 0.0040 Its
13 | JSANDFLOR | CAJA SANDALIA CON FLORES 1.0000 und
14 | KV08 FUNDA VECACHI BEIGE 1.0000 und
15 | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO 1.0000 und
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

\Jecal chii. SANDALIA NEGRO GABBANA g@i:j%;

Cddigo: VSD12 ESTRUCTURA DEL PRODUCTO (NIVELES) Pagina: 3
SANDALIA NEGRO GABBANA VSD12 Nivel 0
Ive
1 par 6 und 1 par 0.004 Its 1 und 1und 1und
Parte Superior (Corte) Grapas Base Laca Negra Caja Sandalia Funda Instructivo
© C06 3/8”X10mm (B) (LN) con Flores Vecachi Beige de Uso
(XGRAP) (JSANDFLOR) (KV08) (ELVE)
Nivel 1
1 par
p | 0.0125 lam 1 par oml L0l ! par
Empeine y Talon Contrafuertes ) -
(ET) TermoADHFR — 150 Planta Alejandra Primer PU Plantilla
(XDTA) Negra () (PP) (PTL)
(PALEGO1) Nivel 2
6.77dcm 2 und 0.1304 mts 0.0340 lam 0.0540 mts 0.025 Its
Cuero Gabbana Hebilla Vecachi Hilo N°3 Negro Plantieva Forro Bioexcel Isarcol
Negro ga. 1.9 Niquel N°10 (H) (XPLEVA) Soft Creme (N)
(CGABANO1) (BV10) (FSOFT15)
0.0201 mts 0.002 Its
Forro Bioexcel Isarcol
Soft Creme (N)
(FSOFT15) Nivel 3




Necacti

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: NEGRO GABBANA

Cddigo: VSD12

HOJA DE CALCULO DEL MRP

Requerimientos Netos

Tamario d;\r::?rzga Codigo de o Periodos (semanas, dias)
de lote #de Stock |nnf|evr?(l)r Identificacion
pedidos 0-12 13| 14| 15-27 28 29 30 31| 32
Requerimiento Brutos 100
Recepciones Programadas -
100 1 i 0 VSD12 Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 1000
Recepcidn de Ordenes Planeadas 100
Emision de Ordenes Planeadas 100
Requerimiento Brutos 100
Recepciones Programadas -
1 i 1 C Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 100
Recepcidn de Ordenes Planeadas 100
Emision de Ordenes Planeadas 100
Requerimiento Brutos 600
Recepciones Programadas -
5 40400 1 XGRAP Proyectado en Stock 40400

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo

B Cédigo de Periodos (semanas, dias)
Baenllg{]eo de ;n(tjréega Stock nive:\I Identificacion
pedidos Inferior 012 | 13| 14| 1527 28 29 30| 81|32

Requerimiento Brutos 100
Recepciones Programadas -

1 i 1 B Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 100
Recepcién de Ordenes Planeadas 100
Emision de Ordenes Planeadas 100
Requerimiento Brutos 0.4
Recepciones Programadas -

5 0.505 1 LN Proyectado en Stock 0.505
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 100
Recepciones Programadas -

8 2034 1 JSANDELOR Proyectado en Stock 2034
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 100
Recepciones Programadas -

28 44450 1 K\V08 Proyectado en Stock 44450

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tamafio
de lote

Tiempo
de entrega
#de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-12

13

14

15-27

28

29

30

31

32

15

100

ELVE

Requerimiento Brutos

100

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

100

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

ET

Requerimiento Brutos

100

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

100

Recepcion de Ordenes Planeadas

100

Emision de Ordenes Planeadas

100

182.15

XDTA

Requerimiento Brutos

1.25

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

182.15

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

15

PALEGO1

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

100

Recepcion de Ordenes Planeadas

100

Emision de Ordenes Planeadas

100
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Tamafio
de lote

Tiempo
de entrega
#de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-12

13

14

15-27

28

29

30

31

32

28

10.5

Requerimiento Brutos

1

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

10.5

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

28

60.5

PP

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

PTL

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

100

Recepcion de Ordenes Planeadas

100

Emision de Ordenes Planeadas

100

15

182

CGABANO1

Requerimiento Brutos

677

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

182

Requerimientos Netos

495

Recepcion de Ordenes Planeadas

495

Emision de Ordenes Planeadas

495
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Tiempo

. Cédigo de Periodos (semanas, dias)
BirTg{]eO de ;n(tjréega Stock nive:\I Identificacion
pedidos Inferior 012 | 13| 14| 1527 28 29 30| 81|32

Requerimiento Brutos 200
Recepciones Programadas -

1 9306 3 BV10 Proyectado en Stock 2306
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 13.04
Recepciones Programadas -

1 3387 64 3 H Proyectado en Stock 3387.6
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 3.4
Recepciones Programadas -

) 119.82 3 XPLEVA Proyectado en Stock 119.82
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 741
Recepciones Programadas

28 370,65 3 FSOET15 Proyectado en Stock 370.65

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo

. Codigo de Periodos (semanas, dias)
Bin;g{]eo de ;n(tjréega Stock nive:\I Identificacion
pedidos Inferior 012 | 13| 14| 1527 28 29 30| 81|32
Requerimiento Brutos 2.7
Recepciones Programadas -
1 4.075 3 N Proyectado en Stock 4.075

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

185




Necacti

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: NEGRO GABBANA

Cddigo: VSD12

CUADRO DE RESUMEN

Pégina: 6

Fecha de Entrega: 12/04/2011

FECHA | ITEM | CANT. | UND | CODIGO PRODUCTO ESPECIFICACION
25/03/2011 | E.O. 495 [ dem | CGABANO1 | CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE 1.9 1000 dem (1 paquete)
26/03/2011 | E.O. 100 | par | PALEGO1 PLANTA ALEJANDRA NEGRO 35/25;36/25;37/30;38/20

09/04/2011 | R.O. 27 lts | N ISARCOL

09/04/2011 | R.O. 7.41 | mts | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME

09/04/2011 | R.O. 3.4 | lam | XPLEVA PLATIEVA CALIBE1.5+EVA

09/04/2011 | R.O. 13.04 [ mts | H HILO N°3 NEGRO

09/04/2011 | R.O. 200 | und | BV10 HEBILLA VECACHI NIQUELN°10

09/04/2011 | R.O. (495+?g27) dcm | CGABANO1 | CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE 1.9 1000 dem (1 paguete)
09/04/2011 | 1.P. 100 | par | PTL PLANTILLA

09/04/2011 | 1.P. 100 | par | ET EMPEINE — TALON

10/04/2011 | R.O. 100 | par | PTL PLANTILLAS

10/04/2011 | R.O. 1|lts |PP PEGA POLIURETANO (PU)

10/04/2011 | R.O. 1llts |P PRIMER
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10/04/2011 | R.O. 100 [ par | PALEGOL | PLANTA ALEJANDRA NEGRA 35/25:36/25:37/30:38/20
10/04/2011 | R.O. 1.25 | lam | XDTA CONTRAFUERTE TERMOADHFR-150

10/04/2011 | R.O 100 | par | ET EMPEINE - TALON

10/04/2011 | 1.P. 100 | par | B BASE

10/04/2011 | 1.P. 100 | par | C PARTE SUPERIOR (CORTE)

11/04/2011 | R.O. 100 [und | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO

11/04/2011 | R.O. 100 |und | KVO8 FUNDA VECACHI BEIGE

11/04/2011 | R.O. 100 | und | JSANDFLOR | CAJA SANDALIA CON FLORES

11/04/2011 | R.O. 04 Its |LN LACA NEGRA
11/04/2011 | R.O. 100 | par | B BASE

11/04/2011 | R.O. 600 [und | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm
11/04/2011 | R.O. 100 | par | C PARTE SUPERIOR (CAPELLADA)

11/04/2011 | 1.P. 100 | par | VSD12 SANDALIA NEGRO GABBANA
12/04/2011 | R.O. 250 | par | VSD12 SANDALIA NEGRO GABBANA
12/04/2011 | E. 250 | par | VSD12 SANDALIA NEGRO GABBANA

Emision de Ordenes: E.O. | Recepcion de Ordenes: R.O. | Inicio de Produccién: I.P. | Entrega: E

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Jefe de Produccion Jefe de Bodega Jefe de Compras
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NVecactri

PLAN DE REQUERIMIENTO DE
MATERIALES (MRP)

SANDALIA

CURSOGRAMA SINOPTICO
CAJA SUELA FORRO CUERO
—_—p
09" 14 ) aArmado 177 ° Preparar 1.3’ Corte 12’ Corte
1.5 Aplicar g g Entintar , ¢, Entintar
pega ' y Rayar
r 10 Reactivado 2’ é} Destallar
15” e Aparado
, Preliminares
2.2 Montaje
1 g Asentado
L3 @ Desarrugar
y Rayar
1.2’ @ Cardar
1.4 @ Pegado
9’ @ Terminado
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Necacti.

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: NEGRO GABBANA

Cadigo: VSD41 LISTA DE MATERIALES Pégina: 2
N° CODIGO DESCRIPCION CONSUMO | UNIDAD
1 | CGABANO1 CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE 2.6 10.6000 decm
2 | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME 0.1144 mts
3 | BV10 HEBILLA VECACHI NIQUEL N°10 4.0000 und
4 | TL201 ELASTICO 2cm NEGRO 0.0080 mts
5 |H HILO N°3 COLOR NEGRO 0.8112 mts
6 |N ISARCOL 0.0410 Its
7 | XPLEVA PLANTIEVA CALIBRE (1.5+EVA) 0.0330 Lam
8 | PMARTACOR | PLANTA MARTHA CORCHO 1.0000 par
9 | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm 6.0000 und
10 | P PRIMER 0.0100 Its
11 | PP PEGA POLIEURETANO (PU) 0.0100 Its
12 | LN LACA NEGRA 0.0080 Its
13 | JVSANDALI | CAJASANDALIA - SUEC 1.0000 und
14 | KV08 FUNDA VECACHI BEIG 1.0000 und
15 | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO 1.0000 und
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
Necaclki, SANDALIA GABBANA | )ﬁ?\/
Cadigo: VSD41 ESTRUCTURA DEL PRODUCTO (NIVELES) Pagina: 3
SANDALIA VSD41
Nivel 0
1 par 6 und 1 par 0.008 Its 1 und 1 und 1 und
Empeine Grapas Base Laca Negra Caja Funda Instructivo
(E) C06 3/8”X10mm (B) (LN) Sandalia — Suec Vecachi de Uso
(XGRAP) (JVSANDALLI) Beige (ELVE)
(KV08)
Nivel 1
10.6 decm 4 und 0.008 mts 0.8112 mts 1 par 0.010 Its 0.010 Its 1 par
Cuero Hebilla Eléstico 2cm Hilo N°3 Planta Martha Primer e Plantilla
Gabbana Vecachi Niguel Negro Negro Corcho *) (PP (PTL)
Negro ga. 2.6 N°10 (TL205) ) (PMARTACOR)
(CGABANO1) (BV10) .
Nivel 2
0.0614 mt .
mes 0.016 lts 0.0330 lam | 0.0530 mts 0.025 lts
Forro Bioexcel Isarcol Plantieva Forro Bioexcel Isarcol
Soft Creme (N) 10eX
(FSOFT15) (XPLEVA) Soft Creme (N)
(FSOFT15) Nivel 3




PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
SANDALIA
Vecacti.
CUERO: NEGRO GABBANA
Cddigo: VSD41 HOJA DE CALCULO DEL MRP Pagina: 4
Tiempo -
= de Codigo Periodos (semanas, dias)
Tamafio de e
entrega | Stock . Identificacion
de lote # de nivel
h Inferior
pedidos 0-11)12 | 13| 14 | 15 |16-21| 22 |23-24| 25 |26 27 28 29 30 .l 32|33 |3437| 38 | 39 40 41 | 42
Requerimiento Brutos 400 400
Recepciones Programadas - -
388 1 ) 0 VSDA1 Proyectado en Stock - -
Requerimientos Netos 400 400
Recepcion de Ordenes Planeadas 400 400
Emisidn de Ordenes Planeadas 400 400
Requerimiento Brutos 400 400
Recepciones Programadas - -
1 1 E Proyectado en Stock - -
Requerimientos Netos 400 400
Recepcion de Ordenes Planeadas 400 400
Emisidn de Ordenes Planeadas 400 400
Requerimiento Brutos 2400 2400
Recepciones Programadas - -
2 39800 1 XGRAP Proyectado en Stock 39800 33800
33800 L
Requerimientos Netos - R
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emisidn de Ordenes Planeadas - -
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Tiempo

Tamario de Cé(? eigo L Periodos (semanas, dias)
de lote eltréega Stock nive_l Identificacion
pedidos Infertor 0-11] 12 |13| 14 | 15 |16-21| 22 [2324| 25 |26| 27 | 28 | 29 | 30 32|33 |34-37| 38 | 39 40 41 | 42

Requerimiento Brutos 400 400
Recepciones Programadas - -

1 i 1 B Proyectado en Stock - -
Requerimientos Netos 400 400
Recepcion de Ordenes Planeadas 400 400
Emision de Ordenes Planeadas 400 400
Requerimiento Brutos 3.2 3.2
Recepciones Programadas - -

9 0216065 1 LN Proyectado en Stock 0.105 2.66
Requerimientos Netos 3.095 0.54
Recepcion de Ordenes Planeadas 3.095 0.54
Emision de Ordenes Planeadas 3.095 0.54
Requerimiento Brutos 400 400
Recepciones Programadas - -

8 i 1 JSANDALI Proyectado en Stock - -
Requerimientos Netos 400 400
Recepcion de Ordenes Planeadas 400 400
Emision de Ordenes Planeadas 400 400
Requerimiento Brutos 400 400
Recepciones Programadas - -

28 33328 1 KV08 Proyect.ad.o en Stock 44350 43750
Requerimientos Netos - -
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emision de Ordenes Planeadas - .
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Tiempo

Tamario de Cé(? eigo L Periodos (semanas, dias)
de lote eltréega Stock nive_l Identificacion
pedidos Infertor 0-11] 12 |13| 14 | 15 |16-21| 22 [2324| 25 |26| 27 | 28 | 29 | 30 32|33 |34-37| 38 | 39 40 41 | 42

Requerimiento Brutos 400 400
Recepciones Programadas - -

15 40-0 . 1 ELVE Proyect.ad.o en Stock - 4000
Requerimientos Netos 400 -
Recepcion de Ordenes Planeadas 400 -
Emision de Ordenes Planeadas 400 -
Requerimiento Brutos 4240 4240
Recepciones Programadas - -

15 182 9 CGABANOL Proyectado en Stock 182 368
Requerimientos Netos 4058 3872
Recepcion de Ordenes Planeadas 4058 3872
Emision de Ordenes Planeadas 4058 3872
Requerimiento Brutos 1600 1600
Recepciones Programadas - -

28 2;,0066 9 BV10 Proyectado en Stock 2306 894
Requerimientos Netos - 894
Recepcion de Ordenes Planeadas - 894
Emision de Ordenes Planeadas 894 -
Requerimiento Brutos 3.2 3.2
Recepciones Programadas - -

8 3?1%;.18 9 TL201 Proyectado en Stock 314 310.8

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tamafio
de lote

Tiempo
de
entrega
#de
pedidos

Stock

Cadigo
de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-11

12

13

14

15 | 16-21

22

23-24

25

26

27

28

29 | 30 . 32

33

34-37

38

39

40

41

42

3374.6
2797.44

Requerimiento Brutos

324.48

324.48

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

3374.6

2797.44

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

15

PMARTACOR

Requerimiento Brutos

400

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

400

400

Recepcion de Ordenes Planeadas

400

400

Emision de Ordenes Planeadas

400

400

28

9.5
157.47

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

28

59.5
47.5

PP

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo

= de Codigo Periodos (semanas, dias)
Tamafio entrega | Stock de Identificacion
de lote # deg'] nivel
h Inferior
pedidos 0-11| 12 | 13| 14 | 15 |16-21| 22 |23-24| 25 |26| 27 28 29 30 . 32( 33 |34-37| 38 | 39 40 41 | 42
Requerimiento Brutos 400 400
Recepciones Programadas - -
1 ) 9 PTL Proyectado en Stock - -
Requerimientos Netos 400 400
Recepcion de Ordenes Planeadas 400 400
Emision de Ordenes Planeadas 400 400
Requerimiento Brutos 45.76 45.76
Recepciones Programadas - -
28 363.24 3 FSOFT15 Proyectado en Stock 363.24 229.18
229.18 L
Requerimientos Netos - -
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emision de Ordenes Planeadas - -
Requerimiento Brutos 16.4 16.4
Recepciones Programadas - -
2.075 Proyectado en Stock 2.075 4.6
1 46 3 N
' Requerimientos Netos 14.325 11.8
Recepcion de Ordenes Planeadas 14.325 11.8
Emision de Ordenes Planeadas 14.325 11.8
Requerimiento Brutos 13.2 13.2
Recepciones Programadas - -
9 1811654412 3 XPLEVA Proyectado en Stock 116.42 81.54
' Requerimientos Netos - .
Recepcion de Ordenes Planeadas - -
Emision de Ordenes Planeadas - -
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
N fid SANDALIA
CUERO: NEGRO GABBANA
Cddigo: VSD41 CUADRO DE RESUMEN Pagina: 5
Fecha de Entrega: 14/04/2011
FECHA ITEM CANT. | UND | CODIGO PRODUCTO ESPECIFICACION
28/03/2011 | E.O. 400 | par PMARTACOR | PLANTA MARTHA CORCHO 34/95;35/80;36/75;37/70;38/45;39/35
28/03/2011 | E.O. 4058 | dcm | CGABANO1 CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE 1.9 5000 dcm (5 paquetes)
29/03/2011 | E.O. 400 | und | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO | VECACHI 5000 und
05/04/2011 | E.O. 400 [ und | JSANDALI CAJA SANDALI — SUEC
10/04/2011 | E.O. 14.325 | Its N ISARCOL 1 caneca (5 gal)
11/04/2011 | R.O. 13.2 | lam | XPLEVA PLANTIEVA CALIBRE (1.5+EVA)
11/04/2011 | R.O. (14.325+2%§-5ﬁ; lts | N ISARCOL 1 caneca (5gal)
11/04/2011 | R.O. 45.76 | mts FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME
11/04/2011 | 1.P. 400 | par PTL PLANTILLA
11/04/2011 | E.O. 3.095 | Its LN LACA NEGRA 1 galdn (3.785 lts)
12/04/2011 | R.O. 400 | par PTL PLANTILLAS
12/04/2011 | R.O. 4 Its PP PEGA POLIURETANO (PU)
12/04/2011 | R.O. 4 Its P PRIMER
12/04/2011 | R.O. 400 | par PMARTACOR | PLANTA MARTHA CORCHO 34/95:35/80:36/75:37/70:38/45:39/35
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12/04/2011 | R.O. 32448 [ mts | H HILO NEGRO

12/04/2011 | R.O. 32 |mts | TL201 ELASTICO DE 2 cm NEGRO

12/04/2011 | R.O 1600 | par | BV10 HEBILLA VECACHI NIQUEL N°10

12/04/2011 | R.O. 40581%120 dcm | CGABANO1 | CUERO GABBANAO1 CALIBRE 2.6 5000 dem (5 paguetes)
12/04/2011 | 1.P. : 408 par |B BASE

12/04/2011 | 1.P. 400 | par |E EMPEINE

13/04/2011 | R.O. 400 [ und | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO 5000 und
13/04/2011 | R.O. 400 [ und | KVO08 FUNDA VECACHI VEIGE

13/04/2011 | R.O. 400 [ und | JSANDALI CAJA SANDALIA - SUEC

13/04/2011 | R.O. (3.095+0.1%-52) lts | LN LACA NEGRA 1 galon (3.785 Its)
13/04/2011 | R.O. 400 | par | B BASE

13/04/2011 | R.O. 2400 [und | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm

13/04/2011 | R.O. 400 | par | E EMPEINE

13/04/2011 | 1.P. 400 | par | VSD41 SANDALIA NEGRO GABBANA

14/04/2011 | R.O. 400 | par | VSD41 SANDALIA NEGRO GABBANA

14/04/2011 | E. 400 | par | VSD41 SANDALIA NEGRO GABBANA

Emision de Ordenes: E.O.

Recepcion de Ordenes: R.O.

Inicio de Produccion: I.P. | Entrega: E
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Jefe de Produccion

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Jefe de Bodega

Jefe de Compras
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Necacti

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: NEGRO GABBANA

Cadigo: VSD41

CUADRO DE RESUMEN

Pégina: 6

Fecha de Entrega: 25/04/2011

FECHA ITEM CANT. | UND | CODIGO PRODUCTO ESPECIFICACION

26/03/2011 | E.O. 894 | und | BV10 HEBILLA VECACHI NIQUEL N°10 5000 und
08/04/2011 | E.O. 3872 | dem | CGABANO1 CUERO GABBANA NEGRO CALIBRE 1.9 4000 dcm (4 paquetes)
16/04/2011 | E.O. 400 | und | JSANDALI CAJA SANDALI - SUEC

21/04/2011 | E.O. 11.8 | Its N ISARCOL 1 caneca (5 gal)
22/04/2011 | R.O. 13.2 | lam | XPLEVA PLANTIEVA CALIBRE (1.5+EVA)

22/04/2011 | R.O. (11.8123 Its N ISARCOL 1 caneca (5gal)
22/04/2011 | R.O. 45.76 | mts | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME

22/04/2011 | I.P. 400 | par | PTL PLANTILLA

22/04/2011 | E.O. 0.54 | Its LN LACA NEGRA 1 galon (3.785 Its)
23/04/2011 | R.O. 400 | par | PTL PLANTILLAS

23/04/2011 | R.O. 41 Its PP PEGA POLIURETANO (PU)

23/04/2011 | R.O. 41 Its P PRIMER

23/04/2011 | R.O. 400 | par | PMARTACOR | PLANTA MARTHA CORCHO 34/95:35/80:36/75:37/70:38/45:39/35

23/04/2011 | R.O. 32448 |mts | H HILO NEGRO
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23/04/2011 | R.O. 3.2 mts [ TL201 ELASTICO DE 2 cm NEGRO
23/04/2011 | R.O 1600 | par | BV10 HEBILLA VECACHI NIQUEL N°10

23/04/2011 | R.O. 38721525 dcm | CGABANO1 | CUERO GABBANAO1 CALIBRE 2.6 4000 dem (4 paquetes)
23/04/2011 | I.P. : 408 par |B BASE

23/04/2011 | I.P. 400 [par | E EMPEINE

24/04/2011 | R.O. 400 [und | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO 5000 und
24/04/2011 | R.O. 400 [und | KVO8 FUNDA VECACHI VEIGE

24/04/2011 | R.O. 400 [ und | JSANDALI CAJA SANDALIA - SUEC

24/04/2011 | R.O. (0.54+22-62) lts | LN LACA NEGRA 1 galon (3.785 Its)
24/04/2011 | R.O. 400 | par | B BASE

24/04/2011 | R.O. 2400 | und | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm

24/04/2011 | R.O. 400 [par | E EMPEINE

24/04/2011 | 1.P. 400 | par | VSD41 SANDALIA NEGRO GABBANA

25/04/2011 | R.O. 400 | par | VSD41 SANDALIA NEGRO GABBANA

25/04/2011 | E. 400 | par | VSDA41 SANDALIA NEGRO GABBANA

Emision de Ordenes: E.O.

Recepcion de Ordenes: R.O.

Inicio de Produccion: 1.P.

Entrega: E

Jefe de Produccion

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Jefe de Bodega

Jefe de Compras
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE
MATERIALES (MRP)

NVecactri

SANDALIA Fecha:
Version:
Cadigo: VSD40 CUERO: NEGRO DIVA Pégina: 1
CURSOGRAMA SINOPTICO
CAJA SUELA FORRO CUERO
—_—
09’ 14 Armado 1.7’ G) Preparar 1.7° Corte Corte
; Aplicar ;
1.5 9 ep 3 ’ Entintar 2’ Entintar
Peg y Rayar
1 10 ) Reactivado 2 é} Destallar
18" e Aparado
, Preliminares
3.2 Montaje
1 g Asentado
1.3’ @ Desarrugar
y Rayar
1.2 @ Cardar
1.4 @ Pegado
9’ @ Terminado

201




Necacti.

PLAN DE REQUERIMIENTO DE
MATERIALES

SANDALIA

CUERO: NEGRO DIVA

Caddigo: VSD40 LISTA DE MATERIALES Pagina: 2
N°| CODIGO DESCRIPCION CONSUMO | UNIDAD
1 | CDIVAOL CUERO DIVA FROST NEGRO CALIBRE 2.1 7.1700 dem
2 | SINPALACO | SINTETICO PALACE NEGRO 0.0231 mts
3 | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME 0.1334 mts
4 | HRE10 TACHES NIQUEL PEQUENO 10.0000 und
5 |[BVMI11 HEBILLA NIQUEL N°20 2.0000 und
6 | TL205 ELASTICO PASA 2cm BEIGE 0.0050 mts
7 [H HILO N°3 COLOR NEGRO 0.3898 mts
8 [N ISARCOL 0.0450 Its
9 | XPLEVA PLANTIEVA CALIBRE (1.5+EVA) 0.0330 lam
10 | XDTA CONTRAFUERTE TERMOADHFR — 150 0.0125 lam
11 | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm 6.0000 und
12 | PMARTACOR | PLANTA MARTHA CORCHO 1.0000 par
13|P PRIMER 0.0100 Its
14 [ PP PEGA POLIEURETANO (PU) 0.0100 Its
15 [L LACA NEGRA 0.0080 Its
16 | JVSANDALI | CAJA SANDALI - SUEC 1.0000 und
17 | XP08 PAPEL EMPAQUE 100 — 1000 1.0000 und
18 | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO 1.0000 und
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Vecactii, SANDALIA NEGRO DIVA

Codigo: VSD40 ESTRUCTURA DEL PRODUCTO (NIVELES) Pagina: 3

SANDALIA NEGRO BUFALO VSD30

|> Nivel 0
1 par 6 und 1 par 0.008 Its 1 und 1 und 1 und
Parte Superior (Corte) Grapas Base Laca Negra Caja Sandali Pape Empaque Instructivo
(©) C06 3/8”X10mm (B) (LN) — Suec 100-1000 de Uso
(XGRAP) (JVSANDALI) (XP08) (ELVE)
Nivel 1
1 par 0.0125 lam
1 par 0.00lts | 0.010Its |1 par
Empeine y Talon Contrafuertes . _
(ET) TermoADHFR — 150 Plataforma Primer PU Plantilla
(XDTA) Corcho 2187 (P) (PP) (PTL)
_____________________________________________________________________ e Nwi2
7.17 dem 0.0231 mts 10 und 2 und 0.005 mts 0.3898 mts 0.0330 lam 0.0530 mts 0.025 Its
Cuero Diva Sintético Tgches Hgbilla Elésticc_J Pasa Hilo N°3 Plantieva Forro Bioexcel Isarcol
Frost Negro | | Palace Niquel Niquel 2cm Beige Negro (XPLEVA) Soft Creme (N)
ga. 2.1 Negro Pequefio N°20 (TL205) (H) (FSOFT15)
(CDIVAO1) (SINPALACO (HRE10) (BVM11)
0.0804 mts 0.020 Its
Forro Bioexcel Isarcol
Soft Creme (N)
(FSOFT15) Nivel 3




Necacti.

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: NEGRO DIVA

Caddigo: VSD40

HOJA DE CALCULO DEL MRP

Pégina: 4

Tiempo
Tamafo | de entrega
de lote #de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-12

13

14

15-21

22

23-26

27

28

29

400 1 -

VSD40

Requerimiento Brutos

oo [
400

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

400

Recepcion de Ordenes Planeadas

400

Emision de Ordenes Planeadas

400

Requerimiento Brutos

400

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

400

Recepcion de Ordenes Planeadas

400

Emision de Ordenes Planeadas

400

2 37400

XGRAP

Requerimiento Brutos

2400

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

37400

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo Codigo de : '
Tamafio | de entrega Stock ni\Q/’eI Identificacion Perlados (semanas, dias)
de lote #de -
edidos Inferior
P 0-12 13| 14| 15-21| 22| 23-26 27 28 29 30 i

Requerimiento Brutos 400
Recepciones Programadas -

1 i 1 B Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 400
Recepcidn de Ordenes Planeadas 400
Emision de Ordenes Planeadas 400
Requerimiento Brutos 3.2
Recepciones Programadas -

5 0.69 1 LN Proyectado en Stock 0.69
Requerimientos Netos 2.51
Recepcidn de Ordenes Planeadas 2.51
Emision de Ordenes Planeadas 2.51
Requerimiento Brutos 400
Recepciones Programadas -

8 i 1 JVSANDALI Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 400
Recepcidn de Ordenes Planeadas 400
Emision de Ordenes Planeadas 400
Requerimiento Brutos 400
Recepciones Programadas -

5 1 XP08 Proyectado en Stock -
Requerimientos Netos 400
Recepcién de Ordenes Planeadas 400
Emision de Ordenes Planeadas 400

205




Tamafio
de lote

Tiempo
de entrega
#de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-12

13

14

15-21

22

23-26

27

28

29

a0 JHSH]

15

4600

ELVE

Requerimiento Brutos

400

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

4600

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

ET

Requerimiento Brutos

400

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

400

Recepcion de Ordenes Planeadas

400

Emision de Ordenes Planeadas

400

180.9

XDTA

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

15

PMARTACOR

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

400
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Tamafio
de lote

Tiempo
de entrega
#de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-12

13

14

15-21

22

23-26

27

28

a0 JHSH]

28

55

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

28

555

PP

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

PTL

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

400

15

128

CDIVAO1

Requerimiento Brutos

2

868

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

128

Requerimientos Netos

2

740

Recepcion de Ordenes Planeadas

2

740

Emision de Ordenes Planeadas

2740
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Tamafio
de lote

Tiempo
de entrega
#de
pedidos

Stock

Cadigo de
nivel
Inferior

Identificacion

Periodos (semanas, dias)

0-12

13

14

15-21

22

23-26

27

28

29

a0 JHSH]

15

30

SINPALACO

Requerimiento Brutos

9.24

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

30

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

10000

HRE10

Requerimiento Brutos

4000

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

10000

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

3250

BVM11

Requerimiento Brutos

800

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

3250

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas

100

TL205

Requerimiento Brutos

Recepciones Programadas

Proyectado en Stock

100

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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Tiempo

~ Cadigo de Periodos (semanas, dias)
Tamafio | de entrega Stock nivel Identificacion
de lote #de -
did Inferior
pedidos 0-12 13| 14| 15-21| 22| 2326 27 28 29 30 i

Requerimiento Brutos 155.92
Recepciones Programadas -
P it tock 3050.12

1 3050.12 3 H royectado en Stoc
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 13.2
Recepciones Programadas -

it tock 103.22

» 103.22 3 XPLEVA Proyectado en Stoc
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 53.36
Recepciones Programadas -
P it tock 317.48

28 317.48 3 FSOFT15  |royectado en Stoc
Requerimientos Netos -
Recepcion de Ordenes Planeadas -
Emision de Ordenes Planeadas -
Requerimiento Brutos 18
Recepciones Programadas -
Proyectado en Stock 4.6

1 4.6 3 N bl
Requerimientos Netos 13.4
Recepcién de Ordenes Planeadas 13.4
Emision de Ordenes Planeadas 13.4
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Necacti

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

SANDALIA

CUERO: NEGRO DIVA FROST

Caddigo: VSD40

CUADRO DE RESUMEN

Pégina: 5

Fecha de Entrega: 22/04/2011

FECHA |ITEM| CANT. | UND | CODIGO PRODUCTO ESPECIFICACION

31/03/2011 | E.O. 2740 | dem | CDIVA CUERO DIVA FROST NEGRO CALIBRE 2.1 3000 dem (3 paquetes)
01/04/2011 | E.O. 400 | par | PMARTACOR | PLANTA MARTHA CORCHO 34/95;35/95;36/85;37/55;38/40;39/30

09/04/2011 | E.O. 400 [ und | JSANDALI CAJA SANDALI - SUEC

14/04/2011 | E.O. 134 [1ts [N ISARCOL 1 caneca (5 gal)
15/04/2011 | R.O. (13.4+4.1§ Its N ISARCOL 1 caneca (5gal)
15/04/2011 | R.O. 53.36 | mts | FSOFT15 FORRO BIOEXCEL SOFT CREME

15/04/2011 | R.O. 132 [ lam | XPLEVA PLANTIEVA CALIBRE (1.5+EVA)

15/04/2011 | R.O. 155.92 [ mts | H HILO NEGRO

15/04/2011 | R.O. 2 [mts | TL205 ELASTICO PASA 2cm BEIGE

15/04/2011 | R.O. 800 | und | BVM11 HEBILLA NIQUEL N°20

15/04/2011 | R.O. 4000 | und | HRE10 TACHES NIQUEL PEQUENO

15/04/2011 | R.O. 9.24 | mts | SINPALACO | SINTETICO PALACE NEGRO

15/04/2011 | R.O. (2745?% dcm | CDIVA CUERO DIVA FROST NEGRO CALIBRE 2.1 3000 dcm (3 paquetes)
15/04/2011 | 1.P. 400 | par | PTL PLANTILLA
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15/04/2011 | I.P. 400 | par | ET EMPEINE - TALON

15/04/2011 | E.O. 400 [ und | XPO8 PAPEL EMPAQUE 100 - 1000

15/04/2011 | E.O. 251 | Its LN LACA NEGRA 1 galon (3.785 Its)
16/04/2011 | R.O. 400 | par | PTL PLANTILLAS

16/04/2011 | R.O. 41 Its PP PEGA POLIURETANO (PU)

16/04/2011 | R.O. 41 Its P PRIMER

16/04/2011 | R.O. 400 | par | PMARTACOR | PLANTA MARTHA CORCHO 34/95:35/95:36/85:37/55:38/40:39/30

16/04/2011 | R.O. 5| lam | XDTA CONTRAFUERTE TERMOADHFR - 150

16/04/2011 | R.O. 3.2 | mts | TL201 ELASTICODE 2 cm NEGRO

16/04/2011 | R.O 1600 | par | BV10 HEBILLA VECACHI NIQUEL N°10

16/04/2011 | R.O. 400 | par | ET EMPEINE - TALON

16/04/2011 | I.P. 400 | par | B BASE

16/04/2011 | I.P. 400 | par | C PARTE SUPERIOR (CAPELLADA)

17/04/2011 | R.O. 400 | und | ELVE ETIQUETA INSTRUCTIVO DE USO 5000 und
17/04/2011 | R.O. 400 [ und | XPO8 PAPEL EMPAQUE 100 - 1000 VEIGE

17/04/2011 | R.O. 400 | und | JSSANDALI CAJA SANDALIA - SUEC

17/04/2011 | R.O. (2.51+0%§2) Its | LN LACA NEGRA 1 galon (3.785 lts)
17/04/2011 | R.O. 400 | par | B BASE

17/04/2011 | R.O. 2400 | und | XGRAP GRAPAS C06 3/8”X10mm

17/04/2011 | R.O. 400 | par | E PARTE SUPERIOR (CAPELLADA)
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17/04/2011 | I.P. 400 | par | VSDA40 SANDALIA NEGRO DIVA FROST

14/04/2011 | R.O. 400 | par | VSDA40 SANDALIA NEGRO DIVA FROST

14/04/2011 | E. 400 | par | VSDA40 SANDALIA NEGRO DIVA FROST

Emision de Ordenes: E.O. | Recepcion de Ordenes: R.O. | Inicio de Produccién: I.P. | Entrega: E

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Jefe de Produccion Jefe de Bodega Jefe de Compras
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Plan de Accion

Etapas

Metas

Actividades

Recursos

Responsable

Tiempo (semanas)

Video - Camara

Investigadora

Computador
5 Tutor
Observacion, Internet
o 28-10-2010 hasta B ) Gerente
Sensibilizacion recoleccion de Libros 4
28-11-2010 (20%) ) 5 Personal
informacion. Transporte o ]
) Administrativo
Impresiones
) Empleados
Copias
Plan de )
) o Libros )
) ) 28 de noviembre Requerimiento de Investigadora
Ejecucion ] ] Computador 14
55% Materiales para linea Tutor
) Internet
de sandalias
Investigadora
) 14-02-2011 hasta . 5
Evaluacion Revisiones del Plan | Documentacion Tutor 5
22-04-2011(25%)
Gerente

Tabla N°: Plan de Accién

Elaborado por: Sandra Laura
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Administracion de la Propuesta

La propuesta planteada sobre el plan de requerimiento de materiales permitira

mejorar la adquisicién de la materia prima, este sistema ayuda a conocer las

fechas exactas las cuales se deben emitir las érdenes de compras asi como también

cuando se deben receptar las mismas, procurando asi que nunca faltare el material.

El manual “Plan de Requerimiento de Materiales” sera supervisado por

personas autorizadas como: Jefe de Produccion, Jefe de Bodega y Jefe de

Compras, pues ellos son quienes estan mas relacionados con la materia prima y la

entrega de pedidos, mejorando asi la coordinacion entre departamentos y

evitando retrasos en la produccion.

Plan de monitoreo y evaluacion de la propuesta

PREGUNTAS BASICAS

EXPLICACION

1.- ¢{Quién solicita evaluar?

La Empresa “VECACHI”

2.- ¢Por qué evaluar?

Para detectar deficiencias u obstaculos existentes al momento

desarrollarlo.

3.- ¢Para qué evaluar?

Para verificar el cumplimiento del proceso

4.- ;(Qué evaluar?

El manual de “Plan de requerimiento de Materiales”

5.- ¢Quién evalta?

Personal designado.

6.- ¢Cuando evaluar?

Cuando la Empresa lo necesite

7.- ¢COomo evaluar?

Seguimiento del manual elaborado

8.- (Con qué evaluar?

Recursos que sean necesarios

Tabla: Monitoreo y Evaluacion
Elaborado por: Sandra Laura
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Conclusiones

= Laempresa no tiene levantado los diagramas de procesos para los modelos
de sandalias, todos estos fueron levantados para la realizacion de este
proyecto, en los cuales se conoces los tiempos y procesos que se necesitan

para la elaboracion del producto.

= Es necesario considerar todos los materiales que intervienen en la
elaboracion del producto asi como tambien las cantidades requeridas, para
la fabricacion del mismo, considerandose esta una informacion vital para

el correcto desarrollo del plan de requerimiento de materiales.

= La estructura del producto debe ser elaborado en base a niveles, estos se
consideran segun la prioridad en la que vayan a ser utilizadas. Al elaborar
la estructura del producto se definieron nuevos codigos de materiales que
no lo tenian, por consecuencia se tiene una mejor clasificacion de los

Mmismos.

» Las hojas de calculo del plan de requerimiento de materiales debe
desarrollarse de una forma clara, partiendo de las ordenes de pedido y
desplegadas de acuerdo a los niveles que se detallan en la estructura del

producto.

= El cuadro de resumen que se realiza se lo hace de acuerdo a la hoja de
calculo del plan de requerimiento de materiales, la cual facilita la emision
y recepcién de la materia prima, asi también el inicio de las actividades y
la entrega del producto elaborado, con la finalidad de organizar de una

mejor manera la produccion.

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

producen en la fabricacion del producto.
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Recomendaciones

= Se recomienda tener actualizados los diagramas de procesos de la linea de
sandalias que se elabor6 en este proyecto, asi como también hacer el
levantamiento de los diagramas de procesos de los nuevos modelos que
vayan a producir, esto evitara cualquier inconveniente al momento de ser

utilizados.

= Para elaborar la lista de materiales se recomienda tomar en cuenta todos
los elementos necesarios por minimos que estos sean para la fabricacién
del producto, asi también determinar la cantidad exacta que se requiere de

los mismos.

» Es necesario conocer el proceso de fabricacion del producto, para
desarrollar la estructura del mismo, ya que es importante priorizar o
colocar por niveles los elementos que se deben solicitar con anterioridad

para la fabricacion de otros.

» En las hojas de célculo es recomendable sefialar con diferente color los
consumos de materiales de las distintas fechas de pedidos de produccién,
para que no existan confusiones al momento de realizar el cuadro de

resumen.

= En el cuadro de resumen se debe notificar claramente la cantidad que se
vaya a recibir de la emision de la orden, ya que la solicitada para el pedido
de produccion serd distinta a la emitida para la compra y en algln

momento podra surgir algun inconveniente en el control de inventarios.

= Toda la empresa debe tener conocimientos sobre el plan de requerimiento
de materiales, de su manejo y en general de la forma como opera, para
alcanzar éxito en él y asi el producto final esté en el momento oportuno,

teniendo de esta manera clientes satisfechos.
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ANEXOS

Anexo A: Consumo de Hilo

Para el consumo de hilo es necesario conocer:
P - Puntada

DLC ->Distancia Lineal del Corte

EC - Espesor del Cuero

HL - Hilo Consumido

Las maquinas de aparar realizan normalmente 4 puntadas por cada cm de cuero.

Por esta razdn se podréa decir:
CM =P =4
De ahi que la ecuacion para poder calcular el consumo de hilo en una pieza sera:
HC =P+ DLC «EC

Hay que considerar que para el aparado se necesita de una trama y una hebra, por

esta razon el resultado se multiplica por 2.
HC =P xDLC *EC x 2

Asi también hay que tomar en cuenta que los zapatos solamente se realizan por
pares (izquierdo — derecho) entonces se debera multiplicar el resultado por otro 2.
Tomando estas consideraciones podemos calcular el consumo de hilo

multiplicando directamente por 4.
HC =P *DLC*EC x4

La unidad en la que se medira el consumo de hilo serd en cm.
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Se realizo el calculo de consumo de hilo para los diferentes modelos de sandalias

seleccionados:

Modelo=> VSCO02

HC=Px*DLC+EC+4

1cm
HC = 4 « 65cm * 2.5mm *
10mm
HC =260cm
Modelo = VSN51
HC =P« DLC+EC*4
1cm
HC =4 «63cm * 2.4mm x4
10mm
HC =241.92cm
Modelo =VSCO03
HC =P« DLC+EC*4
1cm
HC = 4 «140cm * 2.0mm *
10mm

HC =448 cm
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Modelo »>VSD12

HC=Px*DLC+EC+4

1cm
HC =4 +«34cm * 1.9mm *
10mm
HC =103.36 cm
Modelo =VSD30
HC =P« DLC+EC*4
1cm
HC = 4 «66cm * 2.2mm *
10mm
HC =241.92cm
Modelo = VSN52
HC =P« DLC+EC*4
1cm
HC =4 «390cm = 2.6mm *
10mm

HC =1622.4cm



Modelo =VSD56 Modelo 2>VSD41

HC =P+« DLC +EC x4 HC =P+« DLC +EC x4
1cm 1cm
HC =4 x175cm * 2.2mm x4 HC =4 «195cm = 2.6mm
10mm 10mm
HC =616 cm HC =811.2cm
Modelo =VSD55 Modelo =VSD40
HC =P+« DLC +EC x4 HC =P+« DLC +EC x4
1cm 1cm
HC =4 x126cm * 2.4mm * 4 HC =4 x116cm * 2.1mm *
10mm 10mm
HC =483.84cm HC =389.76 cm
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Anexo B: Manual “Plan de Requerimiento de Materiales”

Necacti

CALZADO VECACHI

MANUAL PARA EL DESARROLLO DEL
“PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES”
(MRP)

Febrero del 2011
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“PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES”

Version N°: 1

Vecactri (MRP) Pagina: 1
INDICE
CONTENIDOS PAGINA
Objetivo 2
Alcance 2
Definiciones 3
Actividades S
Cursograma Sinoptico 6
Lista de Materiales 7
Estructura del Producto 8
Hoja de Calculo del plan de requerimiento de materiales (MRP) 9
Cuadro de Resumen 10
Responsabilidades 11
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Version N°: 1
“PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES”

Vecactri (MRP) Pagina: 2

OBJETIVO

Establecer los pasos necesarios para el desarrollo eficiente de un

plan de requerimiento de materiales.

ALCANCE

El presente manual esta disefiado para ser aplicado en cualquier

tipo de calzado.
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Version N°: 1
“PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES”

Vecachi (MRF)

Pégina: 3

DEFINICIONES

e CURSOGRAMA SINOPTICO

También denominado Diagrama de Operaciones de Proceso, muestra la secuencia
cronoldgica de todas las operaciones inspecciones y margenes de tiempo desde la
llegada de la materia prima hasta el empaque del producto terminado, utiliza
Unicamente los simbolos de operacion y de inspeccion, este tipo de diagrama muestra
una sinopsis de la forma en que se esta realizando un proceso, sin entrar en detalles.

Simbolo | Denominacion Descripcion
Indica las principales fases del proceso, método o
procedimiento; por lo comun la pieza, material o

Operacién e .
O P producto del caso que se modifica o cambia durante la
operacion.
. Indica verificar calidad y cantidad conforme a
[] |Inspeccion

especificaciones preestablecidas.

e LISTADE MATERIALES

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

en qué cantidades.
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“PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES”

Version N°: 1

Vecactzi (MRP) Pagina:

4

ESTRUCTURA DEL PRODUCTO

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

informacién de los componentes, subcomponentes y partes.

La distribucién se podria decir que esta formada por niveles, siendo el nivel 0 el
nivel en que se encuentra el producto final, formado por los sub-montajes o
subcomponentes del nivel 1 inferior, que a su vez estan realizados por otros

subcomponentes (del nivel 2).

HOJA DE CALCULO DEL PLAN DE REQUERMIENTO DE
MATERIALES (MRP)

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

total de la orden de produccion.

CUADRO DE RESUMEN

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

recepcion de la materia prima.

DESCRIPCION | SIGLAS
Emisién de Ordenes E.O.
Recepcidn de Ordenes | R.O.
Inicio de Produccion | I.P.
Entrega E.
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Version N°: 1
“PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES”

Vecactri (MRP) Pagina: 5

ACTIVIDADES

226




PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
Imagen
(MRP)
Vecactii Fecha: dd/mm/aa
MODELO DE SANDALIA Version: 1
Cadigo: XXX Pégina: 6

CURSOGRAMA SINOPTICO

ELEMENTO 1 ELEMENTO 2 ELEMENTO 3

D —— D ——

Tiempo ° Proceso

Tiempo e Proceso

Tiempo ° Proceso Tiempo <1> Proceso
Tiempo ° Proceso

Tiempo <9> Proceso

1 Inspeccién

Tiempo @ Proceso
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
Imagen

MODELO DE SANDALIA

Vecactzi Fecha: dd/mm/aa

LISTA DE MATERIALES Version: 1
Cadigo: XXX Pégina: 7
CODIGO DESCRIPCION CONSUMO | UNIDAD
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Imagen
MODELO DE SANDALIA
Vecacri Fecha: dd/mm/aa
ESTRUCTURA DEL PRODUCTO (NIVELES) Version: 1
Cadigo: XXX Pégina: 8
P1 Producto final Nivel 0
| (1) | )
S’J[l S2 Nivel 1
(1) ) ) 3) (1)
C1 C2 C3 C4 C5 Nivel 2
Material Material Material Material Material
M1 M2 M3 M4 M5
Nivel
(1) (1) ) ) (1) Ivel 3
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES (MRP)

MODELO DE SANDALIA

Imagen

Cddigo: XXX

HOJA DE CALCULO DEL MRP

Fecha: dd/mm/aa

Version: 1

Pégina: 9

. | Tiempo de
I;i ma entrega# | Stock
‘ de pedidos

Asignados | nivel |Identificacion

Cédigo de Periados (semanas, dias)

Inferior 1

=
[
e
n

6 7 8

9| 10{ 11 12 13| 14] 15

Requerimiento Brutos

Recepeiones Programadas

Provyectado en Stock

Requerimientos Netos

Recepeion de Ordenes Planeadas

Emisitn de Ordenes Plansadas

Requerimiento Brutos

Fecepeiones Programadas

Proyectado en Stock

Requerimizntos Netos

Fecepeion de Ordenes Planeadas

Emisitn de Ordenes Plansadas

Requerimiznto Brutos

Fecepeiones Programadas

Provyectado en Stock

Requerimizntos Netos

Fecepeion de Ordenes Planeadas

Emisitn de Ordenes Plansadas

Requerimiznto Brutos

Fecepeiones Programadas

Provyectado en Stock

Requerimientos Netos

Recepcion de Ordenes Planeadas

Emision de Ordenes Planeadas
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NVecaclti

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Imagen

MODELO DE SANDALIA

Cddigo: XXX

CUADRO DE RESUMEN

Fecha: dd/mm/aa

Version: 1

Pégina: 10

FECHA | ORDENES

CANTIDADES

CODIGO

PRODUCTO

ESPECIFICACIONES
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PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Imagen
MODELO DE SANDALIA

Vecacri Fecha: dd/mm/aa

CUADRO DE RESUMEN Version: 1

Cadigo: XXX Pégina: 11

FIRMAS DE RESPONSABILIDAD

Jefe de Produccion Jefe de Bodega Jefe de Compras
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Anexo C: Sandalias Seleccionadas
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