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RESUMEN EJECUTIVO

La planificacion de requerimientos de materiales es una parte fundamental en las
empresas, debido a las ventajas que se ha demostrado con la aplicacion dentro de
procesos de fabricacién, varias empresas a nivel mundial y reconocidas recomiendas
un control de inventarios y una correcta planeacion de materiales. Sin embargo, a nivel
local solo pocas son las empresas que invirtieron tiempo a conocer acerca del tema;
existen varias metodologias con las cuales realizar este tipo de controles, mas asi, el
método mas conocido y el que a presentado resultados exitosos es el MRP, que se basa
en un plan maestro de produccién o MPS, mismos que deben trabajar sinérgicamente
para conseguir los resultados esperados. Dentro de esta investigacion se parte por el
calculo de los pronosticos para las demandas del afio 2022; esto sirve como
fundamento para conocer la lista de materiales e insumos o BOM de las pantuflas,
consecuentemente se realiza el MRP, en el cual se detalla las cantidades necesarias de
cada material e insumo para cada semana, durante los meses de enero a octubre del
afo 2022; otro valor importante es que se conoce el menor costo de plan de produccion
a aplicar dentro de la empresa CM ORIGINAL dentro del presente afio, esto brinda a
la empresa una vista a futuro de la produccion, evitando inconvenientes a la hora de

entrega de los pedidos.

Palabras clave: Planeacion, MRP, PYME, Produccion
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SUMMARY

The planning of material requirements is a fundamental part in companies, due to the
advantages that have been demonstrated with the application within manufacturing
processes, several companies worldwide and recognized recommend inventory control
and correct planning of materials. However, at the local level there are only a few
companies that have invested time to learn about the subject; There are several
methodologies with which to carry out this type of control, but thus, the best known
method and the one that has presented successful results is the MRP, which is based
on a master production plan or MPS, which must work synergistically to achieve the
expected results. Within this investigation, we start by calculating the forecasts for the
demands of the year 2022; This serves as the basis for knowing the list of materials
and supplies or BOM of the slippers, consequently the MRP is carried out, which
details the necessary quantities of each material and supply for each week, during the
months of January to October of the year. 2022; Another important value is that the
lowest cost of the production plan to be applied within the CM ORIGINAL company
within the current year is known, this gives the company a future view of production,

avoiding inconveniences at the time of delivery of orders.
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INTRODUCCION

CM Oiriginal es una empresa familiar establecida en la provincia de Tungurahua en el
canton de Pelileo, que con el paso del tiempo sus productos tuvieron gran acogida a
nivel nacional dando como consecuencia el crecimiento de la demanda, es considerada
artesanal, pero esta categorizada como PYME debido a su volumen de produccion.
Con el crecimiento de la empresa se empezaron a evidenciar problemas al momento
de realizar las planificaciones de produccion, abastecimiento de materias primas e
insumos con los cuales se conforman sus productos, esto desemboco en el retraso en
produccion, asi como en demoras para tiempos de entregas y clientes insatisfechos,

esto ocasiond pérdidas no solo econémicas sino de clientes y ventas.

La planificacion de una produccion dentro de una industria es considerada como el eje
central en el cual se manejan los procesos, cada proceso debe recurrir a los materiales
necesarios en la cantidad y tiempo exacto para poder desarrollarse sin demoras ni
contratiempos, esto permite que tener un sistema organizado. Por esto en necesario
implementar un Plan de requerimiento de materiales (MRP) que permita conocer los

materiales e insumos necesarios para la demanda que exige el mercado.

Dentro del capitulo I se encuentra establecido los antecedentes investigativos partiendo
de tematicas relacionadas al tema propuesto, presenta el contexto y problematica actual
de la empresa con respecto a la planificacion de requerimiento de materiales,

fundamentacion tedrica y los objetivos trazados para finalizar la investigacion.

El capitulo Il trata sobre la metodologia con el cual se desarrolla la investigacion,
especificando elementos como: materiales utilizados, modalidad aplicada, poblacion
y andlisis de datos.

En el capitulo 111 se presenta el desarrollo y resultados de la investigacién, misma que

sigue la secuencia de los objetivos planteados.

En el capitulo 1V se exponen las conclusiones y recomendaciones alcanzadas con el

desarrollo de la investigacion.



CONTENIDOS
CAPITULO I.- MARCO TEORICO

1.1. Tema de Investigacion

Planificacion de la produccion y requerimientos de materiales para la empresa CM
ORIGINAL.”.

1.2. Antecedentes Investigativos

Dentro de toda industria es necesario una planificacion que ayude a organizar los
diferentes recursos que se utilizan en produccion, porque el crecimiento y desarrollo
depende de conocer cuanto es que se conocen asi mismas la empresas y de como
responden a las necesidades del mercado, es por esto que se habla de planificacion
partiendo desde el anélisis de datos histéricos de ventas mediante un prondéstico, como
herramienta para determinar ventas futuras, dentro de este estudio se puede observar
patrones de la demanda que presenta la industria a lo largo de un afio, permitiendo
producir cantidades adecuadas teniendo como ventaja disminucion en inventarios [1].
Segun Ptak y Smith, se debe trabajar dentro de toda industria con una estrategia de
produccion basada en pronosticos de la demanda, que una industria dentro de su

produccion tiene que ser flexible y capaz de responder al mercado fluctuante [2].

La utilizacion de prondsticos de ventas para el calculo de la produccion requerida, se
lo realiza generalmente por las empresas manufactureras dentro de un periodo de
mediano plazo, es decir, un prondstico para el afio proximo, partiendo de esto se utiliza
un estudio de tiempos como medio para conocer los procedimientos y operaciones de
manera detallada dentro de la empresa ademas de la capacidad de produccion que
tienen las diferentes areas y maquinaria [3]. Es necesario que la planificaciéon y la
produccion vayan de la mano, debido a que se puede tener maquinaria dentro de la
empresa gque no se la esté aprovechando de la mejor manera, conocer las capacidades
de produccién influyen dentro de una buena planificacion, de esto depende que se

cumplan con las planificaciones realizadas y fechas de entrega pactadas [4].



Una metodologia que permite conocer el costo de produccion se denomina plan
agregado, existen tres planes en los que se abarca las diferentes maneras de producir
un lote, niveles de inventario (Estrategia de Ajuste), mano de obra constante
(Estrategia de Nivel) y Estrategia de mano de obra estable con horas de trabajo
variable, en donde considera y analiza costos de fabricacion, buscando el plan con el
mejor rendimiento monetario. Mediante el estudio y analisis realizado el autor
menciona que el mejor plan es la estrategia de mano de obra estable con horas de
trabajo variable debido a que este conlleva una menor inversion en la planeacion y
produccion anual, permitiendo a la empresa tomar decisiones al momento de producir

un lote eliminando costos innecesarios. [3]

La planificacion para produccion debe ser inherente en toda industria manufacturera,
debe llevarse un registro y control de todas las actividades que se realicen hasta obtener
un producto o servicio terminado, dentro de la investigacién, un estudio realizado
dentro de una empresa de montaje de carrocerias sobre chasis, presenta como
resultados la optimizacion de los niveles de inventario en un 49.7% demostrando la
factibilidad y utilidad del MRP como herramienta de planificacion y control de
produccion [5]. Para las empresas dedicadas al ensamble se puede observar un gran
cambio con la aplicacion de una metodologia MRP, mejora la organizacion,
disponibilidad, aprovisionamiento de materiales y partes, facilita aspectos como la
toma de decisiones logrando asi productos en tiempos planteados y mejorando

prondsticos de ventas [6].

Una industria dedicada a una rama diferente de produccién, pero encaminada a la
manufactura es la empresa Laboratorios Oriente en Santiago de Cuba; aqui se
demostré mediante un estudio la importancia de la planificacion, debido a que se logré
con ayuda y asistencia de un software gestionar cantidades y fechas de materia prima,
también denominadas ordenes de compras, manteniendo niveles minimos de
inventario, obteniendo como resultado una disminucion del 10% en costos por
produccion y generando mejores beneficios econdmicos dentro de cada pedido [7].
Como ventajas importantes que se obtienen dentro de la utilizacion de sistemas MRP
se menciona la reduccion de costos en produccion, disminucion de inventario, entregas
de pedidos a tiempo, disminucion de riesgos de paros de produccién debido a escases

de materia prima, disminucion de costos por exceso de inventario y mantenimiento,



todos estos beneficios se obtuvieron mediante el control y conocimiento de toda la
cadena de suministro de la empresa con la elaboracion, manejo y seguimiento continuo
de un MRP [8].

1.2.1 Contextualizacién del problema

A lo largo de la historia en las industrias se han ido desarrollando métodos y maneras
para producir un articulo o brindar un servicio, un gran ejemplo de esto se puede
evidenciar a partir de la Revolucion Industrial en donde se buscaban ya métodos para
realizar productos en masa donde el costo, tiempo de fabricacion, calidad, materiales,
entre otros, ya eran analizados con la finalidad de ser optimizados, la manera en la cual

se organizaba la produccién en una industria afectaba la eficiencia y productividad [4]

[6]

A nivel global todas las empresas en crecimiento se encuentran continuamente con
problemas de inventarios, ya sea en exceso o por falta de materiales, paros de
produccion, costos elevados de produccion, calidad inconsistente y retrasos en las
entregas. Estas situaciones generan perdidas econdmicas y aun mas importante,

pérdida de clientes [8].

Dentro de empresas con gran escala a nivel mundial la planificacion de los recursos
permite conocer costos que conlleva el almacenamiento de inventarios, abastecimiento
oportuno de materiales y cantidades necesarias, asi como del tiempo de fabricacién
para la obtencion de un producto y cuando pueden ser entregados al cliente, es decir
se controla y conoce toda la cadena de produccion haciéndolas mas rentables y
productivas [9]. Las PYMES por otra parte en su gran mayoria no cuentan con una
adecuada gestion de inventarios que les permita conocer el desempefio y capacidades
que poseen [3] [10].

A finales del afio 2018 segun datos arrojados por el INEC Ecuador cuenta con 899.208
empresas a diferencias del 2012 que se registraron 704.556 a escala nacional,
denotando un crecimiento del 21.64%. La mayoria de estas empresas surgieron a partir
de talleres artesanales que fueron creciendo y desarrollandose afio tras afio, el principal

problema de este crecimiento es la falta de control y planificacion que existen dentro



de estas empresas consideradas como PYMES [11]. En lo que se refiere a PYMES en
Tungurahua segun la AITE (Asociacion de Industrias Textiles del Ecuador) presentd
valores de crecimiento negativos en los afios comprendidos de 2016 al 2020 con -9%
y -25% respectivamente, esto entre varios factores corresponde a un mal manejo de los
recursos dentro de las empresas como calidad, costos, capacidad de produccion y
tiempos de entrega [12]. El problema de la mayoria de las empresas esta relacionadas
al control y planificacion dentro de sus procesos de produccion, algunas causas son:
falta de materia prima, tiempos de entrega, deterioro de materiales por exceso de
inventario, acumulacion de entregas, todos estos factores hacen que las empresas
facilmente puedan ser superados por la competencia, desembocando como resultado a

que las empresas tiendan a desaparecer [13].

CM ORIGINAL es una empresa familiar consolidada hace mas de 40 afios dedicada a
la elaboracion de calzado de descanso o también denominadas pantuflas, brinda
empleo a 35 personas que en su mayoria son de sectores aledafios, dentro de su
produccion presenta una amplia gama de disefios y modelos como: sueca, bota,
destalonada, velcro, sandalia, mocasin y babucha; la empresa estd ubicada en la

parroquia Benitez del canton Pelileo.

La gran labor de su gerente Marcelo Torres conjuntamente con sus hijos hicieron que
las pantuflas tengan gran acogida dentro del mercado nacional, dando como
consecuencia el crecimiento de la demanda, esto obligo a la adquisicion de materiales
en volumenes considerables que necesitaban ser organizados segun la necesidad de la
planta, la empresa cuenta con un registro de compras materia prima pero no con una
planificacién y produccion que eliminen el exceso de inventario relacionado a materia

prima y articulos en proceso.

El problema es el desconocimiento de las cantidades de materiales e insumos como
telas, suelas, plantillas, eva, entre otros, mismos que necesitan un control y
seguimiento de cuanto y cuando deben ser proporcionadas por las personas encargadas
del &rea de bodega; a esto se relaciona también el tiempo de entrega de materias primas
por parte de proveedores, se observa ademas que existe deficiencia en la produccién

ocasionado por cuellos de botella en el area de bordado y laminado de telas que limitan



la capacidad productiva, también los cambios que ciertos clientes realizan a las fechas

de entrega, afectando las planificaciones semanales de produccion [14].

1.2.2 Fundamentacion teorica

e Administracion de la produccién

Es una rama de la ingenieria y administracion que tiene como finalidad mejorar el
sistema de produccion dentro de una empresa, relaciona todos los recursos humanos,
mecanicos y economicos dentro de un todo para crear una sinergia que reaccione de
forma adecuada ante las diferentes situaciones que presente un mercado en cuanto a
demanda se refiere, analiza y estudia la cadena de produccion de una empresa,
partiendo desde los proveedores con la materia prima hasta el punto final que es la
entrega de un producto terminado o un servicio hacia un cliente, planeando,
organizando, dirigiendo y controlando todas las actividades que conllevan la

transformacion y valor agregado que se le da a un producto [15].

e Cadena de suministro

Representa un conjunto de acciones y medios que empieza por la obtencion de materia
prima por parte de proveedores, donde mediante un proceso de transformacion se
agrega valor a un producto, se lo transporta, distribuye y posteriormente es vendido o
entregarlo a un cliente. Conlleva el seguimiento y andlisis de todo el proceso

productivo [3].

e Inventario

Dentro de la gestion y administracion de una empresa, el inventario es uno de los
conceptos mas importantes porque podemos comprender la situacion de la empresa,
en este se detalla la cantidad de articulos dentro de las bodegas, ya sea de productos
terminados, de materias primas o de productos que se encuentren en proceso de
fabricacion, ademas nos da un punto de partida para entender sobre fluctuaciones de

demanda, capacidades de stock y suministros.

En las industrias se controla los inventarios debido a las siguientes razones:



Mantener la independencia entre las operaciones:

Se busca independizar cada proceso en el cual cada uno tenga conocimiento de
cuando pedir suministros debido a la falta de materiales o stock, esto brinda

flexibilidad a los procesos, asi como versatilidad.

Cubrir la variacion en la demanda:

Es dificil predecir con exactitud cual va a ser la demanda y consumo para cierto
periodo debido a esto se tiene dentro de los inventarios un stock de seguridad
para absorber esa fluctuacion que se genera a causa de diferentes factores.

Flexibilidad en la programacion de la produccion:

Tener una existencia de inventario permite trabajar con menor presion dentro
de los diferentes procesos, esto abre una brecha a los periodos de entrega o lead
time donde se crea planes de produccién con flujos de procesos tranquilos en

donde la produccién por lotes grandes resulta beneficiosa.

Protegerse contra la variacion en el tiempo de entrega de la materia prima:

Existen varios escenarios en donde ocurran retrasos en la entrega de materiales
como; tiempos de envio y retrasos por proveedores, mismos que causan
acumulacion de pedidos y faltantes, materia prima en mal estado o incorrecta,

huelgas, embarques perdidos, etc.

Descuentos por tamafio de pedidos:

Los pedidos acarrean costos relacionados a produccién, distribucion,
transporte, entre otros, por esta razén mientras mas es la cantidad pedida se
reducen en gran porcentaje los anteriores costos, haciendo posible la reduccion

y descuentos para cantidades grandes.



Los inventarios representan costos de mantenimiento dentro de una industria, por

desgaste de materiales, por conservacion de materiales entre otro, por esta razon no es

prudente tener grandes cantidades de inventario; ya sea en materia prima o productos

en procesos o producto terminado [15].

e Costos relacionados al inventario

Dentro de las empresas debe haber un correcto limite de inventarios los cuales se

equilibren con la cantidad requerida para produccion, caso contrario el inventario se

convertira en un problema y econémicamente no sera rentable debido a los costos que

se acarrea para mantenerlo. Por ello hay que tener en cuenta las variables que se pueden

controlar como la cantidad necesaria a adquirir, es decir el cuanto, y la frecuencia con

la que se realizara el pedido, es decir el cuando. Las variables no controladas estan

relacionadas al costo debido a que estos son variables dependiendo de muchos factores,

dentro de los inventarios se encuentran los siguientes:

Costo por faltantes

Se presenta cuando un pedido no puede ser entregado debido al déficit de stock
dentro de inventario. Se presentan dos tipos de costos; por 6rdenes retrasadas

y por ventas perdidas.

Costo de reposicion

Se lo considera como un costo debido a los trabajos realizados por la parte
administrativa para emitir una orden de produccion o hacer la adquisicién de

materia prima e insumos a proveedores; se lo incorpora al costo de inventario.

Costos de Almacenamiento

Dentro de este costo se relaciona al almacenamiento de materiales dentro de
un periodo determinado que conlleva costos por deterioros y obsolescencia,

riesgos de robos, costo por arriendos de bodegas, impuestos, servicios y



seguros para mantener una cantidad de productos en buen estado y con calidad

dentro de un inventario.

e Costo total de Inventario:

Se considera el costo total a la suma de los costos anteriormente definidos en
incluyendo en costo e capital; el cual hace referencia a la variabilidad de costos
por parte del mercado en relacion a materia prima e insumos y se lo calcula
mediante la multiplicacion del valor unitarios para cada articulo por la cantidad

de articulos solicitados dentro del pedido [16] [17].

e Tiempo de reaprovisionamiento (Lead Time o tiempo de entrega)

Se considera Lead Time al tiempo de espera desde que se realiza una orden para
reaprovisionamiento hasta que el pedido es recibido e incorporado dentro del
inventario de la empresa [16].

e Prondéstico

El concepto de pronéstico es basicamente predecir eventos para un tiempo
determinado que contemplan un grupo de condiciones. En la mayoria de los casos para
calcular el prondstico se utiliza datos historicos con el objetivo de realizar una

proyeccion futura sustentandola con un modelo matematico [1].

TIPOS DE PRONOSTICOS

— l T

PRONOSTICOS PRONOSTICOS PRONOSTICOS DE
ECONOMICOS TECNOLOGICOS LA DEMANDA

Figura 1. Clasificacion de pronésticos  [1] [21].



Pronésticos econémicos

Dentro de las organizaciones se utiliza como indicadores para predecir tasas de
inflacion, flujos y suministros de dinero, desarrollo urbano y construccion,
entre otros indicadores de planeacién, se utiliza para hacer prondsticos de
mediano y largo plazo [21].

Pronosticos tecnologicos

Es un prondstico realizado a largo plazo encargado de analizar las tasas de
avance tecnoldgico, caracteristicas y funcionalidades de maquinas las cuales
pueden resultar en el nacimiento de nuevos e interesantes productos, se centra
también en procesos o técnicas que requeriran nuevas plantas de produccion
[21].

Pronésticos de la demanda

También denominados pronosticos de ventas son predicciones futuras de la
demanda para productos o servicios con los que cuenta una empresa. Como
algunas ventajas de los pronésticos de la demanda tenemos que permite
conocer cudl seria la produccion, tiempo de entrega, requerimientos de
produccion, capacidad de trabajo, requerimientos financieros, recursos

humanos, transportes, etc. [1]

Modelos estacionales

Permite determinar un pronostico con un patron o tendencia que se repite afio tras afio;
estos modelos se basan en datos histdricos para calcular demandas futuras mediante
un indice de estacionalidad, este es un método estadistico en el cual se busca eliminar
fluctuaciones por causas econémicas como por ejemplo las temporadas festivas. El
indice de estacionalidad se presenta en demandas con comportamientos ciclicos. En el
modelo estacional se puede utilizar el método de regresion lineal que ajusta y suaviza
una linea mediante el uso del minimo error cuadrado tomando todos los puntos o datos

anteriores proyectandolos hacia un pronéstico futuro [21].
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Figura 2. Restriccion linea bésica [21].

La regresion lineal es una herramienta estadistica utilizada para pronosticos a largo
plazo que da como resultado la proyeccion de periodos futuros, uno de los objetivos
es la planeacion de suministros dentro de una empresa, con el calculo de demandas
futuras se puede considerar la cantidad de materiales a utilizar dentro de la produccion,

esto ayuda a mantener un trabajo sinérgico con proveedores.

Este método se basa en un conjunto de férmulas basicas, mismas que buscan eliminar
factores estacionales, ademas de dar como resultado la tendencia que presenta la

funcioén. A continuacion, se detallan las férmulas.

_ Zx’Zy — IXZxy (3)
T mIx? — (Ix)2
_ XXy — LXXXY (4)
© mIx2 — (Zx)?

y=a + bx (5)

DONDE:
X: Valores que representan los meses para cada afio, denominada variable

independiente.
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Y: Valores de la demanda para los meses de cada afio denominada variable
dependiente.

a: Interseccion con la horizontal

b: Pendiente

m: Cantidad de observaciones.

La ecuacion definida es utilizada para el calculo del prondstico mediante regresion
lineal, misma que se compone de las demandas obtenidas en los datos historicos para
cada afio [21].

e Costos en la planeacion agregada

Los costos inherentes dentro de la fabricacién de un producto son: los costos de
produccion donde se engloba todo lo referente a materia prima, salarios, equipos y
maquinaria. Los costos de mantener inventario que responde a el valor que conlleva
almacenar producto, consumo de energia, mantener temperaturas, dafios de productos,
mantenimientos, arriendos, etc. Costos vinculados al cambio de indice de produccién
es decir a la contratacion o desvinculacion de trabajadores y capacitaciones. Costos
por faltantes los cuales implican costos de perdida en ingresos por ventas, entregas

fuera de tiempo y perdidas por expedicion [7].

4 )

Costo cambio de indice de

Costo por faltantes produccion

Costos relevantes para el
PLAN MAESTRO DE
PRODUCCION

Costo de produccion Costo de mantener inventario

- | J

Figura 3. Costos Plan Maestro de Produccion [7]1.
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e Capacidad de produccién

Hace referencia a la cantidad en términos de volumen de produccion de un articulo

dentro de una empresa en un lapso determinado [22].

e Alternativas de capacidad

Se define las siguientes alternativas de capacidad de produccion:

Manejo de niveles de inventario

Esta estrategia busca satisfacer la demanda alta de pedidos préximos con el
incremento de produccion e inventario en periodos con baja demanda. Tiene
como desventajas el incremento de costos de mantener inventario,

obsolescencia, costos por faltantes, hurtos, entre otros [1].

Variar el tamafio de la fuerza de trabajo

Tiene como método la contratacion o desvinculacion de trabajadores para
mantener metas de produccion y satisfacer la demanda; las desventajas de este
método es los costos que acarrean las capacitaciones y tiempo de adaptacion
en el puesto de trabajo disminuyendo la productividad promedio de la empresa
[21].

Variar las tasas de produccion

Consta de mantener una fuerza laboral constante variando las horas de trabajo,
esto implica que se disminuyan o incrementen las horas de trabajo adaptandose
a la demanda, se considera dentro de este método el tiempo extra de produccion
debido a que si se sobrepasa del limite diario de trabajo pasa a considerarse
este tiempo como tiempo extra; la desventaja de este método es que conlleva a
un costo por tiempo extra ademas de sobrecargar a los trabajadores influyendo

en la productividad [21].

Subcontratar

La finalidad de este método es obtener capacidad extra y temporal para
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periodos con demandas altas, las principales desventajas es el costo que esto
conlleva, de crear nuevas empresas competidoras, tiempos de entrega, calidad

en el trabajo [21].
e Plan agregado de produccién

La planeacion agregada permite determinar la cantidad y nivel de produccion necesaria
dentro de un tiempo trazado busca minimizar los costos para el periodo de planeacion,
se considera un plazo de 3 a 18 meses. Este enfoque de produccion agregada va
dirigida a familias de productos, es decir es decir productos que tienen procesos

similares de produccion, misma materia prima, mismas formas o colores, etc [21].
e Programa maestro de produccion (MPS, Master Production Schedule)

El programa de produccion maestro tiene como objetivo el control de productos
terminados planificando la cantidad y el cuando se los debe producir es decir el periodo
de trabajo ya sea en semanas 0 meses [8]. EI MRP debe trabajar paralelamente y en
conjunto con el plan de produccidn debido a que este establece el nivel de produccion.
Dentro del MPS se encuentra el plan de ventas y operaciones en programas de

productos especificos [7].

Plan de Probable programa ;Hay

produccion maestro de TECUrsos NO
autorizado produccion disponibles?
51
. : Programa
Planificacion de e
- maestro de
requerimientos duccia
de e produccién
autorizado

[7].

Figura 4. Proceso de elaboracion del programa maestro de produccion
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e Aspectos del MPS

e Todas las cantidades dentro del MPS deben coincidir con el plan de ventas y

operaciones.

e Se debe asignar las cantidades de produccion de manera eficaz y que

concuerden dentro del horizonte de tiempo planificado, se basa en la demanda

de anteriores periodos.

e Hay que considerar dentro de la planeacion del MPS las limitaciones de

capacidad ya sea en mano de obra 0 maquinaria, esto puede ayudar a plantear

fechas y cantidades [21].

Tabla 1. Plan de ventas y operaciones de una familia de productos

MES 1 MES 2
112|314 |5]|6([7]8
Producto 1 100 100
Producto 2 150 150
Producto 3 50 100 50 | 100
Plan de ventas y operaciones
N 400 400
para la familia de productos

Desarrollo de un programa maestro de produccién

1. Calcular el inventario disponible proyectado mediante la siguiente formula.

Inventario
disponible
proyectada
al final de
esta

Semana

Inventario
disponible al
final de esta

semana

pasada

Cantidad que
segun el MPS
debe haber al

principio de

esta semana

Requerimientos
proyectados
para esta

Semana

2. Determinar magnitudes de cantidades y de produccién de productos especificos.

15
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Tabla 2. Programa maestro de produccién
MES 1 MES 2
1 2 |34 ]|5]|6]|7 8

Cantidad disponible

Prondstico

Pedidos de clientes

(registrados)

Inventario  disponible

proyectado

Cantidad en el MPS
Inicio del MPS

¢ Planificacion de requerimiento de materiales (MRP, Material Requirements

Planning)

El MRP es un sistema que permite planificar los componentes necesarios para la
fabricacion de un articulo final, parte de la explosion y necesidades de los
componentes, toma en cuenta el tiempo de preparacion. El objetivo principal del MRP
es tener preparados todos los materiales necesarios para producir un articulo evitando
excesos o faltantes de los componentes dentro de la planta de produccion, en la Figura

3y Figura 4 se puede observar las entradas y salidas de esta herramienta [8] [1].

Programa Maestro de

Produccion
MRP @ | g de Materiales
\ Archivo de Registro de
Inventarios

Figura 5. Entradas basicas del MRP  [8] [1]..
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Plan de Materiales

MRP Informes de Accion

Salidas Secundarias

Figura 6. Salidas del MRP [8] [1].

Lista de Materiales (BOM)

Detalla todos los componentes dentro de la elaboracion de un producto
relaciondndolos como padre-componente, debido a que permite conocer la
derivacion de un articulo terminado mediante niveles de las partes que lo

componen [8].

Registro de Inventarios

Detalla informacién de los productos dentro de la planeacion de la produccion
donde se encuentra tiempo de suministro, tamafos y dimensionamiento de lote,
stock de seguridad, recepciones programadas, necesidades brutas, necesidades
netas [21].

Dimensionamiento de Lote

Reposicion que se debe realizar dentro de cada periodo cuando existe faltantes
a causa de las recepciones planeadas. Existen tres reglas para asignar el tamafio
de lote [21].

Cantidad Econdmica de pedido (EOQ)

Se conserva una misma cantidad de pedido cuando se despacha un pedido. Se
utiliza un promedio de la demanda anula total, el costo anual de mantener
inventario y costo de preparacion y se lo calcula mediante la siguiente formula
[21].

17



£00 — 2DS
Q= H

(7)

DONDE:
D = Valor estimado de la demanda anual total.
S = Costo de preparacion de pedido.

H = Costo de mantener inventario.

Cantidad periddica de pedido (POQ)

Permite abarcar cantidades diferentes en cada uno de los pedidos que se
remiten, la caracteristica de este método es que se crea una tendencia a remitir
pedidos dentro de intervalos de tiempo establecidos, se utiliza la siguiente
férmula [21].

) Total de Inventario al
Tamafio delote | _ | requerimiento brutos | - final de la
(POQ) para las semanas semana 1
234 . ®)

Lote por lote (LxL)

Permite determinar pedidos exactos correspondientes a demandas netas,
reducir al minimo costos por excesos de produccion, no toma en cuenta
limitaciones de capacidad ni costos de preparacion, se utiliza la siguiente

formula para calcularlo [21].

Saldo de inventario

Tamafio de Requerimientos _ )
= disponible proyectado al

lote (LxL) Brutos

final de la semana anterior | (9)
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e Diagrama de procesos

Dentro de la produccion es necesario conocer los flujos y procesos por los cuales pasa
cada articulo, permitiendo detallar y conocer de forma asertiva cada una de las
actividades desarrolladas dentro de un area en especifico. Para esto se utilizan los
diagramas de flujo de proceso, que permiten conocer gque actividades se desarrollan ya
sean consecutivas o0 en paralelo, en estos diagramas se puede tener de forma visual
informacion de cada proceso, se detalla mediante un simbolo las actividades que se
realizan; un circulo para procesos, flechas para flujos de recorridos, triangulos
invertidos para almacenamientos y cuadrados para inspecciones, segun las condiciones
y direccion de procesos se utilizan una figura de diamante para representar decisiones

dentro de los diagramas [15].

e Cursograma analitico

El cursograma es una herramienta que permite organizar y conocer lo procesos de una
empresa estructurandolos de una manera ordenada, permite representar los procesos y
actividades de forma grafica, dentro de esta herramienta se identifican la cantidad de
transportes, procesos, almacenamientos, demoras e inspecciones permitiendo realizar

un levantamiento de informacion detallada de la em [7].

e Andlisis ABC

Es una herramienta estadistica que permite fragmentar en secciones dividiendo a los
productos con mayor indice de venta o los que generaron mayores beneficios
economicos dentro de una empresa. En el anélisis ABC se divide en porcentajes al
total de ventas de todos los articulos en tres secciones, se considera como seccion A
los articulos que se encuentre dentro del 15% del total de ventas con mayor beneficio;
B al 20% siguiente de total de ventas y C al 50% restante del total de ventas. No
siempre se muestra con claridad a los articulos que deben ingresar a cada rango, pero
generan limites en los cuales se puede analizar los productos con mayor demanda o
venta. El objetivo de seccionar los productos es analizar que articulos brindan mayores
beneficios mismos que deben ser atendidos con mayor prioridad y enfocarse en los

requerimientos que estos necesiten. [15].
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e Estudio de tiempos

Procedimiento mediante el cual se busca medir la duracion de una actividad que es
realizada por un trabajador teniendo en cuenta las aptitudes y capacidades para
realizarla, es decir calificado y que mantenga un ritmo y desempefio éptimo [18].
Béasicamente es una herramienta enfocada a conocer métodos y procedimientos
realizados en un area de produccién; tiene como objetivo analizar el desempefio de un
trabajador y usarlo como punto de partida para estandarizar un proceso. Para este
analisis se debe tomar en cuenta a trabajadores experimentados y en condiciones

normales de trabajo, para lo cual se tiene los siguientes pasos:

Definir la actividad o tarea a estudiar

e Seccionar la tarea en actividades especificas y precisas.

o Definir el nimero de veces a medir la tarea (ciclos de trabajo o muestras).

e Mediry registrar el tiempo para cada actividad, asi como las calificaciones del

desempefio en condiciones normales.

e Calculo del tiempo observado (media aritmética de los n tiempos medidos).

e Calculo de calificaciones de desempefio

e Calculo del tiempo normal de cada actividad o tarea

e Calculo del tiempo estandar, mismo que considera las holguras como

necesidades personales, fatiga, y demoras para cada actividad o tarea [19].

e Ciclos de trabajo
Para el estudio se fundamenta en el método Time Study Manual de los Eric Works de
General Electric Company; que menciona el nimero de observaciones a realizarse en base

al tiempo total de un proceso que toma realizar un articulo terminado [20].
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Tabla 3. Niumero De Ciclos a cronometrar General Electric Company

Tiempos de ciclo Numero recomendado de
(minutos) ciclos
0,10 200
0,25 100
0,50 60
0,75 40
1,00 30
2,00 20
2,00 -5,00 15
5,00 - 10,00 10
10,00 — 20,00 8
20,00- 40,00 5
40,00 0 més 3

e Valoracion del Ritmo de Trabajo (indice de desempefio)

Para nivelar los tiempos observados al desempefio normal se utiliza la metodologia de
Westinghause, sistema que a través de cuatro factores: habilidad, esfuerzo,
condiciones y consistencia evalUa la actuacion del operario en una tarea determinada
0 actividad [19].

e Tiempo Normal (TN)

Se obtiene multiplicando el promedio de todos los ciclos observados y el indice de
desempefio mediante la valoracion del ritmo de trabajo como se muestra en la ecuacion
10 [19].

TN=TPxID (10)
Donde:
TN = Tiempo Normal
TP = Tiempo observado promedio

ID = indice de desempefio

e Suplementos del estudio de tiempos (S)

Se debe asignar suplementos para complementar los diferentes factores que se presenta
en un dia normal de trabajo como fatiga, necesidades personales y demoras, esto
permite realizar un trabajo de forma holgada; no tener en cuenta esto puede

ocasionando que al final no se cumplan con las metas propuestas [19].
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Tiempo tipo o estandar

Tiempo con el cual un trabajador realiza sus actividades de manera holgada y
contempla escenarios que se puedan presentar. En la ecuacion 11 se observa la

expresién matematica que la representa [19].

TS=TNx*(1+S)
(11)
Donde:
TS = Tiempo Estandar
TN = Tiempo Normal

S = Suplementos del estudio de tiempos

1.3. Objetivos

1.3.1 Objetivo general

o Disefiar un Plan de Requerimientos de Materiales (MRP) en la empresa CM

Original ubicada en el canton Pelileo.

1.3.2 Objetivos especificos

e Identificar los métodos y procedimientos actuales de produccion, disposicion

de materiales y la estructura de la cadena de suministro.

e Realizar el programa maestro de produccion (MPS) basado en el pronéstico de
venta de los productos de la empresa con mayor demanda.

e Establecer la cantidad de materiales necesarios y costos para la fabricacion de

los productos.

e Aportar, con los resultados obtenidos, al proyecto de investigacion
“Incorporating sustainability concepts to management models of textile Micro,
Small and Medium Enterprises (SUMA)”, aprobado mediante Resolucion
CONIN-P-032-2020.
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CAPITULO II.- METODOLOGIA

2.1. Materiales

En la Tabla 4 se detallan los materiales y herramientas utilizadas para el desarrollo del

proyecto de investigacion.

Tabla 4. Materiales para el desarrollo de la investigacion.

Materiales

Materiales Descripcion Figura

Herramienta utilizada para el
desarrollo de la investigacion,

Computador ., , )
P elaboracion de calculos e informe del
proyecto.
. Herramienta utilizada para medicion
Crondmetro

y toma de tiempos

Se utiliza para la obtencion de
Teléfono mévil | fotografias, videos e informacién de
los procesos de produccion

Software

Materiales Descripcion Figura

Herramienta utilizada para

Microsoft Word | o0 oracién del informe del estudio

Herramienta utilizada para la
Microsoft Excel | elaboracion de calculos matematicos
requeridos dentro del estudio

Utilizado para elaborar los diagramas
Microsoft Visio y flujogramas del proyecto de
investigacion
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Utilizada para encontrar fuentes
bibliogréficas utilizadas dentro de la
investigacion

Plataformas
bibliograficas

2.2. Métodos

El objetivo de esta investigacion es analizar el proceso productivo y la planificacion
de recursos y materiales dentro de la empresa “CM ORIGINAL”, realizar un MRP,
metodologia que busca un control y planificacién de la produccion, mediante el calculo
ideal de las cantidades necesarias de materiales e insumos con los que se fabrica
pantuflas. En esta investigacion tiene la aprobacion del gerente, mismo que brinda
facilidades en cuanto a informacién y apertura de la empresa, entrevistas, ingresos a
las &reas de produccion y levantamiento de informacion. Ademaés, se trabaja
conjuntamente con el proyecto “SUMA”, donde se encuentra informacion relevante

recolectada.

2.1.1. Modalidad de la Investigacion
e Investigacion aplicada

Esta investigacion se denomina aplicada porque se basa en aprendizajes y
conocimientos adquiridos en el transcurso de la carrera de Ingenieria Industrial en
Procesos de Automatizacion, que permite determinar el mejor método de estudio, e
identificar y elaborar el mejor plan agregado conjuntamente con el plan de
requerimiento de materiales de produccién que optimice recursos materiales,

econdémicos y humanos.

¢ Investigacion bibliografica — documental

Es una investigacion bibliografica — documental porque se toma todo aquello que se
escribio e investigo sobre el tema o problema como contribuciones cientificas en
libros, revistas, informes y articulos cientificos que ayuden en el buen desarrollo de la

investigacion para la elaboracion del plan agregado y plan de requerimiento de
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materiales dentro de la empresa CM ORIGINAL.

e Metodologia de FINK.

Permite buscar, evaluar y simplificar el contexto de informacion en articulos, informes
o documentado generados y presentados por investigadores mediante una secuencia
de pasos donde se crea un conjunto de inquietudes y preguntas de un tema definido,
con la finalidad de valorar la informacion, verificar la relevancia y clasificarla segin

su importancia [23]. En la Tabla 5 se define los pasos para la metodologia FINK la

cual sera utilizada dentro de la investigacion.

Tabla 5. Metodologia de FINK [23].

1. Preguntas de

investigacién

¢Cudles son los motivos para no tener resultados
satisfactorios dentro de la planificacién de produccion
en una industria manufacturera?

¢Cual es la informacion que necesita una empresa para
controlar la planificacion de produccion?

¢ Cudles son los beneficios y herramientas enfocados a

la planificacion y control de produccién?

2. Base de datos

bibliogréaficas

Tomando en cuenta el enfoque de la investigacion y el
acceso a documentos; se eligieron las fuentes de
informacion:  ScienceDirect,, Scopus, Dialnet,

ProQuest y repositorios.

3. Términos de

blasqueda

La cadena de busqueda se basa en las siguientes
palabras:

(MRP) AND (MPS) AND (planificacion OR recursos
OR materiales) AND (Industria OR tecnologia OR
costo OR empresa OR inventario OR inventarios OR
herramientas OR logistica OR método OR
optimizacion OR pronostico OR insumos OR técnicas
OR clientes OR tiempo)
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4. Criterios Fecha de publicacién entre 2015 y 2020
Idioma: inglés o espafiol
Tipo: Articulo de revista, de conferencia o tesis
Area de conocimiento: Ingenieria, optimizacion,

recursos, manufactura, industria.

5. Seleccion Para el desarrollo de la presente investigacion se
seleccionaron un total de 62 documentos, de los cuales
25 fueron utilizados, tomando en cuenta la relevancia
que estos tienen y aportan a la investigacion.

6. Andlisis de Mediante recopilacion de informacion que aporte a la

resultados investigacion, lectura y anélisis de contenido que
respondan a las preguntas planteadas.

e Investigacion de campo

La investigacion se desarrolla en campo porque es necesaria la observacion y contacto
directo en el area de produccion de pantuflas, es necesario conocer el desempefio de la
empresa, vivir el dia a dia e identificar los problemas dentro de las diferentes areas,
con la finalidad de obtener experiencias recolectando datos relevantes y reales que

permitan dar solucién a los problemas existentes.

2.1.2. Poblacion y Muestra

Dentro de la investigacion se toma toda el area de produccion de pantuflas de la
empresa CM ORIGINAL, cuenta con un total de 35 colaboradores divididos entre
personal administrativo y de produccion distribuidos en 7 areas. Se utiliza en el estudio
la colaboracién de 31 personas del &rea de produccion debido a que cada uno esta

asociado en la fabricacién de los diferentes productos que ofrece la empresa.

La poblacion en la empresa es minima por tanto se realiza la investigacion con la ayuda

de todos los colaboradores del departamento de produccion.
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Tabla 6. Actividades de colaborares empresa CM ORIGINAL

Poblacion

Gerente

administrativo

Gerente

produccion

Auxiliar

administrativa

Disefador y

modelador

Empaquetador y
control de calidad

Embolsador

Costureros

Bodeguero

Cortador de

materia prima

Cortador laser

Troquelador

Bordador

Actividad

Establecimiento de disposiciones y politicas que se
debe seguir en la empresa

Administracion los recursos fisicos de la empresa
Analisis del cumplimiento de metas e indicadores
Planificar produccion de acuerdo con la capacidad
productiva

Generacion de pruebas de armado y calce de la
pantufla

Generacién de pruebas de ergonomia en la pantufla
Establecer materia prima e insumos necesarios para la
produccion

Creacion de nuevos disefios

Materializacion de los conceptos visuales

Buscar materiales de moda

Coordinar armado de la muestra fisica

Corte de hilos

Verificacion de fallas en tela, costuras, forma y talla
Colocacion de etiquetas

Colocacion en empaque

Colocacion de relleno de la pantufla

Costura de pantufla

Gestionar el almacenamiento de los insumos de la
empresa

Control de existencias de suministros y materiales
Gestion de materiales a distintas areas de la empresa
Verificar la calidad de los insumos de la empresa

Corte de capelladas
Corte de tiras
Corte de planta
Corte de forros
Corte Laser

Corte de piezas con forma no comun y que no existe
molde

Corte plantillas eva

Corte tacon eva

Corte plantillas de espuma

Corte tacon de espuma
Bordado de disefios en tela
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Sublimador e Sublimado de disefio en tela

Engomado (Embolsado)
Engomado (Costura Lateral)
Entrega insumos a la preparacion de rellenos

Preparacion

2.1.3. Recoleccion de Informacion

La técnica para la recoleccién de la Informacién dentro del estudio se fundamenta en
la observacion directa y registros de datos, misma que de forma presencial permite
recabar informacion, evidencias y problemas que se presentan dentro de la produccién,
brindando herramientas que permitan dar soluciones en la planificacion y

requerimiento de materiales ademas de validez en la investigacion.
2.1.4. Procesamiento y Analisis de Datos

Los datos obtenidos se manejardn mediante formatos elaborados por el autor
identificando cada uno de los procesos que conforman el armado de las pantuflas,
clasificando datos e informacion irrelevante verificando que lo recopilado sea claro 'y
conciso, se tabulard y ordenara los datos para poder interpretarlos y analizarlos,
posterior a esto se aplicara los calculos necesarios para el desarrollo del plan de

requerimientos de materiales requerido.
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CAPITULO Ill.- RESULTADOS Y DISCUSION

3.1. Anélisis y discusion de los resultados

3.1.1 Descripcion general de la empresa

CM ORIGINAL es una empresa ubicada en la parroquia Benitez, cantdén Pelileo
dedicada a la fabricacion de calzado de descanso (pantuflas), que nace en la ciudad de
Quito en los afios setenta por medio de su propietario Hugo Torres con el nombre de
Calzado Marcelito, afios mas tarde el taller artesanal es trasladado hacia el canton
Pelileo, debido a la buena administracion y creciente demanda fue creciendo hasta

consolidarse y distribuir sus productos dentro de todo el mercado nacional.

Cuentan con una gran cantidad de modelos, colores y disefios para caballero, damas y
nifios haciendo que la empresa brinde variedad dentro de sus productos, ademas de la
calidad y durabilidad que presentan las pantuflas debido a los estandares de
produccion. Grandes marcas de supermercados como Megamaxi, Etafashion, DePrati
y Mi comisariato son solo algunos de sus principales clientes mismos que abarcan el
90% de produccion para la empresa. Dentro de la Tabla # se muestra datos

informativos de la empresa.

Figura 7. Instalaciones empresa CM ORIGIAL

3.1.2 Ubicacién
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Provincia: Tungurahua
Canton: PELILEO
Parroquia: Benitez

Barrio: Los laureles

% Velasco Ibarra

Q

CUPIDO JEANS

@9
@«:M Original
()

Figura 8. Ubicacion empresa CM ORIGINAL
3.1.3 Mision

Producir calzado de descanso de alta calidad a precios accesibles, satisfaciendo al
maximo las expectativas de nuestros clientes, buscando permanentemente el desarrollo

integral y equitativo de todos sus colaboradores.

3.1.4 Visién

Se lamejor empresa ecuatoriana fabricante y comercializadora de calzado de descanso,

lider e innovadora, con proyeccion internacional.

3.1.5 Valores

e Responsabilidad social
e Honestidad

e Respeto

e Lealtad

e Trabajo en equipo
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3.1.6 Estructura organizacional

La empresa se encuentra organizada mediante una estructura jerarquica definida en la Figura 9.

Dipeo. de talento Dipto. de disefio Dpto. administrativo Dpto. de
bumano y marketing v comercial produccitn
I
! ] ! )| ¥ ¥ +
Talento | |Sepuridad Area de Area de Asistencia . Control de
humane m.:‘;ﬂ diseiio markefing | | administrativa |* | Bodega . calidad
miedso armbdente

T

Figura 9. Estructura organizacional de la empresa CM ORIGINAL

31



3.1.7 Productos

En la planta de produccidn se realizan varios tipos y modelos de pantuflas mismos que
son comercializados en los diferentes meses del afio segun la temporada, la
clasificacion de las pantuflas elaboradas en la empresa se detalla a continuacion en la
Tabla 7.

Tabla 7. Productos fabricados por CM ORGINAL

Tipo Imagen Tipo Imagen

Destalonada Semi sueca g

Destalonada / Zapato
con filo it ol velcro

Sueca Escarpin
Sueca con
) Babucha
filo
i Sandalia
Talon
amarrada

32



Sandalia
Zapato

cruzada

i Punta

Mocasin _

abierta
Mocasin

Bota
destalonado

] Sandalia

Balerina

dedo
Cubre Sandalia
zapato Tiras

e Cadena de abastecimiento

La cadena de abastecimiento de la empresa CM ORIGINAL se muestra en la Figura
10. Maneja un lineamiento formado por 4 ejes; abastecimiento de materia prima (telas,
planchas de eva, planchas de espuma, suelas e insumos, etc), Produccion (elaboracion
de pantuflas), Distribucién (entrega y venta de pantuflas), Consumo (cliente y

consumidor final).
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FLUJO PRODUCTIVO
FLUJO DE PEDIDO

am s  —

- . |
= el 99
} amly® X oe
> o th ¢ % C P G
e = | & 3 \ .
Funciones externas Funciones internas Funciones externas

ABASTECIMIENTO PRODUCCION DISTRIBUCION Y VEN. CONSUMO

Requerimiento  de

Adquisicion  de | materiales, Cliente  final,

: . e Almacenaje, mismo que
materia prima e | planificacion V| S .
. - distribucién, venta vy | utiliza el
INnsuMos para | transformacion de servicio post venta oroducto o
produccion materia prima en P califica

producto terminado

FLUJO DE INFORMACION

Figura 10. Cadena de abastecimiento empresa CM ORIGINAL

e Abastecimiento

La empresa CM ORIGINAL cuenta con varios proveedores dentro y fuera de la region
mismos que abastecen de insumos y materia prima para el desarrollo de la produccién,
para cada proveedor se establece parametros y tiempos de entrega, asi como de calidad.
En la tabla 8 se encuentra algunos de los proveedores de la empresa para materia prima

e insumos como principales, existen otros que son confidenciales por la competencia.

Material Proveedor
Telas Importacién China
Suelas Milplast
Esponja Chaide y Chaide
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Eva Plasticaucho
Etiquetas AD Grafic

Fundas Displastic

Tabla 8. Materiales y proveedores de la empresa CM ORIGINAL

e Produccion

La linea de produccion de la empresa CM ORIGINAL se encuentran enfocada a
zapatos de descanso (Pantuflas), con una gran gama de modelos y disefios para nifios,
damas y caballeros, es una empresa flexible capaz de entender el mercado y a sus

clientes en cuando a calidad y confort en cada uno de sus productos.

e Distribucion

CM ORIGINAL no cuenta con un local propio para la exhibicion y venta directa de
sus productos, el area de ventas se encarga de la comercializacion y asesoria de
clientes, ademas estd encargada de constatar el envio de cada uno de los productos

hacia los diferentes centros comerciales para su posterior venta.

e Cliente

CM ORIGINAL tiene como principales clientes a grandes supermercados con
presencia a nivel nacional, Megamaxi, Rio Store, D"praty entre otros. Los productos
ofrecidos a sus clientes cuentan ademas con licencias para el manejo de los diversos

desefios haciéndolos productos originales con calidad y confort

¢ Flujo de informacion

En la Figura 11 se representa recorrido de informacién de la empresa CM ORIGINAL
donde se especifican las actividades que se realizan internamente al momento de
realizar un pedido hasta finalizar con la adquisicion y requerimientos de materia prima
e insumos. Cada uno trabaja de la mano para enlazar las diferentes areas, dentro de

este flujo de informacion existen dos divisiones, uno que se encarga de produccion y
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otro gue se va encaminado a la adquisicién de materia prima e insumos.

COMPRAS PRODUCCION DISTRIBUCION
I 2 v
Rfaci.bir Recibir ord_e’n de
requerimiento de produccion
materiales

A
Planificacién de

Clientes

\ 4 2
produccion
Cotizar materiales a v
proveedores v Cotizacidn
Pedido de
materiales e
) 4 insumos a bodega
SeIecuodnar Se llega a un
proveedor NO acuerdo
Se cuenta con
materiales
h 4

Realizar pedido

Contrato y orden de
pedido

Iniciar con la
produccion

\ 4

A 4

Recibir pedido Elaboracion de
orden de produccion

Figura 11. Flujo de informacién empresa CM ORIGINAL

e Flujo de producto

En la Figura 12 se observa el flujo del producto de la empresa CM ORIGINAL mismo
que especifica las actividades que se desarrollan desde bodega con la recepcion de
material por parte de proveedores y posterior a la distribucion dentro de las diferentes
areas de produccion hasta la entrega de pedidos.
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APROVISIONAMIENTO PRODUCCION DISTRIBUCION

INICIO l l
Recibir materiales e Verificar pedido de

insumos para cada cliente
v area
Recepcion y
verificacion de N \ 4
materiales >
v Informar al cliente

Produccion de
Reproceso pantuflas

\ 4

4

Almacenar en
bodega

L |

Prepara facturas y
guias

NO

Esta dentro de
especificacione,

4

Entrega de pedidos

Comunicar productos
terminados

l v

FIN

Almacenar productos

[ ]

Figura 12. Flujo de produccion empresa CM ORIGINAL

3.1.8 Analisis de demanda y diagrama ABC

El anélisis del trabajo se enfoca en los productos con el promedio de mayores ventas
dentro de los ultimos afios, la herramienta estadistica utilizada se denomina diagrama
ABC con la finalidad de segmentar los productos de mayor relevancia y que generan
mayores ingresos a la empresa. En la tabla 9 se muestra las cantidades

correspondientes a las ventas de los afios 2019 y 2020.
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Tabla 9. Ventas de pantuflas empresa CM ORIGINAL

MES
Afo MODELO |Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Septiembre | Octubre
DESTALONADA | 4063 2381 | 4493|4159 2799 | 1885|3651 5278 5088 6280
BABUCHA 793 891 824 956| 302| 9422|1009 1018 863 1963
BALERINA 70 188 60| 105 0| 122 91 133 0 0
BOTA 135 958| 174|1054| 414| 92| 779] 121 698 649
DESTALONADA
CON FILO 24 738 864 | 437| 355| 706| 551 453 879 649
ESCARPIN 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MOCASIN 408 671 0 24| 624| 542 0 770 372 640
MOCASIN
DESTALONADO 0 0 0 0| 260 0] 520 0 0 0
PUNTA
ABIERTA 631 66 0| 524| 1232 60| 217 227 299 612
2019 | SANDALIA 0 0 o| 474| 616| 0| 0| 434 504| 612
SEMISUECA 64 80 36| 522 0 0 0 0 0 0
SUECA 3970 1084 | 3481 | 3637 | 1286 | 2758|3191 2569 1301 3662
SUECA CON
FILO 179 61 30| 1608| 208| 1384|1092 369 1481 780
ZAPATO 92 29 0| 550 0 30 60 81 492
ZAPATO
VELCRO 336 456 418| 864 | 216| 222 225 0 129
SANDALIA
CRUZADA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
HOME SOCK 0 0
SANDALIA
AMARRADA 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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SANADALIA
o 0 0 ol ol ol o o 0 0 0
DESTALONADA | 2087| 2485| 3096 0| 2651 4871|5547 | 8931 7950| 11391
BABUCHA 853| 387| 54| 0| o] 0| 63 0 267 402
BALERINA 0 0 ol ol ol 84 o] o4 36 0
BOTA 488  255| 63| 0| 24| 765| 620 311 202|550
DESTALONADA
e 802| 545| 1618| 0| 595|2200|1091| 300 240| 1825
ESCARPIN 84 0 o ol ol o o 0 0 0
MOCASIN 320 0 ol ol ol eo0| 576 150 176| 165
MOCASIN
RSN I 0 ol ol ol 38 o 65 0 0
PUNTA
ARTA 171 0 o ol 1252| 763|1647| 506 712|662
SANDALIA
oL 576 0 o| ol ol 108 282| 324 600 0
5021 | SEMISUECA | 320 0 o ol ol o o 0 0 0
SUECA 1558| 2015 2742| 0] 2379| 2287|3184| 3699 3724| 5297
SUEFC]ﬁOCON 709| 260 506| 0| 614| 502| s10| 1413 934| 1023
ZAPATO 0 0 ol ol ol 201] 0| 300 0 0
ZAPATO
A 225\  773| 126| 0| 0| 749| 940/ 910 1872| 1296
SANDALIA 0 0
CRUZADA
HOME SOCK 0 540
SANDALIA
SN 0 0 ol ol ol o o 0 245 0
SANADALIA
DA 0 0 ol ol ol 54 o0 0 0 0
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Se obtiene el promedio de ventas para cada producto, se clasifica los productos de
mayor a menor de acuerdo con la cantidad de ventas y se realiza por ultimo el célculo
de participacion de cada modelo mediante la division del total de ventas para cada uno
de los productos, este resultado nos da el porcentaje de participacion para los modelos.
En la tabla 10 se representa el anélisis ABC de los modelos dentro de la empresa CM
ORIGINAL mediante 3 categorias obtenidas.

Tabla 10. Clasificacion y porcentaje de participacion de pantuflas

Modelo z;ovrgﬁ?allg Porcentaje| Zona %
DESTALONADA 476575 | 38,67% 61.88%
SUECA 2860,58 | 23,21% ’
DESTALSITSDA CON | g 70 6.78% B
SUECA CON FILO 734,16 5,96% B 22,49%
ZAPATO VELCRO 626,16 5,08% B
BABUCHA 575,41 4,67% B
PUNTA ABIERTA 568,83 4,62%
BOTA 440,33 3,57%
SANDALIA DEDO 288,16 2,34%
MOCASIN 261,91 2,13%
ZAPATO 84,33 0,68%
MOCASIN
DESTALONADO 54,91 0,45%
BALERINA 53,20 0,43%
CUBRE ZAPATO 50,50 0,41% 15,64%
SEMISUECA 42,58 0,35%
ESCARPIN 38,25 0,31%
HOME SOCK 22,50 0,18%
SANDALIA
AMARRADA 1020 | 0,08%
SANDALIA CRUZADA 9,50 0,08%
SANADALIA TIRAS 2,25 0,02%
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Diagrama ABC

100%
80%
60%
40%

20%

A B C

0%
N %Inv Inversion — ==@==% inv acumulada
Figura 13. Representacion diagrama ABC
Se divide en 3 segmentos, los de categoria A son los productos de mayor atencion es
decir que abarcan el 70% de la rentabilidad a la empresa, los productos B y C generan
menores beneficios es decir un 30%, por esta razon se considera a la destalonada y

sueca como los productos para el desarrollo de la investigacion y analisis de datos para

los posteriores célculos.

3.1.9 Descripcion del proceso productivo

Area de bodega

Dentro de esta area se realiza el almacenamiento de rollos de tela e insumos de

diferentes tipos divididos en 4 secciones.

e Bodega 1.- en esta area se almacena telas que son necesarias para el area de
produccion, suelas, hilos, cinta adhesiva, fundas plasticas para el area de

empaquetado. En la Figura 14 se puede observar el area especificada.
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Figura 14. Bodega de materia prima

e Bodega 2.- Dentro de esta area se almacena rollos de tela que se utilizaran para
modelos a futuro. En la Figura 15 se puede observar el area especificada.

Figura 15. Bodega de materia prima

e Bodega 3.- Dentro de esta area se almacena rollos de tela importadas que se
utilizaran para modelos a futuro. En la Figura 16 se puede observar el area

especificada.

Figura 16. Bodega de materia prima
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e Bodega 4, Dentro de esta area se almacenan tarjetas de carton, sellos,
adhesivos, cajas de carton, fundas pvc. En la Figura 17 se puede observar el

area especificada.

l Figura 17. Bodega de materia prima

Area de Corte

Se encuentra dividida en 3 procesos

Corte interno. - En este proceso se obtiene los rellenos correspondientes a plantillas de
la pantufla, mediante la troqueladora 1 se obtiene las plantillas de eva y espuma, asi
como los tacones, mismos que son almacenadas en un rack ubicado en la parte
posterior de la troqueladora. En la Figura 18 se puede observar la troqueladora manual.
con la ayuda de dos troqueladoras y una maquina de corte laser. Se encuentra dividida

en los siguientes subprocesos:

e Corte de tacOn de eva
e Corte de tacOn de espuma
e Corte de plantilla de eva

e Corte de plantilla de espuma

Figura 18. Corte interno de pantuflas
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Corte externo. - En este proceso con la ayuda de la troqueladora 2 se obtiene materiales
para la parte exterior de la pantufla como capelladas, tiras, accesorios, forros, plantillas
de tela. Los moldes utilizados para este proceso son troqueles metalicos de diferentes
tallas, en la Figura 19 se puede observar el proceso. El subproceso dentro de esta area
es:

e Corte mediante troqueladora de capelladas, forros, tiras y plantillas de tela.

f

Fgura 19. Corte externo de pantuflas

Corte laser. — Se utiliza una cortadora laser de dos lapices paralelos, dentro de este
proceso se realiza el corte de capelladas, forros y accesorios para los cuales no existen
moldes. En la Figura 20 se puede observar la maquina de corte laser. Se identifica el
siguiente subproceso.

e Corte mediante laser de capelladas, forros, tiras y accesorios.

Figura 20. Corte laser

Area de acabados
Se encuentra divida en 2 procesos.

Bordado. - Se realiza la ornamentacion de la superficie de las capelladas y accesorios
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de la pantufla, para este proceso cuentan con 3 maquinas bordadoras, con 4 cabezales
en paralelo cada una, se coloca la capellada o el accesorio a bordar sobre los tambores
asegurando las piezas para que no se muevan mediante cinta adhesiva. En la Figura 21

se puede observar el proceso de bordado.

Figura 21. Bordado de capelladas

Sublimado. - Se realiza la colocacién de disefios sobre las capelladas mediante un
proceso de transferencia de imagen en caliente, cuentan con 1 maquina de sublimado
esta maquina, se la utiliza solo una vez a la semana misma que abarca la produccion

de toda una semana. En la Figura 22 se puede observar el proceso de sublimado.

Figura 22. Sublimado de capelladas

Area de preparacion

Esta area cuenta con 2 procesos los cuales se definen a continuacion:

Engomado. — En este proceso se elabora el relleno para las plantas de las pantuflas
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mediante la unién de diferentes partes segin el modelo, los elementos utilizados en
esta area son suelas, plantillas y tacon de espuma, plantillas y tacon de eva, en la Figura

23 se observa el proceso de engomado. Se subdivide en 2 subproceso.

e Engomado de costura lateral

e Engomado de embolsado

Figura 23. Engomado de plantas

Pulido. — Cuentan con una maquina pulidora mediante la cual se realiza el desbastado
de los tacones de eva, en la Figura 24 se observa el &rea y méaquina de pulido.

Figura 24. Pulido de tacones

Area de costura

Se encuentra dividido en tres procesos de los cuales se obtiene las piezas que

conforman la pantufla.

Aparado. — Existen 12 maquinas de costura con las cuales se trabaja dentro de esta

seccién, a este proceso llegan las diferentes partes del area de corte para ser
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ensambladas mediante costura, se unen las capelladas, forros, tiras y accesorios para

conformar la pantufla. En la Figura 25 se puede observar la seccidn de aparado.

Figura 25. Costura de pantuflas

Costura lateral. - Esta seccién cuenta con 3 maquinas donde se realiza la union
mediante costura de las suelas provenientes del engomado y la pantufla armada del
proceso de aparado, este proceso no se lo realiza para el modelo de pantufla

destalonada. En la Figura 26 se observa el proceso de costura lateral.

AR

Figura 26. Costura lateral de pantuflas

Embolsado. — Se realiza el relleno de la pantufla por medio del proceso de embolsado,
se introduce la plantilla de eva y espuma en el interior de la planta, las partes provienen
del proceso de aparado y engomado. En la Figura 27 se puede observar el proceso de
embolsado. Cuenta con 3 subprocesos los cuales son:

e Volteo inicial

e Costura de punta

e Volteo final
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P 2

Figura 27. E

5

bo

Iadbde pantuflas
Area de Control de Calidad

Dentro de esta area se realiza el proceso de inspeccion, corte de hilos, pegado de
adhesivos, flechado de etiquetas y enfundado de la pantufla, en esta seccion se separan
los productos con fallas o errores. En la Figura 28 se puede observar el area ce control
de calidad.

S

Figura 28. Control de calidad de patuflas

Empaquetado

Dentro de este proceso se realiza el armado de cartones para luego almacenar los lotes
de pantuflas producidos, se coteja y cuentan dividiendo los lotes por modelos y tallas,
mismos que son distribuidos a las diferentes tiendas de todo el pais. En la Figura 29 se
puede observar el proceso de empaquetado.
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Figura 29. Empaquetado de pantuflas

Descripcion de Maquinaria 'y Equipos

Dentro de la empresa CM ORIGINAL se encuentran una gran cantidad de maquinaria
y equipos distribuidos en los diferentes procesos y areas para la produccién de
pantuflas, en la Tabla 11 se especifican las maquinas y modelos con las cuales cuentan,

asi como el proceso y actividad que desempefia dentro de cada area.

Tabla 11. Descripcion de maquinaria y equipos de empresa CM ORIGINAL

N° | Maquina Marca Modelo Cant. | Area
1 | Troqueladora 01 | SOGORBMAC | 1700X530 1 Troquelado
2 | Troqueladora 02 | CHENFENG CF-5265F 1 Troquelado
3 | Cortadora laser
oL SEMAPRIN CFL-CMA 1910T 1 | Corte
4 | Cortadora laser
SEMAPRIN 1 | Corte
02
5 | Bordadora SWF C-UK 1204-45 3 Bordado
6 | Sublimadora JC-26B 1 Sublimado
7 | Estampadora 1 Estampado
8 | Engomadora 2 Engomado
9 | Embolsadora 1 Embolsado
10 | Maquina recta de | JaoCK A4 12 | Aparado
coser
11 | Maquina de | voMAQ CL 3 | Costura
costura lateral 6000 Lateral
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12 | Méaquina de coser | JONTEX JT-700 1

strobel

13 | Pulidora con | WEG w22 1 Pulido
motor trifasico

14 | Soplete de aire Control de
alimentado por un 1
compresor calidad
neumatico

3.1.10 Levantamiento de procesos

En la investigacion se realizo el levantamiento de procesos mediante la utilizacion de
cursogramas sinopticos para conocer el proceso productivo actual de pantuflas en la
empresa CM ORIGINAL, estas herramientas definen los procesos consecutivos por
par de pantuflas.

A continuacion, en la Tabla 12 se presenta la nomenclatura de los simbolos mismos
que se dividen en 5 figuras, asi mismo se utiliza un rombo con diferentes colores para
representar la importancia de la actividad dentro del proceso, esto permite obtener

informacion de forma visual con el objetivo de calificar la importancia del proceso.
Tabla 12. Nomenclatura para descripcion de actividades

O D Vv =

OPERACION ESPERA ALMACENAMIENTO TRANSPORTE OPERACION COMBINADA

. O @

Actividad innecesaria,

Actividad necesaria, no Actividad necesaria,

no afade valor al ~ N
afiade valor al producto afiade valor al producto

producto

En las tablas desde la 13 a la 26 se observan los tiempos, materiales, maquinaria y

procesos que siguen hasta llegar a ser conformadas las pantuflas segin cada area.
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Tabla 13. Diagrama sindptico para el area de preparacion de materia prima

Elaborado por: Rubén Nufiez

PREPARACION DE
MATERIA PRIMA

‘ Revisado por: Danny Torres

Aprobado por: César Rosero

OBJETIVO: Levantamiento de proceso actual para la fabricacién de pantuflas modelo
destalonada bésica

CONDICIONES GENERALES

Se toma todos los procesos consecutivos relacionados a la fabricacion de la pantufla modelo

bota
OBSERVACIONES
TIEMPO | PROCESO | DESCRIPCION RECURSOS
Materia Maquinaria IMPORTANCIA
prima /instrumento
34 Trasladar rollo de| Tela .
tela a mesa de corte
Desenrollar y
14,82 acomodar telasobre | Tela <:>
la mesa
17,71 Medir y doblar tela|  tela | Cinta métrica <:>
simétricamente
13,59 Cortar los bordes de Tela Tijera D
la tela
Ubicar telay cortar | Tela | Tijera .
10,02
Enrollar tela Tela D
9,41
Revisar cadigo,
nombre y marcar| Tela D
9,75 tela enrollada
Colocar la tela
sobrante en estante Tela <:>
18,68 de bodega
Registrar el corte de Tela Registro <:>
49 56 tela desarrollado
Trasladar tela
34,2 hacia el area de Tela .
corte
Colocar tela en el

IMPORTANTE: En el siguiente diagrama se presenta el levantamiento de procesos para la
fabricacion de la pantufla modelo destalonada basica, que permite identificar actividades
innecesarias dentro de los procesos que podrian ser eliminadas con el fin de evitar pérdidas.
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Tabla 14. Diagrama sin6ptico para el proceso de Corte de capelladas

CORTE DE
CAPELLADA

AAAAAAAAA

aborado por: Ruben Nunez ‘ Revisado por: Danny Torres | Aprobado por: César Rosero
OBJETIVO: Levantamiento de proceso actual para la fabricacién de pantuflas modelo
destalonada bésica
CONDICIONES GENERALES
Se toma todos los procesos consecutivos relacionados a la fabricacion de la pantufla modelo
bota
OBSERVACIONES
FNEMPO | PROCESO | DESCRIPCION RECURSOS
Materia Magquinaria IMPORTANCIA
prima /instrumento
Tomar tela del
67,38 estante Y| Tela D
acomodar sobre
la mesa
) Trogueladora,
Seleccionar
troquelar tela tijeras
Recoger
81,25 capelladas, Tela Registro D
apilar y escribir
talla
10 E> Hacia el estante Tela .
2263 Almacenarenel | Tela D
estante
Cortar material B
tela
IMPORTANTE: En el siguiente diagrama se presenta el levantamiento de procesos para la
fabricacion de la pantufla modelo destalonada basica, que permite identificar actividades
innecesarias dentro de los procesos que podrian ser eliminadas con el fin de evitar pérdidas.
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Tabla 15. Diagrama sindptico para el proceso de Corte de forros

Elaborado por: Rubén Nufiez

CORTE DE FORRO

‘ Revisado por: Danny Torres

Aprobado por: César Rocero

OBJETIVO: Levantamiento de proceso actual para la fabricacién de pantuflas modelo
destalonada bésica

CONDICIONES GENERALES

Se toma todos los procesos consecutivos relacionados a la fabricacion de la pantufla modelo

tela

bota
OBSERVACIONES
TIEMPO | PROCESO | DESCRIPCION RECURSOS
Materia Magquinaria IMPORTANCIA
prima /instrumento
Tomar tela del
67.38 estante y Tela C>
acomodar sobre
la mesa
_ Troqueladora,
Seleccionar
troquelar tela tijeras
Recoger forros, .
81,25 apilar y escribir| ~ Tela | Registro D
talla
10 E:> Hacia el estante | Tela .
22.63 Almacenar en el Tela
estante
Cortar material ..
43,75 sobrante y halar| ~ Tela | Tijeras D

IMPORTANTE: En el siguiente diagrama se presenta el levantamiento de procesos para la
fabricacion de la pantufla modelo destalonada basica, que permite identificar actividades
innecesarias dentro de los procesos que podrian ser eliminadas con el fin de evitar pérdidas.
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Tabla 16. Diagrama sindptico para el proceso de Corte de tiras
CORTE DE TIRAS

PANT As

C

original

Elaborado por: Rubén Nufiez ‘ Revisado por: Danny Torres | Aprobado por: César Rocero
OBJETIVO: Levantamiento de proceso actual para la fabricacion de pantuflas modelo
destalonada bésica
CONDICIONES GENERALES
Se toma todos los procesos consecutivos relacionados a la fabricacion de la pantufla modelo
bota
OBSERVACIONES
TIEMPO | PROCESO | DESCRIPCION RECURSOS
Materia Maquinaria IMPORTANCIA
prima /instrumento
Tomar tela del
60,38 estante Y| Tela D
acomodar sobre
la mesa
Seleccionar Trogueladora,
736,25 troquel, Tela  [troquel, .
troquelar y B
recoger tiras tijeras
10 E> Hacia el estante Tela .
17,38 Almacenar en el Tela
estante
Cortar material B
103,13 sobrante y halar Tela leel’as <:>
tela
IMPORTANTE: En el siguiente diagrama se presenta el levantamiento de procesos para la
fabricacion de la pantufla modelo destalonada basica, que permite identificar actividades
innecesarias dentro de los procesos que podrian ser eliminadas con el fin de evitar pérdidas.
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Tabla 17. Diagrama sinéptico para el proceso de elaboracion de Plantilla de tela

Elaborado por: Rubén Nufiez

PLANTILLA DE TELA

‘ Revisado por: Danny Torres

Aprobado por: César Rocero

OBJETIVO: Levantamiento de proceso actual para la fabricacién de pantuflas modelo
destalonada bésica

CONDICIONES GENERALES

bota

Se toma todos los procesos consecutivos relacionados a la fabricacion de la pantufla modelo

FEMPO

PROCESO

DESCRIPCION

OBSERVACIONES

RECURSOS

Materia
prima

Magquinaria
/instrumento

IMPORTANCIA

19,88

Tomar tela del
estante

Tela

46,25

Colocar y
acomodar tela
sobre la mesa

Tela

475,13

Seleccionar
troquel,
troquelar y
recoger
plantillas

Tela

Troqueladora,
troquel,

tijeras

10

Hacia el estante

Tela

98,25

Acomodar
plantillas,
escribir tallas y
almacenar

Tela

34,25

O|0N10]0©

Cortar material
sobrante y halar
tela

Tela

Tijeras

GIRGH I} NICING

IMPORTANTE: En el siguiente diagrama se presenta el levantamiento de procesos para la
fabricacion de la pantufla modelo destalonada basica, que permite identificar actividades
innecesarias dentro de los procesos que podrian ser eliminadas con el fin de evitar pérdidas.
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Tabla 18. Diagrama sindptico para el proceso de elaboracion de Plantillas de eva

Elaborado por: Rubén Nufiez

PLANTILLA DE EVA

‘ Revisado por: Danny Torres

Aprobado por: César Rocero

OBJETIVO: Levantamiento de proceso actual para la fabricacién de pantuflas modelo
destalonada bésica

CONDICIONES GENERALES

Se toma todos los procesos consecutivos relacionados a la fabricacion de la pantufla modelo

planchas de eva

bota
OBSERVACIONES
TIEMPO | PROCESO | DESCRIPCION RECURSOS
Materia Maquinaria IMPORTANCIA
prima /instrumento
Trasladar
66,13 planchas de eva Eva C>
a troqueladora
01
Acomodar
98,63 planchas de eva Eva
i O
trogueladora
Seleccionar Troqueladora,
troquel,
131,38 troquelar ~ y| Eva |troquel, .
recoger tijeras
plantillas
10 E> Hacia el estante Eva .
30,75 Ubicar en el Eva D
estante
Halar y i
13 acomodar Eva Tijeras D

IMPORTANTE: En el siguiente diagrama se presenta el levantamiento de procesos para la
fabricacion de la pantufla modelo destalonada bésica, que permite identificar actividades
innecesarias dentro de los procesos que podrian ser eliminadas con el fin de evitar pérdidas.
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Tabla 19. Diagrama sindptico para el proceso de elaboracion de plantillas de espuma

PLANTILLA DE
ESPUMA

Elaborado por: Rubén Nufiez ‘ Revisado por: Danny Torres | Aprobado por: César Rocero

OBJETIVO: Levantamiento de proceso actual para la fabricacién de pantuflas modelo
destalonada bésica

CONDICIONES GENERALES
Se toma todos los procesos consecutivos relacionados a la fabricacion de la pantufla modelo
bota

OBSERVACIONES
FEMPO | PROCESO | DESCRIPCION RECURSOS
Materia Magquinaria IMPORTANCIA
prima /instrumento
Trasladar
planchas de eva Espuma C>
a troqueladora
01
Acomodar
9038 planchas de eva Espuma
o O
troqueladora
Seleccionar Troqueladora,
troquel,
recoger tijeras
plantillas
11 E> Hacia el estante | ESpuma .
Ubicar en
315 cartones  las| Espuma D
plantillas
Halar y
155 acomodar Espuma | Tijeras D
planchas de
espuma

IMPORTANTE: En el siguiente diagrama se presenta el levantamiento de procesos para la
fabricacion de la pantufla modelo destalonada basica, que permite identificar actividades
innecesarias dentro de los procesos que podrian ser eliminadas con el fin de evitar pérdidas.
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Tabla 20. Diagrama sindptico para el proceso de elaboracion de tacones de eva
TACON DE EVA

original

Elaborado por: Rubén Nufiez

‘ Revisado por: Danny Torres

Aprobado por: César Rocero

OBJETIVO: Levantamiento de proceso actual para la fabricacién de pantuflas modelo
destalonada bésica

CONDICIONES GENERALES

Se toma todos los procesos consecutivos relacionados a la fabricacion de la pantufla modelo

almacenar

bota
OBSERVACIONES
RECURSOS
TIEMPO | PROCESO | DESCRIPCION Niateria Maquinaria IMPORTANCIA
prima /instrumento
Trasladar
66,13 ’ planchas de Eva C>
espuma a
troqueladora 01
Acomodar
108 ’ planchas de eva Eva
en la <:>
trogueladora
Seleccionar Troqueladora,
troquel,
394,13 ‘ troquelar y Eva troquel, .
recoger tijeras
plantillas
45,75 v Almacenar  en Eva Gaveta C>
gavetas
16.75 Hacia el &rea de Eva Gaveta
’ pulido .
Pulir el tacon y
970,63 ’ almacenar  en Eva Gaveta ¢ )
gaveta
Trasladarse  al
51,25 E> area de corte y| Eva  |Gaveta D

IMPORTANTE: En el siguiente diagrama se presenta el levantamiento de procesos para la
fabricacion de la pantufla modelo destalonada bésica, que permite identificar actividades
innecesarias dentro de los procesos que podrian ser eliminadas con el fin de evitar pérdidas.
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e

Elaborado por: Rubén Nufiez

Tabla 21. Diagrama sinoptico para el proceso de Sublimado
SUBLIMADO

AAAAAAAAA

original

Revisado

Torres

por:  Danny

Aprobado por: César Rocero

OBJETIVO: Levantamiento de proceso actual para la fabricacion de pantuflas modelo
destalonada bésica

CONDICIONES GENERALES

Se toma todos los procesos consecutivos relacionados a la fabricacién de la pantufla modelo

bota
OBSERVACIONES
FNMEMPO | PROCESO | DESCRIPCION RECURSOS
Materia Maquinaria IMPORTANCIA
prima /instrumento
Colocar rollo de
papel y| Rollode
118,75 ’ extender en la papel <:>
sublimadora
Tomar Rollo de
12,75 capelladas del anel D
estante pap
Sublimar y| Rollode )
496 apilar Sublimadora .
papel
capelladas
Recoger y| Rollode
19,13 almacenar en el D
estante pap

IMPORTANTE: En el siguiente diagrama se presenta el levantamiento de procesos para la
fabricacion de la pantufla modelo destalonada basica, que permite identificar actividades
innecesarias dentro de los procesos que podrian ser eliminadas con el fin de evitar pérdidas.
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Tabla 22. Diagrama sinéptico para el proceso de Bordado

e

Elaborado por: Rubén Nufiez

AAAAAAAAA

original

BORDADO
Revisado  por:  Danny
Torres Aprobado por: César Rocero

OBJETIVO: Levantamiento de proceso actual para la fabricacion de pantuflas modelo
destalonada bésica

CONDICIONES GENERALES

Se toma todos los procesos consecutivos relacionados a la fabricacién de la pantufla modelo

bota
OBSERVACIONES
RECURSOS
TIEMPO | PROCESO | DESCRIPCION Niateria Maquinaria IMPORTANCIA
prima /instrumento

Cargar disefio

140,13 de bordado a la|  Tela .
maquina
Tomar

24,25 capelladas del Tela
estante D
Tomar tambor,

285 colocar telon y|  Tela
posicionar la D
capellada
Montar tambor

1579,88 en la maquina y Tela Bordadora .
bordar
Desmontar el
tambor de la

22 maquina y Tela C>

ubicar en la
mesa
Retirar
capelladas

237,25 v bordadas ~ del|  Tela |Tijera D
tambor, cortar
hilos y
almacenar

IMPORTANTE: En el siguiente diagrama se presenta el levantamiento de procesos para la
fabricacion de la pantufla modelo destalonada basica, que permite identificar actividades
innecesarias dentro de los procesos que podrian ser eliminadas con el fin de evitar pérdidas.
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Tabla 23. Diagrama sindptico para el proceso de Aparado

o APARADO

Elaborado por: Rubén Nunez ‘ Revisado por: Danny Torres | Aprobado por: César Rocero
OBJETIVO: Levantamiento de proceso actual para la fabricacién de pantuflas modelo
destalonada bésica
CONDICIONES GENERALES
Se toma todos los procesos consecutivos relacionados a la fabricacion de la pantufla modelo
bota
OBSERVACIONES
TIEMPO | PROCESO | DESCRIPCION RECURSOS
Materia Maquinaria IMPORTANCIA
prima /instrumento
Ensamble A: Magquina de
371,25 costura de forro Tela .
y capellada coser
Separar
componentes
370 cosidos y hacer|  Tela | Tijera .
costura para el
cierre de la
capellada
Separar
componentes N
filos sobrantes
de la capellada
Méquina de
264,13 Costura de tiras Tela D
coser
Ensamble B: Maquina de
589,13 Costuradetiray Tela coser .
capellada
Ensamble C: o
870,63 Costura  de| qerg | D
ensamble B y coser
plantilla de tela
1165 Recoger suelas|  Tela C>
para el aparado
Ensamble 5: Maquina de
1087,63 ostura €l Tela
suela al coser
ensamble C
IMPORTANTE: En el siguiente diagrama se presenta el levantamiento de procesos para la
fabricacion de la pantufla modelo destalonada bésica, que permite identificar actividades
innecesarias dentro de los procesos que podrian ser eliminadas con el fin de evitar pérdidas.
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Tabla 24. Diagrama sinéptico para el proceso de Embolsado

AAAAAAAAA

aborado por: Ruben Nunez

EMBOLSADO

‘ Revisado por: Danny Torres

Aprobado por: César Rocero

OBJETIVO: Levantamiento de proceso actual para la fabricacién de pantuflas modelo

destalonada basica

CONDICIONES GENERALES

Se toma todos los procesos consecutivos relacionados a la fabricacion de la pantufla modelo

bota
OBSERVACIONES
TIEMPO | PROCESO | DESCRIPCION RECURSOS
Materia Maquinaria IMPORTANCIA
prima /instrumento
. Pantufla
159 Realizar .
volteado inicial aparada
75,38 Tomar Y| Relleno
colocar rellenos .
en la mesa
C(Iallocar | Pantufla
334 reflenocs en la Embolsadora .
pantufla aparada
(embolsar)
Costura  para Maquina de
de pantufla
457 Realizar Pantufla .
volteado final
106,75 Emparejar Pantufla D
pantuflas
Colocar
cartones
25 Hacia el area de | pantufla D
etiquetado

IMPORTANTE: En el siguiente diagrama se presenta el levantamiento de procesos para la
fabricacion de la pantufla modelo destalonada basica, que permite identificar actividades
innecesarias dentro de los procesos que podrian ser eliminadas con el fin de evitar pérdidas.
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Tabla 25. Diagrama sinéptico para el proceso de Terminado y etiquetado

TERMINADO Y
ETIQUETADO
Elaborado por: Rubén Nufiez ‘ Revisado por: Danny Torres | Aprobado por: César Rocero
OBJETIVO: Levantamiento de proceso actual para la fabricacién de pantuflas modelo
destalonada bésica
CONDICIONES GENERALES
Se toma todos los procesos consecutivos relacionados a la fabricacion de la pantufla modelo
bota
OBSERVACIONES
TIEMPO | PROCESO | DESCRIPCION RECURSOS
Materia Maquinaria IMPORTANCIA
prima /instrumento
Colocar
63 pantuflas en la| Pantufla .
mesa
Inspeccion  de
240,38 -1 calidad y cortar | pantufla | Tijera D
hilos.
Colocar flechas Pistola
flechadora
(flechar pares)
| . Pistola
76,13 Colocar tarjetas | pantufla .
de carton flechadora
Colocar
plastico
Limpiar Pistola  de
soplete de aire aire
Colocar
etiquetas
122,13 adhesivas en la| Pantufla
plantilla de la
pantufla
Enfundar y
carton
IMPORTANTE: En el siguiente diagrama se presenta el levantamiento de procesos para la
fabricacion de la pantufla modelo destalonada béasica, que permite identificar actividades
innecesarias dentro de los procesos que podrian ser eliminadas con el fin de evitar pérdidas.
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Elaborado por: Rubén Nufiez

Tabla 26. Diagrama sindptico para el proceso de Empaquetado
EMPAQUETADO

‘ Revisado por: Danny Torres

Aprobado por: César Rocero

OBJETIVO: Levantamiento de proceso actual para la fabricacion de pantuflas modelo
destalonada basica

CONDICIONES GENERALES

Se toma todos los procesos consecutivos relacionados a la fabricacion de la pantufla modelo

barras y almacenar

O

bota
OBSERVACIONES
RECURSOS
TIEMPO | PROCESO DESCRIPCION _ . IMPORTANCIA
Materia Maquinaria o
prima instrumento
34,38 Tomar  cartones de
bodega 4 y colocar en el | Pantufla O
area de empacado
155,13 Armar  cartones vy
colocar cinta adhesiva | Pantufla O
en parte inferior
108,5 Colocar  sello  de Dt
seguridad antufla O
151,63 Colocar cinta adhesiva
° y sellar parte inferior | Pantufla O
completamente
35,75 Ubicar  cartones vy
acomodar Pantufla <:>
45,5 Enumerar cartones
Pantufla O
882,13 Verificar lista de orden
de  produccion de | Pantufla D
modelos a empacar
1390,88 Tomar pantuflas vy
colocar en cartones Pantufla O
340,38 Verificar pantuflas
depositadas en cartones | Pantufla O
4575 Sellar parte superior de
0-10 carton  con  cinta | Pantufla O
adhesiva
107,88 Colocar sello de
sequridad en parte | Pantufla O
superior
260,38 Sellar completamente el
0-12 Cartén Pantuﬂa <:>
518,88 Colocar etiquetas de
direccion de destino Pantufla O
199,38 Colocar codigo de
Pantufla

IMPORTANTE: En el siguiente diagrama se presenta el levantamiento de procesos para la
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fabricacion de la pantufla modelo destalonada basica, que permite identificar actividades
innecesarias dentro de los procesos que podrian ser eliminadas con el fin de evitar pérdidas.

3.1.11 Estudio de tiempos

El estudio de tiempos dentro de la investigacion tiene relevancia, ya que se tiene datos
importantes para el mismo, permite conocer el desempefio y capacidad de produccion
dentro de la empresa, la finalidad de este estudio de tiempos, es obtener el Tiempo
Estandar de la produccion de pantuflas para los modelos de destalonada y sueca en
especifico; esto permitird analizar la capacidad de produccion de estos modelos,
ademaés del tiempo estandar para posteriormente realizar el Programa de requerimiento
de materiales (MRP).

Para el estudio de tiempos se toma el método de vuelta a cero, esto quiere decir que al
cabo de tomar una medicion y leerla del cronometro se inicia en cero para la siguiente

medicion de tiempo en cada actividad.

e Ciclos de estudio

El nimero de observaciones a realizarse dentro del estudio se fundamenta en la Tabla
27 de la General Electric la cual basandose en el tiempo de ciclo del proceso de
elaboracion de pantuflas permite conocer el nimero de observaciones para el estudio

de tiempos.

Tabla 27. Tabla método General Electric

Tiempos de ciclo Numero recomendado de
(minutos) ciclos
0,10 200
0,25 100
0,50 60
0,75 40
1,00 30
2,00 20
2,00 -5,00 15
5,00 — 10,00 10
10,00 — 20,00 8
20,00- 40,00 5
40,00 0 més 3
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En base al tiempo de ciclo y la tabla de la General Electric, se toma 8 observaciones
para el estudio de tiempos debido a que se encuentra en el rango de 10 a 20 minutos

con un tiempo de ciclo de 18 minutos por par.

e Valoracion del ritmo de trabajo

Se toma como referencia el método de Westinghouse. Este método se utiliza para
relacionar y compensar los tiempos observados, con los tiempos reales de desempefio.
Se evalla cuatro aspectos: esfuerzo, condiciones, habilidad y consistencia; cabe
mencionar que este analisis se realiza mediante la apreciacion del investigador
cualitativa y cuantitativamente, por esto se debe analizar el ritmo conjuntamente con
la colaboracion del trabajador para abarcar y considerar los aspectos necesario y no

afectar al trabajador.

e Tiempo Normal o Bésico

Resulta del producto del promedio de los 8 ciclos medidos y el indice de desempefio

como se muestra en la ecuacion 10.

TN=TP=ID
(10)
Donde:
TN = Tiempo Normal
TP = Tiempo observado promedio

ID = indice de desempefio

e Suplementos por descanso

Obtenido el tiempo normal es necesario agregar suplementos que compensen las
demoras dentro del tiempo de produccion habitual. Se toma como referencia el método
de Westinghouse; aqui se complementa el tiempo por factores como fatiga y demoras
mismos que permiten al trabajador desempefiarse de una mamera normal y constante
dentro de sus labores diarias. En el Anexo 2 se presenta el sistema de suplementos en

los cuales se considera todos estos aspectos.
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e Tiempo estandar

Tiempo con el cual un trabajador puede realizar sus actividades de manera holgada y
contempla escenarios que se puedan presentar durante la produccion. En la ecuacion

11 se observa la expresion matematica con la cual se realiza el calculo.

TS=TN#(1+S) (11)
Donde:
TS = Tiempo Estandar
TN = Tiempo Normal

S = Suplementos del estudio de tiempos

Para el célculo se toma lotes diarios de produccion segun la orden de produccion diaria,
estos lotes estan entre 200 y 400 pares diarios, se lo promedia para el nimero de pares

realizados, obteniendo asi el tiempo para un par de pantuflas.

e Célculo de tiempo estandar dentro de la empresa CM ORIGINAL

Dentro de las Tablas 28 a la 42 se puede observar el calculo del tiempo estandar para
cada proceso de la fabricacion de pantuflas. Los procesos para los modelos de
destalonada y sueca difieren en el dos procesos; la destalonada conlleva un proceso
denominado embolsado y el modelo sueca un proceso que se denomina costura lateral,

mismos que estan considerados dentro de los procesos definidos.
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Tabla 28. Tiempo estandar de preparacion de materia prima

Magquina: N-N. Ob?eesgéoéor: In\Te:rt]:;;gor
Herramientas: | Tijera, pinzas y materiales de oficina Material:_ Rollo de tela
Producto: Tela cortada
Calculo de tiempo estandar (segundos)
N° Descripcion de elementos 11213 M4uest;as s T 7 s TO|FD|TN| S | TS
1 Trasladar rollo de tela a mesa de corte 0,14(0,20|0,15(0,09|0,13|0,19|0,16|0,17|0,15|1,17|0,18|18%0,21
2 Desenrollar y acomodar tela sobre la mesa 0,59(0,59|0,53{0,46/0,53|0,56|0,60|0,61|0,56|1,17|0,65|18%0,77
3 Medir y doblar tela simétricamente 0,33(0,33/0,31|0,31|0,34{0,33|0,33|0,33|0,33|1,17|0,38|18%|0,45
4 Cortar los bordes de la tela 0,53(0,61|0,54|0,49/0,51{0,58|0,53|0,60(0,55|1,17|0,64|18%|0,76
5 Ubicar tela y cortar 0,17(0,21|0,22|0,10|0,18|0,17|0,22{0,19|0,17{1,17|0,20|18%0,23
6 Enrollar tela 0,14|0,13|0,10(0,11|0,23|0,15|0,24(0,13|0,13(1,17(0,15{18%|0,18
7 Revisar cddigo, nombre y marcar tela enrollada|0,13|0,12|0,10|0,07|0,11|0,13|0,12|0,16|0,12|1,17|0,14|18%]0,16
8 Colocar la tela sobrante en estante de bodega |0,45(0,41|0,26(0,24(0,30(0,43|0,46(0,43(0,37(1,17(0,44{18%]|0,51
9 Registrar el corte de tela desarrollado 0,18(0,19|0,12(0,10/0,13|0,18/|0,19|0,18/|0,16|1,17|0,18|18% 0,22
10 Trasladar tela hacia el area de corte 0,28(0,25(0,25(0,22{0,25|0,25|0,26|0,24|0,25|1,17|0,29(18%|0,34
11 Colocar tela en el estante 0,15(0,18(0,11(0,10{0,14|0,15|0,17|0,16|0,14|1,17|0,17|18%|0,20
Total 3,09(3,20(2,58|2,292,76|3,11|3,17|3,20|2,93 3,42 4,04

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of
textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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Tabla 29. Tiempo estandar de Corte de capelladas

D sm

original

) Estudio N°: 02
Proceso: Corte externo
Fecha: 19/08/2021
Subproceso: |Corte de forros Con.uenzo: 8:00
Final: 12:00
Maquina: Troqueladora 02 Operario: Horr_lbre
Observado por: Investigador
Herramientas: | Tijera, martillo, troquel y materiales de oficina Material: Tela cortada
Producto: Capelladas
a O de e DO eStallld -0 (0
o Muestras
N° Descripcion de elementos TO |FD| TN | S | TS
1 2 3 4 5 6 7 8
1 Tomar tela del estante y acomodar sobre lamesa| 2,13 | 2,75 | 2,16 | 2,16 | 4,25 | 2,06 | 2,03 | 2,13 | 2,46 |1,17| 2,87 |14%]| 3,28
2 Seleccionar troquel y troguelar tela 3,34 | 3,42 |3,38|3,78| 3,50 | 3,44 | 3,38 | 3,50 | 3,47 [1,17| 4,06 |14%| 4,62
3 Recoger capelladas, apilar y escribir talla 2941296269 |253|288|281(2941|2,75]|2,81]|1,17| 3,29 |14%| 3,75
4 Almacenar en el estante 05909 (069|084 |156|069]|056|0,78|0,83|1,17| 0,98 [14%| 1,11
5 Cortar material sobrante y halar tela 163(183(138|150(1,88|1,13(1,31|1,69|1,541,17|1,80 |14%| 2,06
Total 10,63|11,92|10,28|10,81|14,06|10,13|10,22|10,84|11,11 13,00 14,82

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of
textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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Tabla 30. Tiempo estandar de Corte de forros

Corte de forros

Proceso: Corte externo Lok o
' Fecha: 18/08/2021
) Comienzo: 8:00
Subproceso: |Corte de forros Final: 12:00
Lo Operario: Hombre
Maquina: Troqueladora 01 Observado por: Investigador
Herramientas: | Tijera, martillo, troquel y materiales de oficina Material :. Tela corada
Producto: Forros

Célculo de tiempo estandar (sequndos

Muestras
N° Descripcién de elementos TO |FD| TN | S | TS
1 2 3 4 5 6 7 8

1 Tomar tela del estante y colocar sobre lamesa| 1,33 | 1,46 | 1,29 | 1,68 | 1,33 | 1,38 | 1,50 | 1,58 | 1,44 {1,19| 1,72 |14%] 1,96
2 Acomodar tela debajo de la troqueladora 2,00 (229|217 |2,23|2,229|2,08|233]|2,00]|217|1,19| 2,59 [14%]| 2,95
3 Seleccionar troquel y troquelar tela 3,21 (550 4,79 323|4,33|454|392]|4,38|4,24|1,19| 5,04 {14%| 5,75
4 Recoger forros y almacenar en estante 288(3,00(313(286|2,79|292|3,00]|3,00]|2,95]1,19| 3,51 |14%| 4,00
5 Marcar talla de forros 0,67)0,46|0,67|082|0,46 | 0,67|0,58]|0,42| 0,59 1,19 0,70 |14%] 0,80
6 Cortar material sobrante y halar tela 158200163 |1,77(1,88|1,21|1,67|154|1,66]|1,19| 1,97 |14%| 2,25

Total 11,67(14,71|13,67(12,59(13,08(12,79{13,00{12,92|13,05 15,53 17,71

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of
textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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Tabla 31. Tiempo estandar de Corte de tiras

Corte de tiras

) Estudio N°: 04
Proceso: Corte externo
Fecha: 18/08/2021
Subproceso: | Corte de tiras Comienzo: 8:00
Final: 12:00
Maquina: Troqueladora 02 Operario: H0n_1bre
Observado por: Investigador
Herramientas: | Tijera, martillo, troquel y materiales de oficina Material: Tela (_:ortada
Producto: Tiras
Calculo de tiempo estandar (segundos) |
Muestras
N° Descripcion de elementos TO |FD| TN | S | TS
1 2 3 4 5 6 7 8
1 Tomar tela del estante y acomodar sobre la mesa|0,57| 0,63 | 0,66 | 0,67 | 0,77 {0,59| 0,71 | 0,78 | 0,67 |1,17| 0,78 |14%] 0,89
2 Seleccionar troquel, troquelar y recoger tiras 8,04/ 858 | 8,10 | 8,13 | 8,31 {8,00| 8,21 | 8,07 | 8,18 |1,17| 9,57 {14%]|10,91
3 Almacenar en el estante 0,11{ 0,22 | 0,24 | 0,19 | 0,19 |0,18| 0,17 | 0,24 | 0,19 |1,17| 0,23 |14%]| 0,26
4 Cortar material sobrante y halar tela 1,171 101|127 |1,12|1,31|1,11| 1,13 | 1,04 | 1,15 |1,17| 1,34 |14%| 1,53
Total 9,89(10,44(10,27(10,11|10,58|9,88(10,22(10,13|10,19 11,92 13,59

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of
textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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Tabla 32. Tiempo estandar de Corte de plantillas de tela

Corte de plantillas

_ Estudio N°: 05
Proceso: Corte externo
Fecha: 12/08/2021
Subproceso: | Corte de plantillas de tela Corr_uenzo: 8:00
Final: 12:00
Maquina: Troqueladora 02 Operario: Hon_1bre
Observado por: Investigador
Herramientas: | Tijera, martillo, troquel y materiales de oficina Material: Tel_a cortada
Producto: Plantillas de tela
Calculo de tiempo estandar (segundos) ‘
Muestras
N° Descripcion de elementos TO|FD|TN| S | TS
112 |34 |5|6|7]S8
1 Tomar tela del estante 0,36(0,19|0,19(0,21|0,16{0,25|0,21{0,27|0,23(1,17|0,27|14%| 0,31
2 Colocar y acomodar tela sobre la mesa 0,40/0,45|0,69(0,64|0,33{0,50|0,58{0,56/0,52(1,17|0,61|14%| 0,69
3 Seleccionar troquel, troquelar tela y recoger plantillas|4,81(5,09|5,08|6,29|5,24|4,97|4,86|5,82|5,27|1,17|6,17|14%| 7,03
4 Acomodar plantillas, escribir tallas y almacenar 1,00(1,34|1,12|1,13|0,93|1,11|1,04|1,12|1,10|1,17|1,29|14%| 1,47
5 Cortar material sobrante y halar tela 0,65|0,39|0,24|0,23|0,40|0,49|0,40|0,36|0,39|1,17|0,46|14%| 0,53
Total 7,22|7,47|7,31(8,51|7,05|7,32|7,10|8,12 (7,51 8,79 10,02

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of
textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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Tabla 33. Tiempo estandar de Corte de plantillas de eva

Corte de plantillas de eva

] . Estudio N°: 06
Proceso: Corte interno
Fecha: 24/08/2021
Subproceso: |Corte de plantillas de eva Corr_nenzo: 8:00
Final: 12:00
Maquina: Troqueladora 01 Operario: Hon_1bre
Observado por: Investigador
Herramientas: | Tijera, martillo, troquel y materiales de oficina Material: Plan_cha de eva
Producto: Plantillas de eva
Calculo de tiempo estandar (segundos) ‘
Muestras
N° Descripcion de elementos TO|FD|TN| S | TS

112 (3|4 |56 ]| 7|8

1 Trasladar planchas de eva a troqueladora 01 1,29/1,40(1,42|1,35(1,31|1,21|1,42|1,42|1,35|1,19|1,61|14%|1,83
2 Acomodar planchas de eva en la troqueladora 2,1911,94|2,10(2,04|1,94|1,88/1,98(2,04|2,01{1,19|2,40({14%|2,73
3 Seleccionar troquel, troquelar y recoger plantillas {2,25(3,02(2,60(2,77(2,73(2,94|2,48(2,63|2,68|1,19|3,19|14%| 3,63
4 Ubicar en el estante 0,60(0,73|0,58/0,65(0,63|0,44|0,67|0,73(0,63|1,19|0,75|14%|0,85
5 Halar y acomodar planchas de eva 0,31]0,23|0,29|0,23/|0,23|0,27|0,27|0,29|0,27|1,19(0,32|14%| 0,36

Total 6,65|7,31|7,00|7,04|6,85/6,75(6,81|7,10|6,94 8,26 9,41

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of
textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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Tabla 34. Tiempo estandar de Corte de plantillas de espuma

Proceso: Corte interno Estudio N* 07
Fecha: 18/08/2021
Subproceso: |Corte de plantillas de espuma Corr_uenzo: 8:00
Final: 12:00
Maquina: Troqueladora 01 Operario: Hon-’lbre
Observado por: Investigador
Herramientas: | Tijera, martillo, troquel y materiales de oficina Material: Plan_cha de espuma
Producto: Plantillas de espuma
d O A€ v DO eStalnnda e( (0
Muestras
N° Descripcion de elementos TO|FD|TN| S | TS
112 (3|4|5|6]|7]S8
1 Trasladar planchas de espuma a troqueladora 01 1,3311,27|1,27|1,33|1,38|1,25|1,44|1,35|1,33(1,19|1,58(14%|1,80
2 Tomar y acomodar planchas de espuma en la 1,75(1,88(2,06(2,04|1,73(1,77(1,88(1,96|1,88|1,19|2,24|14% | 2,55
trogueladora
3 Seleccionar troquel, troquelar y recoger plantillas 3,0012,98|2,75|3,00/2,98|3,10(3,06|3,13|3,00(1,19(3,57|14% 4,07
4 Ubicar en cartones las plantillas cortadas 0,60|0,58|0,58|0,77|0,75|0,56|0,73|0,67|0,66(1,19(0,78|14%/ 0,89
5 Halar y acomodar planchas de espuma 0,29/0,29(0,38(0,35/0,29(0,31]0,29(0,38/0,32(1,19|0,38(14%| 0,44
Total 6,98|7,00(7,04|7,50|7,13|7,00|7,40|7,48|7,19 8,56 9,75

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of
textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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Tabla 35. Tiempo estandar de Corte de tacon de eva

Corte tacon de eva

Proceso: Corte interno Estudio N*: 08
' Fecha: 04/08/2021
) . Comienzo: 8:00
Subproceso: |Corte de tacon de eva Final: 12:00
L Operario: Hombre
Maquina: Troqueladora 01 Observado por: Investigador
Herramientas: | Tijera, martillo, troquel y materiales de oficina Material :_ Plantzha de eva
Producto: Tacon de eva

Calculo de tiempo estandar (segundos)

o Muestras
N° Descripcion de elementos TO |FD| TN | S | TS
1 2 3 4 5 6 7 8

1 Trasladar planchas de eva a troqueladora01 | 0,52 | 0,56 | 0,57 | 0,54 | 0,57 | 0,53 | 0,57 | 0,57 | 0,55 |1,19| 0,66 |14%]| 0,75
2 Acomodar planchas de eva en la troqueladora| 0,93 | 0,96 | 0,94 | 0,92 | 0,93 | 0,85 | 0,78 | 0,90 | 0,90 |1,19| 1,07 |14%]| 1,22
3 Seleccionar troquel, troquelar y recoger tacon| 3,13 | 3,27 | 3,47 | 3,17 | 3,23 | 3,40 | 3,25 | 3,38 | 3,28 |1,19| 3,91 |14%]| 4,46
4 Almacenar en gavetas 0,381041|0,36|042)|033|0,38|0,37|0,41|0,38|1,19| 0,45 |14%] 0,52
5 Trasladarse al area de pulido 0,13]0,23|0,22| 0,28 0,23 | 0,16 | 0,24 | 0,24 | 0,24 |1,19] 0,17 |14%] 0,19
6 Pulir el tacon y almacenar en gaveta 8,08 | 8,13 | 8,08 | 8,03 | 8,03 |8,03|8,18| 8,13 |8,09|1,19| 9,63 {14%|10,97
7 Trasladarse al area de corte y almacenar 0,35 0,49 | 0,48 | 0,48 | 0,44 | 0,39 | 0,37 | 0,42 | 0,43 |1,19| 0,51 |14%| 0,58

Total 13,51(13,94(14,01(13,74(13,65(13,74{13,65(13,93|13,77 16,39 18,68

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of
textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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Tabla 36. Tiempo estdndar de Engomado

Engomado
) Comienzo: 8:00
Subproceso: |Engomado (embolsado) Final- 1200
L Operario: Hombre
Maquina: Engomadora Observado por: Investigador
. N _— . . - Material: Eva, esponja, suela y pegamento
Herramientas: | Tijera, estilete y materiales de oficina Producto: Relleno de pantufla
Calculo de tiempo estandar (segundos) ‘
R N Muestras
N Descripcion de elementos 1 > 3 4 5 5 7 3 TO|FD| TN | S | TS
1 Tomar plantilla de evay colocar pegamento 714|732 | 7,64 | 7,14 | 7,36 | 7,30 | 7,20 | 7,27 | 7,30 | 1,11 8,10 | 14% | 9,23
mediante el rodillo
2 Ensamble A: Tomar tacon de evay pegarlo conla |, 73113 65113 27|13,86|13,39| 13,36 | 12,52| 13.45|13,28| 1,11| 14,74| 14%| 16 81
plantilla de eva
3 Recoger y almacenar momentaneamente los 134|111 [ 1,73| 1,68 | 1,20 | 1,32 | 1,34 | 1,16 | 1,36 |1,11| 1,51 |14%| 1,72
elementos pegados (Ensamble A)
4 Ubicar plantillas de espuma sobre la mesa 252(2,73|3,18|2,68|259|257|2,68]|268]|270]|1,11| 3,00 |14%| 3,42
Ensamble B: Colocar pegamento al lado opuesto del
5 tacon del Ensamble Ay pegar con la plantilla de 6,98 | 745|7,73|750| 702|711 714|698 | 7,24 |1,11| 8,03 |14%| 9,16
espuma
6 Inspeccionar, recoger y almacenar los reflenos en | ¢ o' 6 14 | 735 [ 77 | 6,30 | 6,20 | 6,32 | 6,55 | 6,58 |1,11| 7,30 | 14%| 8,33
cartones (Ensamble B)
7 Trasladar los rellenos al area de embolsado 0,68 0,48|105|1,09|045|0,68|0,55]|0,68|0,71|1,11| 0,79 |14%]| 0,90
Total 37,93|38,89(41,91|41,23|38,32(38,55|37,75|38,77|39,17 43,48 49,56

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of
textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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Tabla 37. Tiempo estandar de Sublimado

Sublimado
= original
Proceso: Acabados Estudio N*: 10
Fecha: 09/09/2021
Subproceso: | Sublimado Corrrenzo: 8:00
Final: 12:00
Maquina: Sublimadora Operario: Horr_1bre
Observado por: Investigador
Herramientas: | Tijera y materiales de oficina Material: Tela, rollo |mpr-eso (disefio)
Producto: Tela sublimada
Calculo de tiempo estandar (segundos)
o Muestras
N° Descripcion de elementos TO |[FD| TN | S | TS

1 2 3 4 5 6 7 8

1 Colocar rollo de papel y extender en la sublimadora| 4,64 | 4,84 | 4,04 | 5,28 | 4,40 | 5,20 | 4,92 | 4,68 | 4,75 |1,16| 5,51 |14%/| 6,28
2 Tomar capelladas del estante 0,40 | 0,60 | 0,52 | 056|056 | 0,48 | 0,48 | 0,48 | 0,51 |1,16| 0,59 |14%| 0,67
3 Sublimar, recoger, apilar y emparejar capelladas 20,00/19,04(19,60|20,40|19,52(20,20(20,28|19,68/19,84(1,16|23,01|14% 26,24
4 Recoger y almacenar en estante 0,56 1,28|0,80|0,64|0,76|0,76 | 0,72 0,60 | 0,77 |1,16| 0,89 |14%] 1,01

Total 25,60(25,76|24,96|26,88|25,24|26,64|26,40|25,44 25,87 30,00 34,20

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of
textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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Tabla 38. Tiempo estandar de Bordado

Bordado

Calculo de tiempo estandar (segundos)

Proceso: Acabados Estudio N*: 11
Fecha: 14/09/2021

] Comienzo: 8:00

Subproceso: |Bordado Final: 12:00
L Operario: Hombre
Maquina: Bordadora Observado por: Investigador
. .| Tijera, estilete, tambores, telon y materiales de Material: Hilos, disefio digital, tela
Herramientas: | . . -
oficina Producto: Tela bordada

. o Muestras
N Descripcidn de elementos 1 > 3 4 5 5 7 3 TO |FD| TN S TS
1 r%g?lf‘irr]g'se”o de bordado a la 16,50 | 15,00 | 18,75 | 19,38 | 16,13 | 18.13 | 17,63 | 18,63 | 17,52 |1,19| 20,84 |15%| 23,97
2 Tomar capelladas del estante 3,38 | 2,88 | 350 | 2,50 | 3,63 | 2,63 | 2,88 | 2,88 | 3,03 |1,19| 3,61 |15%]| 4,15
Tomar tambor, colocar telon y 36,25 | 34,75 | 32,50 | 34,50 | 38,75 | 36,00 | 36,38 | 35,88 | 35,63 |1,19| 42,39 |15%
posicionar la capellada
4 Montar tambor en la maquina y bordar | 205,50 202,25 169,88 | 209,75| 192,50 | 201,25| 199,63 | 199,13| 197,48 | 1,19| 235,01 | 15%]| 270,26
5 Desmontar el tambor de lamaquinay | » 25 | 500 | 250 | 250 | 263 | 250 | 275 | 338 | 275 |1.19] 3,27 |15%| 3,76
ubicar en la mesa
Retirar capelladas bordadas del 0
-Itambor, cortar hilos y almacenar 28,25 | 27,00 | 34,50 | 29,00 | 30,25 | 29,75 | 29,38 | 29,13 | 29,66 |1,19| 35,29 15A)|-|
Total 228.13(223,13|194,63|234,13|214,88| 224,50 222,88 | 224,00| 220,78 262,73 302,14

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of
textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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Tabla 39. Tiempo estandar de Aparado

Aparado
Proceso: Aparado Estudio N*: 12
Fecha: 27/07/2021
Subproceso: | Aparado (embolsado) Con?lenzo: 8:00
Final: 12:00
o - Operario: Mujer
Maquina: Maquina de coser Jack A4 -
Observado por: Investigador
Capellada, forro, plantilla de tela 'y
Herramientas: | Tijera, estilete y materiales de oficina Material: suela
Producto: Pantufla basica aparada
a O e e PO eStalndad <0 (0
Muestras
N° Descripcion de elementos TO [FD| TN S TS
1 2 3 4 5 6 7 8
1 E:;;ﬂgf A: costura de forro y 24,93 | 27,80 | 22,36 | 30,20 | 24,36 | 23,86 | 22,71 | 29,67 | 25,74 |1,19| 30,62 | 14%| 34,91
Separar componentes cosidos y
2 hacer costura para el cierre de la 29,50 | 32,07 | 14,93 | 29,27 | 27,00 | 22,86 | 20,57 | 28,80 | 25,62 {1,19| 30,49 | 14% | 34,76
capellada
3 Separar componentes cosidos y 1543 | 17,53 | 12,86 | 13,40 | 15,07 | 14,57 | 13,64 | 13,13 | 14,45 [1,19| 17,20 | 14%| 19,61
cortar filos de capellada excedentes
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Costura de tiras 14,86 | 14,60 | 15,86 | 21,93 | 15,71 | 20,64 | 20,71 | 22,40 | 18,34 |1,19| 21,82 |14% | 24,88

Ensamble B: Costura de tira y

capellada 31,21 | 55,67 | 44,57 | 39,87 | 42,07 | 36,93 | 35,86 | 40,73 | 40,86 |1,19| 48,63 |14% | 55,44

Ensamble C: Costura de ensamble | o1 51 | 91 0 [ 5071 | 72.00 | 50,79 | 50,79 | 50,14 | 65,60 | 60,16 | 1,19| 71,58 |14%| 81,61
B y plantilla de tela

Recoger suelas para el aparado 8,00 | 547 | 7,21 | 10,00| 7,50 | 850 | 7,57 | 10,47 | 8,09 (1,19| 9,63 |14%]| 10,97

Ensamble D: Costura de suela al

67,79 | 91,47 | 66,29 | 87,53 | 66,86 | 69,79 | 67,43 | 85,47 | 75,33 [1,19]| 89,64 |14%| 102,19
ensamble C

Total 242,93|335,60(234,79|303,20(249,36|247,93|238,64|296,27| 268,59 319,62 364,37

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of
textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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Tabla 40. Tiempo estandar de Embolsado

Embolsado

] Estudio N°: 13
Proceso: Embolsado Fecha: 19/08/2021
) Comienzo: 8:00
Subproceso: |Embolsado de pantuflas Final- 1200
Maquina: Embolsadora, Maguina de coser Strobel Operario: - H°”f‘bre
Observado por: Investigador
Herramientas: | Tijera, estilete y materiales de oficina Material: Pantufla aparada, rellenos, hilo
|| Hera, y Producto: Pantufla basica embolsada
Calculo de tiempo estandar (segundos)
o Lo Muestras
N Descripcion de elementos 1 5 3 4 5 6 7 8 TO |(FD| TN S TS
1 Realizar volteado inicial 986 |11,71|1050 | 10,79 | 12,43 | 11,71 | 11,79 | 12,07 | 11,36 |1,21| 13,74 |12%| 15,39
2 Tomary colocar rellenosenlamesa | 579 | 457 | 564 | 6,00 | 514 | 564 | 507 | 571 | 538 |1,21| 6,51 |12%]| 7,30
3 gﬂ%‘;ﬁ;gg"e”"se“ la pantutia 24.86 | 24,64 | 23,07 | 23,29 | 24,64 | 23,79 | 23,21 | 23,36 | 23,86 |1,21| 28,87 | 12%| 32,33
4 g;rfttl‘j;;parac'e”edep“”tade 35,79 | 30,43 | 37,64 | 35,86 | 36,21 | 35,71 | 37,79 | 36,86 | 36,91 |1,21| 44,66 | 12%]| 50,02
5 Realizar volteado final 29,14 | 31,36 | 37,64 | 37,21 | 26,93 | 33,29 | 32,21 | 33,36 | 32,64 |1,21| 39,50 [12%| 44,24
6 Emparejar pantuflas 6,50 | 636 | 836 | 821 | 971 | 7,21 | 6,93 | 7,71 | 7,63 |1,21| 9,23 |12%] 10,33
7 Colocar pantuflas en cartones 3,00 | 3,00 | 2,36 | 2,79 | 3,14 | 3,21 | 2,50 | 3,07 | 2,88 |1,21| 3,49 |12%]| 3,91
Total 114,431121,07|125,21|124,14|118,21|120,57|119,50({122,14|120,66 146,00 163,52

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of
textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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Tabla 41. Tiempo estandar de Control de calidad

Control de calidad

) . Estudio N°: 14
Proceso: Control de calidad Fecha: 27/07/2021
. . . Comienzo: 8:00
Subproceso: | Terminado y etiquetado Final: 12:00
o Operario: Mujer
Maquina: N.N Observado por: Investigador

Tijera, etiquetadora, soplete de aire y

Fundas, tarjetas de cartdn, etiquetas,

Herramientas: materiales de oficina Material: flechas, ganchos
Producto: Pantufla terminada
Calculo de tiempo estandar (segundos) ’
. N Muestras
N Descripcion de elementos 1 > 3 4 5 5 7 3 TO FD TN S TS
1 Colocar pantuflas en la mesa 4,082,229 |217|220|2,37|4,00]| 4,17 |3,42| 3,09 1,19 | 3,67 18% | 4,33
2 Inspeccion de calidad y cortar hilos 1492| 8,57 | 8,63 | 8,71 | 8,51 |14,50(15,00|15,42| 11,78 | 1,19 | 14,02 | 18% | 16,55
3 :):;rg):ar flechas plasticas (flechar 450 | 2,34 | 229 | 2,46 | 2,26 | 4,42 | 450 | 417 | 337 | 1,19 | 401 | 18% | 4,73
4 Colocar tarjetas de carton 5501|246 |257|251]237|517|567|550]| 397 1,19 | 4,72 18% | 5,57
5 Colocar ganchos de plastico 6,67 12971297 (1289]|286|6,67|692|658| 4,81 1,19 573 | 18% 6,76
6 Limpiar pantuflas con soplete de aire | 5,50 | 3,49 | 3,43 | 3,63 | 3,77 | 5,25 | 5,50 | 5,42 | 4,50 1,19 5,35 18% 6,32
7 Colocar etiquetas adhesivas en la 6,83 | 457 | 4,37 | 471|460|683|7,08|742| 58 | 119 | 691 | 18% | 8,15
plantilla de la pantufla

8 Enfundar y almacenar en carton 15,75/ 9,54 | 9,66 | 9,31 | 9,71 |15,33(16,42|16,58| 12,79 | 1,19 | 1522 | 18% | 17,96

Total 63,75[36,23|36,09|36,43(36,46|62,17|65,25(64,50| 50,11 59,63 70,36

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of
textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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Tabla 42. Tiempo estandar de Empaquetado

Empaquetado
Proceso: Empaquetado Estudio N°: 15
Fecha: 19/08/2021
Subproceso: | Empaquetado Comienzo: 8:00
Final: 12:00
Maquina: N.N Operario: Hon_1bre
Observado por: Investigador
. . . . . Material: Pantuflas
Herramientas: | Tijera, esfero, dispensador de cinta adhesiva

Producto: Lista de pedidos completada
Calculo de tiempo estandar (segundos) ‘

Muestras
N° Descripcion de elementos TO |FD| TN | S | TS
1 2 3 4 5 6 7 8
1 Tomar cartones y colocar en el area de empacado 0,081 0,090,120 | 0,08 | 0,10 | 0,20 | 0,08 | 0,09 | 0,09 |1,20| 0,11 |15%| 0,12
2 ﬁ;g’r?;rca”"”esyCo'ocarc'”taadhes"’ae” Parte | 038 | 044|037 043042039039 |041|040]|1,20] 0,48 |15%| 0,56
3 Colocar sello de seguridad 0,290,291 0,30(0,31| 0,27 | 0,27 | 0,27 | 0,26 | 0,28 |1,20| 0,34 {15%]| 0,39
4 Colocar cinta adhesiva y sellar parte inferior 041|039 (037|038 041|041 0,39 | 0,40 | 0,39 |1,20| 0,47 | 15%| 0,54
completamente
5 Ubicar cartones y acomodar 0,0810,09|0,11|0,08|0,11| 0,09 | 0,09 | 0,10 | 0,09 |1,20| 0,11 |15%| 0,13
6 Enumerar cartones 0,120,111 0,15 0,20| 0,11 0,23 0,12 | 0,11 | 0,12 |1,20| 0,14 |15%| 0,16
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Verificar lista de orden de produccion de modelos a

7 empacar 2,321 235(222|229|226]|234|230]|229]|230|1,20( 2,76 {15%| 3,17
8 Tomar pantuflas y colocar en cartones 3,62 |360]|365(|358|368|360]|3,63]|3,61]|3,62|1,20|4,35|15%| 5,00
9 verificar pantuflas depositadas en cartones 0,88/091)0,88|088|0,86|091]|0,88]|0,9 | 0,89 |1,20| 1,06 {15%]| 1,22
10 Cellar parte superior de carton con cinta adhesiva 1,20 1,17 { 1,17 | 124|120 | 1,20 | 1,27 | 1,17 | 1,19 {1,20| 1,43 |15%| 1,64
11 Colocar sello de seguridad en parte superior 0,28 10,27 0,28 | 0,29 | 0,28 | 0,29 | 0,27 | 0,29 | 0,28 |1,20| 0,34 {15%]| 0,39
12 Sellar completamente el cartdn 0,58 10,76 |053|064]|0,74|069]|0,73|0,75| 0,68 |1,20| 0,81 {15%]| 0,94
13 Colocar etiquetas de direccién de destino 1331136|1,40|1,35|1,34|1,34|1,37|1,32|1,35(1,20| 1,62 [{15%]| 1,86
14 Colocar cddigo de barras y almacenar 0,48 | 052 |0,54(054|056|048|0,51|0,52]|0,52]|1,20( 0,62 |15%| 0,72

Total 12,06{12,34{12,07{12,20{12,33{12,24{12,21{12,23|12,21 14,65 16,85

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of
textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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3.1.12 Pronéstico de la demanda

Para obtener la demanda de pantufla de los modelos destalonado y sueca esperada para
el afio 2022, se toma los histdricos de ventas de los afios 2019 y 20121 descartando el
afio 2020 por ser un afio atipico, en el cual se presentaron ventas superiores a las
esperadas debido a la pandemia a nivel mundial. Se utiliza el método para pronésticos
de regresion lineal con factor estacional debido a que permite analizar los datos de una
serie temporal en factores como tendencia, estacionalidad, ciclo, correlacion, entre
otros; también permite corregir los datos del prondstico que fluctdan en cada estacion
y época del afio. En la tabla 43 se presenta el nimero de ventas de la empresa CM
ORIGINAL para los modelos de Destalonada y Sueca dentro de los meses de enero a
octubre, no se considera los meses de noviembre y diciembre debido a que la
recoleccion de datos sobre las ventas se tomo hasta el mes de octubre del afio 2021

debido a causas de la pandemia por COVID.

Tabla 43. Ventas afio 2019 y 2021 empresa CM ORIGINAL

ANO MES DESTALONADA | SUECA
Enero 4063 3970

Febrero 2381 1084

Marzo 4493 3481

Abril 4159 3637
Demanda | Mayo 2799 1286
2019 | Junio 1885 2758
Julio 3651 3191

Agosto 5278 2569
Septiembre 5088 1301

Octubre 6280 3662

Enero 6540 3969

Febrero 8217 6962

Marzo 10439 7952

Abril 11248 6079
Demanda | Mayo 10752 4339
2021 | Junio 8544 6724
Julio 1890 6094

Agosto 1899 5401
Septiembre 8419 11247

Octubre 8137 5024

Las ventas y demandas de pantuflas destalonada como sueca para el afio 2019 y 2021
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se representan en la Figura 30 y 31 respectivamente, en donde se puede identificar los
meses de baja y alta demanda, ademas se puede observar que existe una ligera
disminucion en las ventas para el modelo de pantufla destalonada que influye y se
podré ver reflejada en el prondstico para el afio 2022, en la gréfica para el modelo de

la pantufla sueca se puede observar que la demanda tiende a ser constante.
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Figura 30. Ventas de pantufla destalonada para el afio 2019 y 2021

Resumen ventas modelo Sueca
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Figura 31. Ventas de pantufla sueca para el afio 2019 y 2021

86



e Calculo de factores estacionales y ajustes de demanda

Para realizar el célculo del factor estacional se tomd en cuenta el promedio de todas
las ventas de un mismo mes para los dos afios, a continuacion, se divide el promedio
obtenido para el promedio general todos los meses, para eliminar la fluctuacion
estacional de los datos, se divide los datos histdricos para el factor estacional.

En las Tablas 44 y 45 se puede observar el factor estacional calculado para los dos
modelos de pantuflas destalona y sueca, el factor estacional permite conocer la

variacion que se tiene dentro de la serie de tiempo de los datos para cada mes.

Tabla 44. Céalculo de factor estacional modelo Destalonada

Destalonada
Demanda | Demanda Total | Promedio Fac_tor
2019 2021 estacional
Enero 4063 6540 10603 5301,5 0,91
Febrero 2381 8217 10598 5299 0,91
Marzo 4493 10439 14932 7466 1,29
Abril 4159 11248 15407 7703,5 1,33
Mayo 2799 10752 13551 6775,5 1,17
Junio 1885 8544 10429 | 52145 0,90
Julio 3651 1890 5541 27705 0,48
Agosto 5278 1899 7177 3588,5 0,62
Septiem. 5088 8419 13507 6753,5 1,16
Octubre 6280 8137 14417 7208,5 1,24
Total 5808,1

Fuente: Elaborado por el autor

Tabla 45. Calculo de factor estacional modelo Sueca

Sueca
o015 | gogn | Total |Promedio| (SR
Enero 3970 3969 7939 3969,5 0,88
Febrero 1084 6962 8046 4023 0,89
Marzo 3481 7952 11433 | 5716,5 1,26
Abril 3637 6079 9716 4858 1,07
Mayo 1286 4339 5625 2812,5 0,62
Junio 2758 6724 9482 4741 1,05
Julio 3191 6094 9285 46425 1,02
Agosto 2569 5401 7970 3985 0,88
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Septiem. 1301 11247 12548 6274 1,38
Octubre 3662 5024 8686 4343 0,96

Total 4536,5
Fuente: Elaborado por el autor

En la Tabla 46 se puede comparar los datos estacionales y los no estacionales una vez
aplicado el factor de estacionalidad para cada mes del afio; hay que tener en cuenta que
cada modelo tiene un factor de estacionalidad diferente, pero es el mismo para cada
afo, es decir el factor estacional para la destalonada en el mes de enero del afio 2019
es el mismo que para el del 2021, en el modelo de pantufla sueca es el mismo caso.

Tabla 46. Comparacion de datos estacionales y no estacionales

DESTALONADA SUECA
o D D n D D n
ANO MES estac?;?s:\les est;;%sna?es estac?;?\ZIes est;gﬁ)sna(ljes
Enero 4063 3709 3970 3474
Febrero 2381 2172 1084 961
Marzo 4493 5776 3481 4386
Abril 4159 5516 3637 3895
2019 Mayo 2799 3265 1286 797
Junio 1885 1692 2758 2882
Julio 3651 1742 3191 3266
Agosto 5278 3261 2569 2257
Septiembre 5088 5916 1301 1799
Octubre 6280 7794 3662 3506
Enero 6540 5970 3969 3473
Febrero 8217 7497 6962 6174
Marzo 10439 13419 7952 10020
Abril 11248 14919 6079 6510
Mayo 10752 12543 4339 2690
2021 Junio 8544 7671 6724 7027
Julio 1890 902 6094 6236
Agosto 1899 1173 5401 4744
Septiembre 8419 9789 11247 15555
Octubre 8137 10099 5024 4810

Fuente: Elaborado por el autor

e Regresion lineal de la demanda

Fundamentandose en los datos no estacionales calculados anteriormente, se realiza la
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regresion lineal utilizando la ecuacién 12, con la finalidad de obtener una ecuacién de
la recta mediante el método denominado minimos cuadrados como de presenta en la
Tabla 47.

y=a + bx (12)
DONDE:
X: Valores de la demanda no Estacional (variable independiente).
Y: Valores de la demanda calculada con la regresion lineal (variable dependiente).
a: Interseccion con la horizontal ().
b: Pendiente
Se realiza el célculo de a y b mediante el desarrollo de las ecuaciones 13 y 14

respectivamente:

(13)
a=Yd + bx
_ ZxYd —n.x.Yd (14)
b=—Fe nx
Tabla 47. Datos no estacionales para modelo de pantufla Destalonada
NP Datos no
Afo Mes ) estacionales | X2 Y2 (x.Yd)
(Yd)

Enero 1 3708,61 1| 13753809,53 3708,61
Febrero 2 2172,30 4 4718874,85 4344,59
Marzo 3 5775,51 9| 3335651252| 17326,53
Abril 4 5516,24 16| 30428871,36| 22064,95

2019 Mayo S 3265,20 25| 10661549,46| 16326,01
Junio 6 1692,35 36 2864045,30| 10154,09
Julio 7 174155 49 3032995,77| 12190,85
Agosto 8 3260,98 64| 10633996,24| 26087,85
Septiembre| 9 5916,19 81| 35001273,27| 53245,69
Octubre 10 7794,18 100| 60749250,31| 7794181
Enero 13 5969,56 169| 35635664,20| 77604,30
Febrero 14 7496,75 196| 56201284,63| 104954,52

2021 Marzo 15 13418,77 225| 180063462,07 | 201281,59
Abril 16 1491864 | 256 | 222565896,59 | 238698,28
Mayo 17 12542,86 289 | 157323297,39| 213228,59
Junio 18 7670,79 324| 58840946,85| 138074,14
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Julio 19 901,54 361 812777,64| 17129,29
Agosto 20 1173,29 400 1376599,67| 23465,72
Septiembre | 21 9789,38 441| 95832023,22| 205577,05
Octubre 22 10098,92 484 | 101988279,92 | 222176,34

TOTAL |300| 124823,615| 4900 |1115841410,80 | 1685580,80

Fuente: Elaborado por el autor

Tabla 48. Datos no estacionales para modelo de pantufla Sueca

NP Datos no
Afo | Mes ) estacionales | X2 Y2 (x.Yd)
(vd)

Enero 1 3473,80 1| 12067319,06 3473,80
Febrero 2 961,30 4 924095,38 1922,60
Marzo 3 4386,45 9| 19240955,35| 13159,35
Abril 4 3894,75| 16| 15169099,24| 15579,01

2019 Mayo 5 797,28| 25 635660,42 3986,42
Junio 6 2882,33| 36| 8307810,92| 17293,96
Julio 7 3265,56| 49| 10663888,68| 22858,93
Agosto 8 2256,69| 64| 5092640,62| 18053,50
Septiembre| 9 1799,29| 81| 3237440,47| 16193,60
Octubre 10 3505,80| 100| 12290640,29| 35058,01
Enero 13 3472,93| 169| 12061240,57| 45148,09
Febrero 14 6173,95| 196| 38117663,57| 86435,31
Marzo 15 10020,41| 225|100408696,24 | 150306,21
Abril 16 6509,82| 256| 42377709,28| 104157,06

2021 Mayo 17 2690,06 | 289| 7236399,45| 45730,95
Junio 18 7027,11| 324| 49380273,36| 126487,98
Julio 19 6236,39| 361| 3889259258 | 118491,46
Agosto 20 4744,40| 400| 22509361,48| 94888,06
Septiembre | 21 15554,65| 441|241947193,37| 326647,69
Octubre 22 4809,71| 484| 23133273,36| 10581354
TOTAL |300|94462,68665 | 4900 | 663693953,68 | 1351685,52

Fuente: Elaborado por el autor

Valores para modelo Destalonada

a = 5094,84
b = 26,68
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Realizados los calculos se procede a obtener los valores de a y b respectivamente

mismos que son aplicados a las ecuaciones anteriormente definidas.




Valores para modelo Sueca
a = 3855,62
b = 36,39

Los valores encontrados representan la tendencia para cada modelo y son remplazados
en la ecuacion 15 y 16, misma que al ser remplazados los datos para los siguientes

meses permite conocer el prondstico de los meses de enero a octubre del afio siguiente.

Ecuacion para modelo Destalonada
Y = 5094,84 + 26,68x (15)

Ecuacién para modelo Sueca
Y = 3855,62 + 36,96 (16)

e Prondstico de la demanda con ajuste de factor estacional

Mediante la resolucion de la ecuacion 15 y 16, se pronostica la demanda para los
siguientes periodos (Yt), posteriormente se realiza el producto del factor estacional
por el pronostico correspondiente a cada mes, de esta forma se obtiene las demandas

y la produccion para los siguientes meses, como se demuestra en la Tabla 49.

Tabla 49. Pronostico de la de manda de pantuflas modelo Destalonada

Destalonada
~ Ne Pronostico Factor |Prondstico
ANo Mes no . .
) Estaci estacional | Estacional
stacional
Enero 25 5761,85 0,91 5259
Febrero 26 5788,53 0,91 5281
Marzo 27 5815,21 1,29 1475
Abril 28 5841,89 1,33 7748
Mayo 29 5868,57 1,17 6846
2021 30nio 30| 589525 0,90 5203
Julio 31 5921,93 0,48 2825
Agosto 32 5948,61 0,62 3675
Septiembre | 33 5975,29 1,16 6948
Octubre 34| 6001,97 1,24 7449

Fuente: Elaborado por el autor
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Tabla 50. Prondstico de la de manda de pantuflas modelo Sueca

Sueca
Afio Mes N° Pror:]%stlco Factor Proné_stico
x) : estacional | Estacional

Estacional
Enero 25 4765,48 0,88 4170
Febrero 26 4801,87 0,89 4258
Marzo 27 4838,27 1,26 6097
Abril 28 4874,66 1,07 5220
Mayo 29 4911,06 0,62 3045
2021 Junio 30 494745 1,05 5170
Julio 31 4983,85 1,02 5100
Agosto 32 5020,24 0,88 4410
Septiembre| 33| 5056,63 1,38 6993
Octubre 34 5093,03 0,96 4876

Fuente: Elaborado por el autor

¢ Resumen de las demandas y prondsticos

En la tabla 51 y 52 se representa las demandas de los afios 2019 y 2021 asi como el

prondstico para el afio 2022

Tabla 51. Resumen demanda y prondstico modelo Destalonada

Modelo Destalonada
Mes 2019 | 2021 | 2022
Enero 4063 | 6540 | 5259

Febrero 2381 | 8217 | 5281
Marzo 4493 |10439 | 7475

Abril 415911248 | 7748
Mayo 279910752 | 6846
Junio 1885 | 8544 | 5293
Julio 3651 | 1890 | 2825

Agosto 5278 | 1899 | 3675
Septiembre | 5088 | 8419 | 6948
Octubre 6280 | 8137 | 7449
Fuente: Elaborado por el autor

Tabla 52. Resumen demanda y prondéstico modelo Sueca

Modelo Sueca
Mes 2019 | 2021 | 2022
Enero 3970 | 3969 | 4170
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Febrero 1084 | 6962 | 4258
Marzo 3481 | 7952 | 6097

Abril 3637 | 6079 | 5220
Mayo 1286 | 4339 | 3045
Junio 2758 | 6724 | 5170
Julio 3191 | 6094 | 5100

Agosto 2569 | 5401 | 4410
Septiembre | 1301 | 11247 | 6993
Octubre 3662 | 5024 | 4876
Fuente: Elaborado por el autor

Para el modelo de pantufla destalonada se tuvo la cantidad de 61800 pares demandados
para el afio 2022 y para el modelo de pantufla sueca la cantidad de 49640 pares
demandados dentro de los 10 meses planteados. La grafica de la demanda de los
modelos Destalonada y Sueca para los afios 2019, 2021 y 2022 es representada en la
Figura 32 y 33, se puede observar que para el modelo destalonado no hay un
comportamiento estable, en los meses de Enero a Julio la demanda es demasiada
fluctuante debido a la situacion pandémica a nivel mundial, pero a partir de agosto se
puede observar que las demandas tienden a seguir un crecimiento normal, se espera

que para a partir del afio 2022 las demandas se estabilicen.

Pantufla destalonada
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Figura 32. Resumen demanda y pronostico modelo Destalonada

Fuente: Elaborado por el autor
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Pantufla Sueca
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Figura 33. Resumen demanda y prondstico modelo Sueca

Fuente: Elaborado por el autor

3.1.1 Medidas de error del prondstico

El prondstico al ser una técnica matematica esta sujeto a un error, debido a esto se
procede al calculo de incertidumbre que tiene el prondstico en base a las distintas

mediciones de precision.

Como datos se parte de la demanda real en conjunto con la demanda pronosticada para
el afio 2022. En la tabla 53 y 54 se presentan los datos de las medidas de precision de
los prondsticos para los modelos destalonada y sueca, de esta manera se aplican las

ecuaciones que a continuacion se presentan.

e Error de pronostico acumulativo
CFE = Et

e Error de prondstico promedio

e Cuadrado medio del error
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e Desviacion estandar

t=1(Et —E)?

-

e Desviacion media absoluta

MAD

e Error porcentual medio absoluto

Donde:

Et: Error de prondstico

Dt: Demanda real

Ft: Demanda pronosticada

MAPE =

n—1

t=1lEt|

n %* 100|

n

Tabla 53. Error de prondstico modelo Destalonada

DESTALONADA
N Demand | Demanda Error %
A(‘)N MES areal | prondstic E(gt(; "1 Erro (Ep)N2 AEbrS?IJE:] abs(Et/Dt)*10
(Dy) o (Ft) 0
Enero 4063 3709| 354| 125590,23| 354,39 9%
Febrero 2381 2172| 209| 43556,89| 208,70 9%
Marzo 4493 5776 | -1283| 1644831,18| 128251 29%
Abril 4159 5516 | -1357 | 1842092,45| 1357,24 33%
Mayo 2799 3265| -466| 21734507| 466,20 17%
2019 | Junio 1885 1692| 193]  37114,39 192,65 10%
Julio 3651 1742 | 1909| 3646000,00| 1909,45 52%
Agosto 5278 3261| 2017| 4068366,16| 2017,02 38%
Sept. 5088 5916| -828| 685894,36| 828,19 16%
SCt“br 6280 7794 | -1514| 2202742,71| 1514,18 24%
Enero 6540 5970| 570| 325400,11| 570,44 9%
Febrero 8217 7497| 720| 518757,75| 720,25 9%
Marzo 10439|  13419| -2980| 8879045,63| 2979,77 29%
2021 Abril 11248| 14919 -3671|13473616,99| 3670,64 33%
Mayo 10752|  12543| -1791| 3207173,89| 1790,86 17%
Junio 8544 7671| 873| 762503,94| 87321 10%
Julio 1890 902| 988| 97704959, 988,46 52%
Agosto 1899 1173| 726| 526661,04| 725,71 38%
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Sept. 8419 9789 | -1370| 1877950,08| 1370,38 16%
g)ctubr 8137 10099 | -1962| 3849148,49| 196192 24%
-8662 49000841 25782 473%
Elaborado por: El investigador
Tabla 54. Medidas de precisién modelo destalonada
CFE -8661,61| o 142341
E -240,60 | MAD 716,17
MSE 1361134,47 | MAPE 13,14%
Elaborado por: El investigador
Tabla 55. Error de pronéstico modelo Sueca
SUECA
Demanda
N Demanda - Error A Error Error %
ANO | MES |~ (D) e I I ED™2 1 Aps[Ef] |abs(EUDY*100
Enero 3970 3474 496 | 246209,78 496,20 12%
Febrero 1084 961 123 15055,58 122,70 11%
Marzo 3481 4386 -905| 819842,13 905,45 26%
Abril 3637 3895 -258 66436,50 257,75 7%
2019 Mayo 1286 797 489 | 238844,16 488,72 38%
Junio 2758 2882 -124 15457,29 124,33 5%
Julio 3191 3266 -75 5559,34 74,56 2%
Agosto 2569 2257 312 97538,80 312,31 12%
Sept. 1301 1799 -498 | 248291,81 498,29 38%
Octubre 3662 3506 156 24398,14 156,20 4%
Enero 3969 3473 496 | 246085,76 496,07 12%
Febrero 6962 6174 788 | 621022,17 788,05 11%
Marzo 7952 10020 | -2068| 4278336,37| 206841 26%
Abril 6079 6510 -431| 185602,75 430,82 7%
2021 Mayo 4339 2690 1649 | 2719017,44| 1648,94 38%
Junio 6724 7027 -303 91875,60 303,11 5%
Julio 6094 6236 -142 20275,65 142,39 2%
Agosto 5401 4744 657| 431119,39 656,60 12%
Sept. 11247 15555| -4308 | 18555864,24 | 4307,65 38%
Octubre 5024 4810 214 45921,85 214,29 4%
-3733 28972755 14493 313%

Tabla 56. Medidas de precision modelo sueca

CFE -3732,69| o 613,41
E -103,69 | MAD 402,58
MSE 804798,74 | MAPE 8,69%
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Elaborado por: El investigador

Mediante el calculo realizado para el error del pronostico se puede analizar que el
MAD presenta una desviacién promedio de 716 pares de pantuflas para el modelo
destalonado, mientras que el MAPE presenta un promedio del error del pronostico del
13.14% de la demanda, la desviacion estandar presenta un valor de 1423 pares de
pantuflas. Asi mismo el MAD para el modelo de pantufla sueca presenta una
desviacion promedio de 402 pares de pantuflas, mientras que el MAPE presenta un
promedio del error del pronostico del 8.69% de la demanda, la desviacion estandar
presenta un valor de 613 pares de pantuflas. Estos valores son aceptables, debido a la
gran cantidad de demanda que tiene la empresa cada afio; otro factor es la fluctuacion
de pedidos debido a la pandemia mundial que afecto de manera considerable la
produccion, como evidencia se tiene las demandas cambiantes dentro de los dos afios

tomados como base de estudio.
3.1.2 Capacidad de produccion

Se calcula la capacidad de produccion debido a que es necesario conocer cuantas
pantuflas diarias puede producir en un determinado periodo, esto nos sirve dentro de

la planificacion para la produccion, para lo cual se aplican las siguientes formulas:

Donde
Nm : nimero de estaciones de trabajo.

Capacidad de produccion (Cpm)

oo _ 3600
P =5 (17)

Capacidad de produccion diaria por area (Cpd)
Cpd = Cpm * N, * 8

(18)
Capacidad de produccion semanal (Cps)
Cps =Cpd * 5 (19)
Capacidad de produccion mensual (Cpmn)
(20)
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Cpmn = Cps * 20

En la tablas 57 y 58 se observa la capacidad de produccion para cada proceso en los

modelos de pantufla destalonada y sueca, se consideraron los tiempos estandar para el

célculo de las capacidades, obteniendo la cantidad de pares por hora que se puede

realizar de cada modelo seglin cada actividad detallada en la tabla. Este calculo permite

conocer que la empresa tiene los elementos necesarios para producir las demandas

anteriormente calculadas con los prondsticos.

Tabla 57. Capacidad de produccion modelo Destalonada

4 de Capacidad
. . de Capacidad | Capacidad
. Capacidad | estaciones .,
Actividades (par/hora) de produccion| semanal | Mensual
P trabaio diaria por (Cps) (Cpl)
19 T area (Cpd)

Preparacion de
materia prima (corte 891,09 1,00 7129 28515 570297
de tela)
Corte de capellada 242,91 1,00 1943 7773 155466
Corte de forro 203,27 1,00 1626 6505 130096
Corte de tira 264,90 1,00 2119 8477 169536
ti‘l’;e de plantilla de 359,28 1,00 2874|  11497| 229940
g\?;te de plantilla de 382,57 1,00 3061|  12242| 244846
Corte de plantilla de 369,23 1,00 2054|  11815| 236308
espuma
Corte de tacdn de eva 192,72 1,00 1542 6167 123340
Engomado 72,64 2,00 1162 4649 92978
(embolsado)
Sublimado 105,26 1,00 842 3368 67368
Bordado 11,92 3,00 286 1144 22877
Aparado 9,88 12,00 948 3794 75879
Embolsado 22,02 2,00 352 1409 28180
Terminado y 51,17 2,00 819 3275 65492
etiquetado
Empaquetado 213,65 1,00 1709 6837 136736

Fuente: Elaborado por el autor
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Tabla 58. Capacidad de produccion modelo Sueca

Capacidad
Capacidad # de de Capacidad | Capacidad
Actividades ( apr /hora) estaciones | produccion | semanal Mensual
P de trabajo | diaria por (Cps) (Cpl)
area (Cpd)

Preparacion de 891 1,00 7129 35644 | 712871
materia prima
Corte de capellada 243 1,00 1943 9717 194332
Corte de forro 203 1,00 1626 8131 162620
ti‘l’;te de plantilla de 359 1,00 2874 14371| 287425
g\f’;te de plantilla de 383 1,00 3061|  15303| 306057
Corte de plantilla de 369 1,00 2054|  14769| 295385
espuma
Corte de tacon de 486 1,00 3887 10433| 388664
espuma
Engomado de costura 69 2,00 1110 5551 111025
lateral
Sublimado 122 1,00 980 4898 97959
Aparado de costura 16 3,00 373 1865 37302
lateral
Costura lateral 30 12,00 2918 14588 291769
Terminado y
etiquetado 51 2,00 808 4042 80831
Empagquetado 214 2,00 3418 17092| 341840

Fuente: Elaborado por el autor

Se puede observar que la capacidad de produccion para los dos modelos no sobrepasa

la produccidn diaria es por esto que dentro de la empresa se trabaja con diferentes

modelos diarios que existen dentro de su catalogo, en el dia se realizan de dos a tres

modelos diferentes, en cuanto al tiempo estandar se puede observar que el cuello de

botella dentro de la produccién en el modelo de pantufla destalonada es el Bordado

con una produccion de 1144 pares por dia y para el modelo de pantufla sueca proceso

de Aparado de costura lateral con 1865 pares al dia, por lo mismo la empresa cuenta

con 12 maquinas de coser para compensar esta deficiencia.
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3.1.3 Anadlisis de costos

Para poder realizar el plan agregado y analizar cuél es el que tiene mejor viabilidad en
cuanto a costos, es necesario conocer los valores mensuales actuales que tiene la
empresa CM ORIGINAL, dentro de este andlisis se contemplan los costos de

produccion dentro de la empresa.

3.1.4 Salario basico para un trabajador

El 13 de diciembre de 2021, mediante Decreto Ejecutivo Nro. 286, el presidente de
Ecuador Guillermo Lasso informa que la retribucion econémica minima para un
trabajador, sin incluir ingresos de dinero, especies o en servicio por realizar labores
extraordinarias y suplementarias, fondos de reserva, comisiones, utilidades, viaticos o
porcentajes legales; establecer el salario basico unificado en general, incluyendo a
trabajadores relacionados a la pequefia industria, de maquila, agricolas, operarios
artesanos, trabajador o trabajadora remunerada del hogar, en USD 425,00 délares

mensuales decreto que entra en vigor desde el primero de enero del 2022 [24].

3.1.5 Costo de trabajador al mes

Para conocer el costo de un trabajador al mes, es necesario calcular todos los costos
que este conlleva, se suma el sueldo basico para el afio en curso mas los beneficios de
ley que estan establecidos en el codigo del trabajo. En la Tabla 59 se presenta el calculo
de los costos relacionados a un trabajador contemplado todos los benéficos de ley para
el afio 2022.

Tabla 59. Costo de trabajador al mes

Ingreso Sueldo $425,00
IESS Aporte
Patronal $44,60
Beneficios X111 Sueldo $33,33
Sociales | x|v Sueldo $33,32
Vacaciones $16,67
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Fondos de Reserva | $44,60

Costo total $597,52

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of textile
Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”

3.1.6 Costos por reclutar un trabajador

Dentro de los costos para contratar un trabajador que tiene la empresa CM ORIGINAL
se tiene el costo de reclutamiento, aqui entran los costos por publicidad que realizan
dentro de los distintos servicios informativos como periodicos e internet; al momento
de la seleccion de un trabajador, lo que la empresa solicita al trabajador ya
seleccionado es que se realice un cheque médico para conocer las condiciones en la
que ingresa a la empresa mismos costos que son cubiertos por la empresa; por ultimo,
al momento de la contratacion se proporciona todos los implementos de seguridad
necesarios para el puesto de trabajo solicitado, mismos que conllevan a un gasto para
la empresa, en la tabla 60 se puede observar las fases con sus respectivos costos.

Tabla 60. Costos de contratacién para un trabajador

FASES DETALLE COSTO
Reclutamiento PUb“.C idad (Redes $ 100
y radio)
Seleccidn Examen médico $ 100
Contratacion |EPP’s Personales $30
TOTAL $230

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of textile
Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”

3.1.7 Costos por despido

Se toma para el célculo base, la fecha en la que se realiza el contrato, que para este
caso va a ser de 4 afos, haciendo referencia a los afios promedios de servicio por uno
de los trabajadores que tiene experiencia dentro de la empresa. El cddigo de trabajo en
su Articulo 8, capitulo X; el empleador que despidiese de forma intempestiva a uno de

sus colaboradores, debera indemnizarlo de acuerdo al tiempo de servicio y segun la
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siguiente escala; de 3 afios de servicio, un valor igual a 3 meses de remuneracion; si
sobrepasa los 3 afios de servicio, se debera cancelar el valor correspondiente a un mes
de remuneracion por cada afio de prestacion de servicios, teniendo en cuenta que el
valor no deberd exceder a 25 meses de remuneraciones; el valor correspondiente a las
mensualidades debe ser calculada con el sueldo del Gltimo mes antes del despido, no
se incluye los beneficios como el décimo tercero y cuarto sueldo, vacaciones y fondos
de reserva. Otro costo asignado a este apartado son los chequeos post ocupacionales
que debe ser realizado al trabajador. En la tabla 61 se presenta el costo por despido

intempestivo.

Tabla 61. Costos por despido

DETALLES COSTOS
Indemnizacion por
despidos $1300
Examen post $100
ocupacional
TOTAL $ 1400

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of textile
Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”

3.1.8 Costo por horas extra

Se toma como base el Cddigo de Trabajo del Ecuador que, en su Capitulo V, Art 55
menciona que las horas suplementarias no pueden superar a 4 horas en un dia, tampoco
puede superar las 12 horas semanalmente, en el caso de la empresa CM ORIGINAL
se trabaja en el horario diurno, pero en ocasiones se realiza trabajos con horas
suplementarias, esto sucede cuando tienen pedidos no programados para clientes
importantes, si las horas suplementarias se las realiza en el horario diurno, se agrega
un 25% del sueldo por hora, si se trata de una jornada nocturna se agrega el 50% y las
horas consideradas extraordinarias, hacen referencia a los fines de semana sea sdbado
0 domingo y se debe agregar el 100% del sueldo que se pague por hora, estos costos

para la empresa CM ORIGINAL se representan en la Tabla 62.

Tabla 62. Costo por horas extraordinarias y suplementarias

Detalle Costo
Horas Suplementarias 2,83
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Horas Extraordinarias \ 3,54 \

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of textile
Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”

3.1.9 Costo por contrataciones eventuales

En el cddigo de Trabajo de la Republica del Ecuador en el Capitulo I, Art 17 habla
acerca de contratos eventuales y explica que durante una demanda superior a la normal
se puede agregar un trabajador a la empresa de manera eventual sin que exceda 180
dias continuos o discontinuos dentro de un periodo de 365 dias; si se sobre pasar el
lapso establecido, el contrato llega a convertirse en un contrato de temporada. El
salario asignado para este tipo de contratos es un 35% mas que el salario basico para
el cargo en el que se desempefie dentro de la empresa, ademas se debe cancelar los
beneficios de ley como vacaciones, el décimo tercer y décimo cuarto sueldo; los fondos
de reserva no son considerados debido a que esto se le asigna a un trabajador a partir
del afio de servicios dentro de una empresa. En la Tabla 63 se observa el costo de

contratar trabajadores eventuales dentro de la empresa CM ORIGINAL.

Tabla 63. Costo de contratar trabajadores eventuales

Ingreso Total | Sueldo $ 425,00

Incremento del 35% | $ 148,75

N IESS Aporte $ 6021
Beneficios | Patronal

Sociales X1l Sueldo $ 45,00

XIV Sueldo $ 4498

Vacaciones $ 2250

Costo total $ 746,44

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of textile
Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”

3.1.10 Costo por pedir inventario

El costo relacionado a pedir inventario hace referencia a los pedidos realizados a los
proveedores 0 a los costos que acarrean algin subensamble dentro de la empresa. Los
proveedores de CM ORIGINAL de materia prima como suelas y laminado de tela se
encuentran dentro de la provincia de Tungurahua y en un 25% en la regién central del

pais. Dentro de estos costos se incluye suministros, energia, teléfono, internet y
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transporte. En la Tabla 64 se presentan los costos anuales por pedir inventario.

Tabla 64. Costos por pedir inventario

DETALLES COSTOS ANUAL
Electricidad $ 4.459,00
Teléfono $ 1.830,01
Alquiler $ 36.000,00
Suministros de
oficina $ 1.110,16
Transporte (fletes) | $ 17.640,00
Total 3 61.039,17

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of textile
Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”

Para obtener el costo por pedir se realiza el calculo aplicando la siguiente formula, en
la cual se divide el costo total anual de ordenar para el nimero total de pedidos [25].
Dentro de la empresa CM ORIGINAL se tiene una cantidad promedio de 58800

pedidos al afio por tanto aplicando la ecuacion 21 se obtiene:

Costo total anual por ordenar

Costo por pedir = (21)

Numero total de ordenes anuales

61.039,17
58800

Costo por pedir =
Como resultado de la ecuacion 21 se obtiene que el costo por pedir es de 1,03 $ por

par de pantuflas para cada pedido.
3.1.11 Costo de mantener inventario (C)

Dentro de este costo ingresan todos las actividades y elementos para mantener un
inventario dentro de un almacén o bodega, materia prima e insumos en inmovilizados,
seguros, arriendos, entre otros [16] [25]. Para los costos de mantener inventarios dentro
de las empresas se considera que el valor esta entre un 15% y 20% del costo de
fabricacion, en la Tabla 65 se puede observar el porcentaje de los costos valorados por
la empresa CM ORIGINAL.
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Tabla 65. Valoracién y rango de costos

Rango aproximado Valoracion
Costo en % empresa CM
ORIGINAL
Interéses sobre el
dinero invertido 4 10 3%
en inventario
Seguro 13 1%
Impuestos 13 1%
Almacenamiento 0_3 1%
((j)bsole_scgqma y 416 4%
epreciacion
TOTAL 10%

Fuente: Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management models of textile
Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”

10%
12

Valoracion y rango de costos = = 0,83

Esta valoracion se la divide para los doce meses que conforman el afio, obteniendo un
valor de 0,83% del costo, que se utiliza en la ecuacion 22; esta ecuacion permite

conocer el valor monetario por par de pedir inventario para cada mes

(21)

C = 0,83 * Costo unitario —
mes

Para obtener el costo total de mantenimiento de inventario se realiza el producto entre
el costo de mantener inventario (C) y la cantidad de pedidos por mes (Q); este proceso

se puede observar en la ecuacion 22 [25].

Costo total de inventario = C * > (22)

En la tabla 66 se presenta el costo de mantener inventario para cada material e insumo
que forman la pantufla sueca y destalonada, debido a que conllevan los mismos

productos para su conformado y fabricacion.
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Tabla 66. Costo mensual total para mantener inventario

Material Unidad | Cantidad | Valor Valor Costo
por unitario | total por | mensual de
calzado calzado mantener
inventario
Tela dm”2 14,30 $005| % 072 $ 0,469
Tela forro dm”2 14,10 $005|% 071 $ 0,469
Tela plantilla | dm”2 2,50 $001|$ 003| $ 0,09
Tiras dm”2 1,50 $001|$%$ 001 $ 0,047
Planta de dm”2 2,40 $002 | $ 004| $ 0,141
espumas
Plantadeeva | dm”2 2,40 $002 | $ 004| $ 0,164
Tacon dm”2 1,50 $001| % 001]| $ 0,047
espumas
Tacon eva dm”2 1,40 $001|%$ 001| $ 0,056
Pegamento g 35 $001| % 003| $ 0,047
Suela unid 1 $015|$%$ 015| $ 1,406
Estampes unid 1 $001|$ 001 $ 0,094
(papel, tinta)
Accesorios dm”2 1,10 $001|$ 001 $ 0,047

(orejas, lazos,
mofios, tiras)

Hilos cm 60,00 $000| $ 006 | $ 0,009
Cédigos unid 1,00 $001|$ 001| $ 0,047
adhesivos,
codigos de
barras
Armadores unid 1,00 $005|$ O005| $ 0469
Tarjetas, unid 1,00 $001|$ 001 $ 0,094
flechas,
etiquetas
Carton, cinta unid 1,00 $002| % 002 $ 0,187
de embalaje
Fundas unid 1,00 $001| % 001 $ 0,094
plasticas

TOTAL $ 3,978

Unid=Unidades; dm=decimetros; cm=centimetros; g=gramos

Fuente: CM ORIGINAL y Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management
models of textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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3.1.12 Costo de inventario agotado

e Costo de materia prima e insumos

En la Tabla 67 se presenta el costo de los materiales e insumos para el conformado y

fabricacién por par de pantuflas.

Tabla 67. Costo de materiales e insumos

_ _ Cantidad Valor Valor Costo total
Material Unidad por .. | total por por par
calzado unitario calzado calzado
Tela dmn2 14301 $ 0,05 | $ 0,72 $ 1,43
Tela forro dm”2 1410/ $ 005 |$ O071|% 1,41
Tela plantilla dmn2 250/ $001 | $ 003]%$ 0,05
Tiras dm”n2 150 $001 | $ 001 % 0,02
Planta de dmA2 240/ $002 | $ 00483 0,07
espumas
Planta de eva dm”2 24001 $ 002 |$ 004|% 0,08
Tacén espumas | dm”2 150/$001 |$ 001]$ 0,02
Tacon eva dm”2 140/ $001 |[$ 0019 0,02
Pegamento g 35/$001 |$ 0039% 0,06
Suela unid 11$015 |$ 015 % 0,30
tEiziZ;“pes (Papel, | nig 1/$001|$ 001$ 0,02
Accesorios
(orejas, lazos, dmn2 1,10{$ 001 |$ O001|% 0,01
mofios, tiras)
Hilos cm 60,000 $ 000 |$ 006 % 0,12
Caodigos
adhesivos, unid 1,000$001 |$ 001|% 0,01
cddigos de barras
Armadores unid 1000$005 |$ O005|% 0,10
;?;féi‘;f'e‘:has' unid 1,00($ 001 |$ 001]$ 0,02
g;gg{‘éjg'”ta 9 | nid 1,00/ $ 002 | $ 0023 0,04
Fundas plasticas |unid 1,000$001 |$ 001|$%$ 0,02
TOTAL $ 3,79
Unid=Unidades; dm=decimetros; cm=centimetros; g=gramos

Fuente: CM ORIGINAL y Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management
models of textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”
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e Costos generales y administrativos

Se calcula mediante los costos generales y administrativos promedios percibidos
durante afios pasados, estos costos se pueden observar en la tabla 68 y 69
fundamentandose en el Proyecto “Incorporating sustainability concepts to
management models of textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)” que
detalla los costos generados por la empresa para el afio 2021.

Tabla 68. Costos generales empresa CM ORIGINAL

COSTO
DETALLE COSTO ANUAL MENSUAL
Electricidad $ 445900 $ 371,58
Agua Potable $ 850,00 | $ 70,83
Teléfono - Internet| $ 1.830,01| $ 152,50
Mantenimiento de | o 60.000,00 | $ 5.000,00
Instalaciones
EPP's $ 24.000,00 | $ 2.000,00
Suministros de
Oficina $ 1.110,16 | $ 92,51
Insumos $ 24.546,33 | $ 2.045,53
Otros Materiales
Indirectos $ 5.331,76 | $ 444,31
Depreciacién
Magquinaria $ 11.567,14 | $ 963,93
'a.'cef‘c'ane $ 30.756,25 | $ 3.313,02
isefio
Utiles de
Limpieza $ 3.82142|$ 318,45
TOTAL $14.772,67

Fuente: CM ORIGINAL y Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management
models of textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”

Tabla 69. Costos administrativos empresa CM ORIGINAL

COSTO

DETALLE COSTO ANUAL MENSUAL
Teléfono $ 1.856,00 | $ 155,00
Publicidad $ 25.000,00 | $ 2.083,33
Salario del
personal $ 8.208,00 | $ 684,00
administrativo
Depreciacién
Muebles y $ 962,74 | $ 80,23
Enceres
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Tasas e impuestos | $ 227,00 | $ 18,92

Depreciacion

Equipos de $ 561,65 | $ 46,80

Oficina

Depreciacién

magquinaria y $ 8.44821 | $ 704,02

equipo

Depreciacién

Equipos de $ 426506 | $ 637,09

Computo

Depreciacién

vehiculos $ 16.318,93 | $ 1.359,91
TOTAL $ 5.769,30

Fuente: CM ORIGINAL y Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management
models of textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”

Para poder obtener el valor correspondiente a la fabricacion de las pantuflas, se realiza
el calculo de los costos de fabricacion y administrativos con el promedio de la demanda
pronosticada para el afio 2022, obteniendo asi un resultado de 0,014% y 0,015% como
se muestra en la tabla 70 y 71. ElI P.V.P (precio de venta al publico) es el valor
monetario fijado por CM ORIGINAL para la venta de sus pantuflas.

Costo totales = Costos de fabricacion + Costos administrativo (23)
Costo totales = 14.772,67 + 5.769,30 = 20541,97

Costo totales

% Costo de fabricaciéon y administrativo = Demanda (24)
., . ) 20541,97
% Costo de fabricacion y administrativo = 14673
% Costo de fabricacion y administrativo = 0,014%
. . ) 20541,97
% Costo de fabricacion y administrativo = 13695

% Costo de fabricacién y administrativo = 0,015%

El total del costo de fabricacion se obtiene multiplicando el porcentaje obtenido por el
P.V.P para cada uno de los modelos de pantuflas.

Total = (P.V.P) * (% Costo de fabricaciéon y administrativo) (25)
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Tabla 70. Porcentaje de los costos de Fabricacién modelo destalonada

Producto P.V.P | % Costo de % Costos
fabricacién | administrativos
Pantufla destalonada | $ 19 0,014% 0,014%
Total $ 207 | 9 0,81

Fuente: CM ORIGINAL y Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management
models of textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”

Tabla 71. Porcentaje de los costos de Fabricacion modelo sueca

Producto P.V.P | % Costo de % Costos
fabricacion | administrativos
Pantufla Sueca $19 0,015% 0,015%
Total $ 222 $ 0,87

Fuente: CM ORIGINAL y Proyecto “Incorporating sustainability concepts to management
models of textile Micro, Small and Medium Enterprises (SUMA)”

e Costos de inventario agotado

Se tiene que calcular el costo de todas las actividades para la fabricacion de la pantufla,
para obtener el costo total de fabricacion es necesario sumar los materiales e insumos
que conlleva armar un par de pantuflas, la mano de obra que se necesita y se utilizada
dentro de los procesos, también los gastos administrativos y generales que se presentan
durante la produccion, en la tabla 72 y 73 se define cada uno de estos valores con los

costos anteriormente calculados.

Tabla 72. Costo total de fabricacion modelo destalonada

Materiales e insumos $ 3,79
Mano de obra $ 6,20
Gastos administrativos $ 2,07
Gastos generales $ 0,81
TOTAL $ 12,87

Fuente: Elaborado por el autor

Tabla 73. Costo total de fabricacién modelo sueca

Materiales e insumos $ 3,79
Mano de obra $ 6,20
Gastos administrativos | $ 2,22
Gastos generales $ 0,87
TOTAL $ 13,08

Fuente: Elaborado por el autor
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El costo de inventario agotado se calcula mediante el precio de venta al pablico o a los
distribuidores menos el costo de fabricacion de una pantufla; en la tabla 74 y 75 se

presenta el costo de inventario agotado para cada modelo.

Tabla 74. Costo total de inventario agotado modelo destalonada

Costos Pantufla
Precio de venta $ 19,00
Costo total de fabricacion $ 12,87
Total, costo inventario agotado | $ 6,13

Fuente: Elaborado por el autor

Tabla 75. Costo total de inventario agotado modelo sueca

Costos Pantufla
Precio de venta $ 19,00
Costo total de fabricacion $ 13,08
Total, costo inventario agotado | $ 5,92

Fuente: Elaborado por el autor

3.1.13 Planeacién agregada

Para este método que busca conocer cual es el mejor plan a corto plazo en base a mano
de obra, subcontrataciones, tiempos de entrega, inventario, costos e indices de
produccion. Todos estos factores que intervienen en la produccion de las pantuflas son
analizados con el objetivo de buscar el plan que conlleve el menor costo de fabricacién

en el tiempo determinado para su entrega.

Es necesario conocer las cantidades pronosticadas para cada mes, debido a que de estos
datos se parte para conocer las demandas dentro de cada estrategia de ajuste en el plan

agregado. En las tablas 76 y 77 se presentan los pronosticos para cada modelo de

pantufla.
Tabla 76. Pronosticos y dias habiles modelo destalonada 2022
Mes Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Sept. | Octubre
Prondstico 5259 | 5281 | 7475 | 7748 | 6846 | 5293 | 4825 | 4675 | 6948 | 7449
Dias habiles 21 19 22 20 21 22 22 22 21 22
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Tabla 77. Prondsticos y dias habiles modelo sueca 2022

Mes Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto | Sept. | Octubre
Prongstico | 4170 4258 6097 | 5220 | 3345 | 5170 | 5100 | 4410 | 6993 | 4876
Dias 21 19 22 |20 | 21 | 2 | 2] 2 |21 22
hébiles

Se parte de los datos calculados anteriormente, en base a costos y la capacidad de

produccion que tiene la empresa para un lapso u horizonte de planeacidn de diez meses,

en latabla 78 y 79 se resumen los datos obtenidos; se toma 3 estrategias de ajuste para

el céalculo del menor costo que son detalladas a continuacion:

Tabla 78. Requerimientos para la planeacion agregada modelo destalonada

Detalle Valor Unidad
Costo de inventario agotado 6,13 $/unidad
Costo de mantener inventario 3,98 $/unidad
Costo de contratacion y capacitacion de 230,00 $/trabajador
mano de obra
Costo de despido 1400,00 | $/trabajador
Trabajadores actuales 31| trabajadores
Horas laborales (dias) 8 horas
Horas de produccién (Ts) 0,44 | horas/unidad
Costo de trabajador normal 597,52 | $/trabajador
Costo de trabajador eventual 746,44 | $/trabajador
Costo hora extra 2,83 | $/trabajador
Inventario inicial 0 unidad
Inventario de seguridad 10% | de la demanda

Fuente: Elaborado por el autor

Tabla 79. Requerimientos para la planeacion agregada modelo sueca

Detalle Valor Unidad
Costo de inventario agotado 592| $/unidad
Costo de mantener inventario 3,98| $/unidad
Costo de contratacion y capacitacion de 230,00 $/trabajador
mano de obra
Costo de despido 1400,00| $/trabajador
Trabajadores actuales 31| trabajadores
Horas laborales (dias) 8 horas
Horas de produccién (Ts) 0,61 | horas/unidad
Costo de trabajador normal 597,52 | $/trabajador
Costo de trabajador eventual 746,44 | $/trabajador
Costo hora extra 2,83 | $/trabajador
Inventario inicial 0 unidad
Inventario de seguridad 10% | de la demanda

Fuente: Elaborado por el autor
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En base a los datos obtenidos se desarrolla las tres estrategias; Estrategia de ajuste,
Estrategia de nivel y Estrategia de mano de obra estable con horas de trabajo variable

planteadas para el calculo de plan agregado mediante la utilizacién de Microsoft Excel.

Estrategia de ajuste

En esta estrategia se toma en cuenta la variacion de mano de obra como eje para la
produccion, se considera la contratacion o despido de los trabajadores de acuerdo con
la demanda planificada. CM ORIGINAL dentro de sus politicas de produccion, trabaja
con el 10% de inventario de seguridad del pronostico de la demanda. Para esto
mediante la ecuacion 23 se procede a realizar el calculo del nimero de trabajadores
necesarios con los cuales se cubre la demanda del menor mes del pronostico planeado.
Se toma el valor del menor mes del requerimiento de produccion dentro del horizonte
de planeacion como se observa en la tabla 81 y 82.
Inventario de seguridad = Pronostico de la demanda * 10%
(23)

Tabla 80. Requerimiento de produccion para pantufla destalonada basado en el pronostico

Enero | Febr. | Mar. | Abril | Mayo | Junio |Julio | Agosto | Sep. | Octubre

Inventario

o 0 526 | 528 | 748 | 775 | 685 | 529 | 482 | 468 695
Inicial

Pronéstico de

5259 | 5281 | 7475|7748 | 6846 | 5293 |4825| 4675 |6948| 7449
la demanda

Inventario de

. 526 | 528 | 748 | 775 | 685 | 529 | 482 | 468 | 695 | 745
seguridad

Inventario
Final

526 | 528 | 748 | 775 | 685 | 529 | 482 | 468 | 695 | 745

Fuente: Elaborado por el autor

Tabla 81. Requerimiento de produccién para pantufla sueca basado en el pronéstico

Enero | Febr. | Mar. | Abril | Mayo | Junio |Julio | Agosto | Sep. | Octubre

Inventario

o 0 417 | 426 | 610 | 522 334 | 517 510 441 699
Inicial
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Prondstico de

4170 | 4258 | 6097 | 5220 | 3345 | 5170 |5100| 4410 |6993| 4876
la demanda

Inventario de

sequridad 417 | 426 | 610 | 522 | 334 | 517 | 510 | 441 | 699 | 488

Inventario
Final

417 | 426 | 610 | 522 | 334 | 517 | 510 | 441 | 699 | 488

Fuente: Elaborado por el autor

Célculo de nimero (#) de trabajadores segun las demandas de cada mes

(24)
(Demanda )(Ts)

(Dias Laborales)(Horas Laborales)

# de trabajadores =

Para el modelo de pantufla destalonado

(4660 unidades)(0,44 horas/unidad)
(22)(8 horas)

# de trabajadores estables al aho =

# de trabajadores estables al afio = 11,4 = 12

Para el modelo de pantufla sueca

(3157 unidades)(0,61horas/unidad)
(21)(8 horas)

# de trabajadores estables al afio =

# de trabajadores estables al aio = 11,4 = 12
A continuacién, en la Tabla 82 y 83 se realiza el calculo del plan agregado mediante

la estrategia de ajuste para el modelo de pantufla destalonado y sueca como para el

modelo de pantufla sueca.
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Tabla 82. Planeacion agregada modelo destalonada estrategia de ajuste

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Sept. Octubre

Requerimiento 5259 5281 7475 7748 6846 5293 4825 4675 6948 7449

de produccion

Horas requeridas 2297 2306 3264 3383 2989 2311 2107 2042 3034 3253

Dias habiles 21 19 22 20 21 22 22 22 21 22

Calculo # de

trabajadores 14 15 19 21 18 13 12 12 18 18

requeridos

Trabajadores 5 1 4 5 0 0 0 0 6 1

contratados

Trabajadores 0 0 0 0 2 6 1 0 0 0

despedidos

Trabajadores 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12

normales por afio

Trabajadores con 5 3 7 9 7 1 0 0 6 6

contrato eventual

Costo

trabajadores $ 460,00 $ 230,00 | $ 920,00 $ 460,00 $ - $ - $ = $ - $ 1.380,00 $ 230,00

contratados $ 3680, 00

Costo $

trabajadores $ - _ $ -1 8 - | $ 280000 | $ 840000 | $ 140000 | $ -1 % -1 % -

despedidos $ 12600,00

Costos

trabajadores $ 7.170,24 | $ 7.170,24 | $ 7.170,24 $ 7.170,24 $ 7.170,24 $ 7.170,24 $ 7.170,24 $ 7.170,24 $ 7.170,24 $ 7.170,24 $ 71702,40

Costo

trabajadores $ 149288 | $ 2.239,33 | $ 5.225,09 $ 6.717,98 $ 5.225,09 $ 746,44 $ = $ = $ 447865 | $ 4.478,65

eventuales $ 30604,12

$

118586,52
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Tabla 83. Planeacion agregada modelo destalonada estrategia de ajuste

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre | Octubre
Requerimientode |, 4258 6097 5220 3345 5170 5100 4410 6993 4876
produccion
Horas requeridas 2525 2579 3692 3161 2026 3131 3089 2671 4235 2953
Dias habiles 21 19 22 20 21 22 22 22 21 22
Calculo # de 15 17 21 20 12 18 18 15 25 17
trabajadores
Trabajadores 0 0 0 0 0 4 0 0 7 0
contratados
Trabajadores
despedidos 0 0 0 1 6 0 0 2 0 6
Trabajadores 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
normales por afio
Trabajadores con 3 4 7 6 1 1 5 3 3 4
contrato eventual
Costo trabajadores 0 0 0 0 0 $ 920,00 0 0 $ 1.610,00 0 $ 2530, 00
contratados
Costo trabajadores
despedidos 0 0 0 $1.400,00 | $ 8.400,00 0 0 $ 2.800,00 0 $8.400,00|  $21000,00
ggﬁ;‘l’z dores $7.170,24 | $7.170,24 | $7.170,24 | $ 7.170,24 | $7.170,24 | $7.170,24 | $ 7.170.24 | $ 7.170,24 | $ 7.170.24 | $7.170,24|  $71702,40
ec\?jrﬁ?ugégajadores $2.23933[$2.985,77 | $5.225.09 | $4.478.65 | $ 746,44 | $ 746,44 |$3.732,21| $ 2.239,33 | $ 2.239.33 | $2.985.77| $27618.35
$122850,75
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Realizado el calculo de la estrategia de ajuste se obtiene como resultados que para la
pantufla destalonada es necesaria una inversion de $ 118586,52 mientras que para el

modelo de pantufla sueca esta estrategia arroja un valor de $ 122850,75.

Estrategia de nivel

Para esta estrategia se trabaja con los inventarios, es decir con sobre produccion si
existe demasiada producciény poca demanda, pero se mantiene para proximos pedidos
0 escasez si existe demasiada demanda, pero insuficiente produccion dentro de los
inventarios para los meses consecutivos, la mano de obra se la mantiene constante para

todo el afio.

Para conocer la cantidad de trabajadores que son necesarios para cubrir la demanda de
los diez meses de pantuflas, teniendo en cuenta que en los diez meses suman un total

de 212 dias laborales se aplica la ecuacion 23.

Para el modelo de pantufla destalonado

(62545 unidades)(0,44 horas/unidad)
(212dias)(8 horas/dia)

# de trabajadores estables al aho =

# de trabajadores estables al afio = 15,9 = 16

Para el modelo de pantufla sueca

(50127 unidades)(0,61horas /unidad)
(212dias)(8 horas/dia)

# de trabajadores estables al anio =

# de trabajadores estables al afio = 17,8 = 18
Con los valores obtenidos de 16 y 18 trabajadores necesarios para equilibrar la

demanda en los modelos de pantufla destalonada y sueca respectivamente, se realiza

el célculo de la estrategia de ajuste de nivel presentados en las tablas 84 y 85.
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Tabla 84. Planeacion agregada modelo destalonada estrategia de nivel

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre
Inventario inicial 0 896 288 -1026 -1886 -690 1156 1624 1774 -792
Dias habiles 21 19 22 20 21 22 22 22 21 22
Trabajadores
fijos para 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16
produccion
Horas requeridas 2688 2432 2816 2560 2688 2816 2816 2816 2688 2816
de produccién
Produccion real 6156 5569 6449 5863 6156 6449 6449 6449 6156 6449
Prongsticode la | 5259 5281 | 7475 7748 6846 5293 4825 4675 6948 7449
demanda
Inventario final 526 528 748 775 685 529 482 468 695 745
Inventario de 371 0 0 0 0 627 1142 1306 0 0
seguridad
Unidades en 896 288 1026 | -1886 -690 1156 1624 1774 792 -1000
exXceso
Costo inventario

0 0 $6291 | $11560 $ 4232 0 0 0 $ 4856 $ 6132

agotado $ 33.071,50
Costo de
mantener $ 1.473,87 0 0 0 0| $ 249349 | $4.541,05| $5.195,14 0 0
inventario $ 13.703,54
Costo por
e $ 9.560,32 | $9.560,32 $9.560,32 $ 9.560,32 | $9.560,32 | $ 9.560,32 | $9.560,32 $9.560,32 | $9.560,32 | $9.560,32| ¢ 95.603 20
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Tabla 85. Planeacion agregada modelo sueca estrategia de ajuste

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre

Inventario inicial 0 824 260 -865 -464 1649 61 131 821 -2000

Dias habiles 21 19 22 20 21 22 22 22 21 22

Trabajadores

fijos para 18 18 18 18 18 18 18 18 18 18

produccion

Horas requeridas 3024 2736 3168 2880 3024 3168 3168 3168 3024 3168

de produccién

Produccion real 4994 4518 5231 4756 4994 5231 5231 5231 4994 5231

Prondstico de la 4170 4258 6097 5220 3345 5170 5100 4410 6993 4876

demanda

Inventario final 824 260 -865 -464 1649 61 131 821 -2000 356

Inventario de 417 426 610 522 334 517 510 441 699 488

seguridad

Unidades en 407 0 0 0 1314 0 0 380 0 0

€eXCeso

Costo inventario 0 0 $5128 $2752 0 0 0 0 $ 11849 0

agotado $ 19.728,27

Costo de

mantener $1.617,64 0 0 0 $5.228,18 0 0 $1.513,05 0 0

inventario $ 8.358,87

Costo por

trabajadores $10.755,36 | $10.755,36 | $10.755,36 | $10.755,36 | $10.755,36 | $10.755,36 | $10.755,36 | $10.755,36 | $10.755,36 | $10.755,36 | $ 107.553,60
$ 135.640,74
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Se obtiene como resultados que para la pantufla destalonada es necesaria una inversion
de $ 142.378,23 mientras que para el modelo de pantufla sueca esta estrategia arroja

un valor de $ 135.640,74. Estos valores son superiores a los del nivel de ajuste.

Estrategia de mano de obra constante con horas de trabajo variable.

Dentro de este plan de produccién el nimero de trabajadores permanece constante y
los niveles de demanda se equilibran a los niveles de produccién, como se menciona
en el enunciado lo que varia es el trabajo ya sean con horas extraordinarias o

suplementarias.

Teniendo en cuenta que en los diez meses suman un total de 212 dias laborales se
aplica la ecuacion 23. En este caso se experimenta con 16 trabajadores para el modelo
destalonado y 17 para el modelo de pantufla sueca ya que mediante la variacion de

mano de obra se puede ir cambiando este dato.

Para el modelo de pantufla destalonado

(62545 unidades)(0,44 horas/unidad)
(212dias)(8 horas/dia)

# de trabajadores estables al aho =

# de trabajadores estables al afio = 15,9 = 16

Para el modelo de pantufla sueca

(50127 unidades)(0,61horas /unidad)
(212dias)(8 horas/dia)

# de trabajadores estables al anio =

# de trabajadores estables al afio = 17,8 = 17
Con los valores obtenidos de 16 y 18 trabajadores necesarios para equilibrar la
demanda en los modelos de pantufla destalonada y sueca respectivamente, se realiza
el célculo de la estrategia de mano de obra constante con horas de trabajo variable
presentados en las tablas 86 y 87.
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Tabla 86. Planeacion agregada modelo destalonada estrategia de mano de obra constante con horas de trabajo variable

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre

Inventario inicial 0 896 288 0 0 0 1156 1624 1774 0

Dias hébiles 21 19 22 20 21 22 22 22 21 22

Trabajadores

fijos para 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16

produccion

Horas requeridas | oeqg 2432 2816 2560 2688 2816 2816 2816 2688 2816

de produccion

Produccion 6156 5569 6449 5863 6156 6449 6449 6449 6156 6449

disponible

Pronosticodela | 5,cq 5281 7475 7748 6846 5203 4825 4675 6948 7449

demanda

Inventario final 896 288 -1026 -1886 -690 1156 1624 1774 792 -1000

Tiempo

suplementos de 0 0 448 823 301 0 0 0 346 437

las unidades

Inventario de 526 528 748 775 685 529 482 468 695 745

seguridad

Unidades en

oxCeso 371 0 0 0 0 627 1142 1306 0 0

Costo de las

unidades 0 0 $1.269,74 | $2.333,05| $ 854,07 0 0 0 $ 980,10 | $1.237,54

suplementarias $ 6.674,49

Costo de

mantener $1.473,87 0 0 0 0 0 0

inventario $2.493,49 | $4.541,05 | $5.195,14 $ 1370354

Costopor | 4956032 | $9.560,32 | $9.560,32| $9.560,32 $ 9.560,32 | $9.560,32

trabajadores fijos s D D Y $9.560,32 | $9.560,32 | $9.560,32 | $9.560,32 s D $ 95.603,20
$ 115.981,23

Fuente: Elaborado por el autor
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Tabla 87. Planeacion agregada modelo sueca estrategia de mano de obra constante con horas de trabajo variable

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre

Inventario inicial 0 546 9 0 0 1371 0 0 531 0

Dias habiles 21 19 22 20 21 22 22 22 21 22

Trabajadores fijos 17 17 17 17 17 17 17 17 17 17

para produccion

Horas requeridas de | ,go¢ 2584 2992 2720 2856 2992 2092 2992 2856 2992

produccion

Produccion

disponible 4716 4267 4941 4492 4716 4941 4941 4941 4716 4941

Pronstico de la 4170 4258 6097 5220 3345 5170 5100 4410 6993 4876

demanda

Inventario final 546 9 -1156 -729 1371 -230 -160 531 -2277 65

Tiempo suplementos 0 0 700 441 0 139 97 0 1379 0

de las unidades

Inventario de

sequridad 417 426 610 522 334 517 510 441 699 488

Unidades en exceso 129 9 0 0 1371 0 0 531 0 65

Costo de las

unidades 0 0 $1.983,66 | $ 250,18 0 $ 39432 | $ 273,90 0 $ 3.907,39 0

suplementarias $  7.809,45

Costo de mantener

g $ 514,11| $ 734,22 0 0 $5.455,14 0 0 $2.111,18 0 $ 258,06 | ¢ 637271

Costo por

trabajadores fijos | $10.157,84 | $10.157,84 | $10.157,84 | $10.157,84 | 1015784 | 610 157,84 | $10.157,84 | $10.157,84 | $1015784 1510 157.84 $ 101.578.40
$ 117.760,56

Fuente: Elaborado por el autor
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Analisis de Plan Agregado

Una vez realizados los calculos para cada estrategia del plan agregado se observa en
la tabla 88 y 89 los costos obtenidos; se puede observar que para ambos modelos el
plan 2, es el mas costoso, la causa principal se debe a las perdidas por no poder
satisfacer la demanda o pedidos de los clientes. El plan 1 es otro de los planes que
tienen un costo elevado debido a la carga salarial que conlleva el contratar y despedir
trabajadores por mes. El plan que mejor se acopla de igual manera para los dos
modelos, tanto pantufla destalonada como sueca, es el plan 3, este plan se acopla a las
necesidades de la empresa CM ORIGINAL, ya que al estar en un sector rural y en una
de sus politicas es ser amigable con el entorno, trabaja con colaboradores del mismo

sector, haciendo posible extender las horas de trabajo con horas suplementarias.

Tabla 88. Resumen de costos por cada plan modelo destalonada

Plan 1 Plan 2 Plan 3
. . Estrategia de mano de obra
COSTOS Estra_tegla de Estrat_e gia de estable con horas de trabajo
Ajuste Nivel .
variable
Costo trabajadores $  3.680,00
contratados
Costo trabajadores
despedidos $ 12.60000
Costo trabajadores
normales
Costo trabajadores $ 30.604,12
eventuales
Costo inventario $ 33.071,50
agotado
Costo pO;i}gasbaJadores $ 7170240 $  95.603,20 $ 9560320
Costo de las h_oras $  6.674,49
suplementarias
Cost_o de mantener $ 13.703 54 $ 13.703,54
inventario
TOTAL $11858652 | $  142.378,23 $ 115.981,23

Fuente: Elaborado por el autor

123



Tabla 89. Resumen de costos por cada plan modelo sueca

Plan 1 Plan 2 Plan 3

Estrategia de mano de obra
estable con horas de trabajo
variable

Estrategia de Estrategia de

COSTOS Ajuste Nivel

Costo trabajadores $
contratados
Costo trabajadores $
despedidos
Costo trabajadores
normales
Costo trabajadores $
eventuales
Costo inventario
agotado
Costo por trabajadores $
fijos
Costo de las horas
suplementarias
Cost_o de maptener $ 835887
inventario
TOTAL $122.850,75 | $135.640,74
Fuente: Elaborado por el autor

2.530,00

21.000,00

27.618,35

$ 19.728,27

71.702,40 | $107.553,60 101.578,40

7.809,45

8.372,71
117.760,56

@ P | B | »

3.2. Plan de requerimiento de materiales MRP
e Plan maestro de produccién

El plan maestro de produccion (MPS) se encarga de gestionar el stock de materiales,
es por esto que los datos de entrada para este método se disefiada a partir de los
prondsticos de la demanda de pantuflas para el modelo destalonada y sueca, en este
caso de estudio se enfoca en los modelos antes mencionados por peticion del gerente
de la empresa por ser los dos modelos mas vendidos dentro de su portafolio de
productos. El plan maestro de produccién para cada modelo se presenta en la parte

superior dentro de las tablas 94 a la 112

e Lista de materiales

También se la denomina BOM (Bill Of Materials) y especifica cada componente que
conforma la fabricacion de un par de pantuflas, establece de manera jerarquica y

secuencial la materia prima e insumos, denominando padres a los que se encuentran
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en niveles superiores e hijos a los de niveles inferiores; en esta investigacién se obtuvo
3 niveles cabe recalcar que inicial desde el nivel 0. Esto se puede apreciar en la tabla
86 y 87; ademas del tiempo promedio que toma despachar los materiales desde los

proveedores o la bodega hacia las diferentes areas de produccion.

Tabla 90. Lista secuencial de materiales para modelo destalonada

Material/ Subensamble/ Cantidad Letra Tiempo en
Producto (unidades) entrega (dias)

Pantuflas enfundadas (1 par) A 4

Pantuflas armadas (1 par) 1
Capellada estampada o
bordada

Forro capellada
Tira

Plantilla de tela
Suela

Plantilla preparada
Plantilla de eva
Plantilla de espuma
Tacon de eva
Bolsa plastica
Etiquetas

Flechas
Adhesivos

Tela

Papel (estampe) 2
Elaborado por: El investigador
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Tabla 91. Lista secuencial de materiales para modelo sueca

Material/ Subensamble/ | Cantidad Letra Tiempo en
Producto (unidades) entrega (dias)

Pantuflas enfundadas (1 par) 4
Pantuflas armadas (1 par)
Capellada sublimada
Forro capellada

Tira

Plantilla de tela

Suela

Plantilla

Plantilla de eva

>
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Plantilla de espuma
Tacén de espuma
Bolsa pléstica
Etiquetas

Flechas

Adhesivos

Tela

Papel (estampe) 2
Elaborado por: El investigador
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A continuacién, se presenta en la tabla 88 y 89 la lista de materiales por niveles y
escalonada en la cual se observa las materias primas y subensambles del proceso de

fabricacion, cuenta con 3 niveles de fabricacion.

Tabla 92. Lista de materia prima escalonada modelo pantufla destalonada

LISTADO DE MATERIA PRIMA ESCALONADO
CALZADO DE DESCANZO (DESTALONADA)
Nivel 0 Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3

A1)
L(1)
M(1)
N(2)
0(1)
B(1)
C(2)
P(2)
Q(2)
D(2)
P (2)
E(2)
P(2)
F(2)
P (2)
G(2)
H(2)
1(2)
J2)
K(2)

Elaborado por: El investigador

Tabla 93. Lista de materia prima escalonada modelo pantufla destalonada
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LISTADO DE MATERIA PRIMA ESCALONADO
CALZADO DE DESCANZO (SUECA)
Nivel 0 Nivel 1 Nivel 2 Nivel 3

A1)
L(1)
M(1)
N(1)
0(2)
B(1)
C(2)
Q(2)
P(2)
D(2)
P(2)
E(2)
P(2)
F(2)
P(2)
G(2)
P(2)
H(2)
1(2)
J2)
K(2)

Elaborado por: El investigador

e Plan de requerimiento de materiales

El plan de requerimientos presentados en las tablas 94 a la 112 detallan los pedidos de
los requerimientos brutos para el modelo destalonado ademas se especifica los pedidos
de los requerimientos brutos para el modelo de pantufla sueca durante los meses de

enero a octubre del afio 2022.
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Tabla 94. Plan de requerimiento de materiales modelo destalonada mes Enero afio 2022

Mes Enero |
= Tiempo de | .. ... | Cédigo N° de semanas Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Sema
Tamafio de Disponibi ? Id. del - —
Lote ent’rega lidad de 'bajo articulo Dias hébiles 5 5 5 5 1
(dias) nivel Produccion 1252 1252 1252 1252 250
Dias 1 | 2] 3 4 5 1 [2] 3] 4 | 5 1 | 2] 3 4 5 1 | 2] 3] 4 5 1
Requerimientos Brutos 1252 1252 1252 1252 | 250
Recepciones programadas
Lote por 5 0 0 A Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 1252 1252 1252 1252 | 250
Recepcion Planeada de la Orden 1252 1252 1252 1252 | 250
Liberacion Planeada de la Orden 1252 1252 1252 1252 | 250 1112
Requerimientos Brutos 1252 1252 1252 1252 | 250 1112
Recepciones programadas 1252
Lote por 0 0 1 B Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 1252 1252 1252 | 250 1112
Recepcion Planeada de la Orden 1252 1252 1252 | 250 1112
Liberacion Planeada de la Orden 1252 1252 1252 | 250 1112
Requerimientos Brutos 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepciones programadas
Lote por 0 0 ’ c Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepcion Planeada de la Orden 2504 2504 2504 | 501 2224
Liberacién Planeada de la Orden 2504 2504 2504 | 501 2224
Requerimientos Brutos 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 D Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepcion Planeada de la Orden 2504 2504 2504 | 501 2224
Liberacion Planeada de la Orden 2504 2504 2504 | 501 2224
Requerimientos Brutos 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 £ Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepcion Planeada de la Orden 2504 2504 2504 | 501 2224
Liberacion Planeada de la Orden 2504 2504 2504 | 501 2224
Requerimientos Brutos 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 E Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepcion Planeada de la Orden 2504 2504 2504 | 501 2224
Liberacién Planeada de la Orden 2504 2504 2504 [ 501 2224
Requerimientos Brutos 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 G Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepcion Planeada de la Orden 2504 2504 2504 | 501 2224
Liberacién Planeada de la Orden 2504 2504 2504 | 501 2224
Requerimientos Brutos 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 H Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepcion Planeada de la Orden 2504 2504 2504 | 501 2224
Liberacion Planeada de la Orden 2504 2504 2504 | 501 2224
Requerimientos Brutos 5009 5009 5009 | 1002 4447
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 | Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 5009 5009 5009 | 1002 4447
Recepcion Planeada de la Orden 5009 5009 5009 | 1002 4447
Liberacion Planeada de la Orden 5009 5009 5009 | 1002 4447
Requerimientos Brutos 5009 5009 5009 | 1002 4447
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 3 Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 5009 5009 5009 | 1002 4447
Recepcion Planeada de la Orden 5009 5009 5009 | 1002 4447
Liberacién Planeada de la Orden 5009 5009 5009 | 1002 4447
Requerimientos Brutos 5009 5009 5009 | 1002 4447
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 K Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 5009 5009 5009 | 1002 4447
Recepcion Planeada de la Orden 5009 5009 5009 | 1002 4447
Liberacion Planeada de la Orden 5009 5009 5009 [ 1002 4447
Requerimientos Brutos 1252 1252 1252 1252 | 250 1112
Recepciones programadas 1252
Lote por 0 0 3 L Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 1252 1252 1252 | 250 1112
Recepcion Planeada de la Orden 1252 1252 1252 | 250 1112
Liberacion Planeada de la Orden 1252 1252 1252 | 250 1112
Requerimientos Brutos 1252 1252 1252 1252 | 250 1112
Recepciones programadas 1252
Lote por 0 0 3 M Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 1252 1252 1252 | 250 1112
Recepcion Planeada de la Orden 1252 1252 1252 | 250 1112
Liberacién Planeada de la Orden 1252 1252 1252 | 250 1112
Requerimientos Brutos 2504 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepciones programadas 2504
Lote por 0 0 3 N Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepcion Planeada de la Orden 2504 2504 2504 | 501 2224
Liberacion Planeada de la Orden 2504 2504 2504 | 501 2224
Requerimientos Brutos 2504 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepciones programadas 2504
Lote por 0 0 3 0 Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 2504 2504 2504 | 501 2224
Recepcion Planeada de la Orden 2504 2504 2504 | 501 2224
Liberacion Planeada de la Orden 2504 2504 2504 | 501 2224
Requerimientos Brutos 15885 20035 20035 20035 | 4007 17789
Recepciones programadas 35921
Lote por 0 0 3 P Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 20035 20035 20035 | 4007 17789
Recepcion Planeada de la Orden 20035 20035 20035 | 4007 17789
Liberacién Planeada de la Orden 20035 20035 | 4007 17789 22236
Requerimientos Brutos 5009 5009 5009 | 1002 4447
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 0 Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 5009 5009 5009 | 1002 4447
Recepcion Planeada de la Orden 5009 5009 5009 | 1002 4447
Liberacién Planeada de la Orden 5009 5009 5009 | 1002 4447

Elaborado por: El investigador
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Tabla 95. Plan de requerimiento de materiales modelo destalonada mes Febrero afio 2022

Tamafio
de Lote

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponibilidad

Cadigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Febrero

N° de semanas

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

dias habiles

4

5

5

5

Produccion

1112

1390

1390

1390

dias

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1112

1390

1390

1390

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1112

1390

1390

1390

Recepcién Planeada de la Orden

1112

1390

1390

1390

Liberacion Planeada de la Orden

1390

1390

1390

1019

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1390

1390

1390

1019

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1390

1390

1390

1019

Recepcién Planeada de la Orden

1390

1390

1390

1019

Liberacion Planeada de la Orden

1390

1390

1390

1019

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2780

2780

2780

2039

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2780

2780

2780

2039

Recepcién Planeada de la Orden

2780

2780

2780

2039

Liberacion Planeada de la Orden

2780

2780

2780

2039

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2780

2780

2780

2039

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2780

2780

2780

2039

Recepcién Planeada de la Orden

2780

2780

2780

2039

Liberacion Planeada de la Orden

2780

2780

2780

2039

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2780

2780

2780

2039

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2780

2780

2780

2039

Recepcién Planeada de la Orden

2780

2780

2780

2039

Liberacién Planeada de la Orden

2780

2780

2780

2039

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2780

2780

2780

2039

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2780

2780

2780

2039

Recepcién Planeada de la Orden

2780

2780

2780

2039

Liberacién Planeada de la Orden

2780

2780

2780

2039

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2780

2780

2780

2039

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2780

2780

2780

2039

Recepcion Planeada de la Orden

2780

2780

2780

2039

Liberacién Planeada de la Orden

2780

2780

2780

2039

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2780

2780

2780

2039

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2780

2780

2780

2039

Recepcion Planeada de la Orden

2780

2780

2780

2039

Liberacion Planeada de la Orden

2780

2780

2780

2039

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

5559

5559

5559

4077

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

5559

5559

5559

4077

Recepcién Planeada de la Orden

5559

5559

5559

4077

Liberacién Planeada de la Orden

5559

5559

5559

4077

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

5559

5559

5559

4077

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

5559

5559

5559

4077

Recepcién Planeada de la Orden

5559

5559

5559

4077

Liberacién Planeada de la Orden

5559

5559

5559

4077

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

5559

5559

5559

4077

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

5559

5559

5559

4077

Recepcién Planeada de la Orden

5559

5559

5559

4077

Liberacién Planeada de la Orden

5559

5559

5559

4077

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1390

1390

1390

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1390

1390

1390

Recepcién Planeada de la Orden

1390

1390

1390

Liberacion Planeada de la Orden

1390

1390

1390

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1390

1390

1390

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1390

1390

1390

Recepcién Planeada de la Orden

1390

1390

1390

Liberacién Planeada de la Orden

1390

1390

1390

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2780

2780

2780

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2780

2780

2780

Recepcion Planeada de la Orden

2780

2780

2780

Liberacién Planeada de la Orden

2780

2780

2780

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2780

2780

2780

2039

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2780

2780

2780

2039

Recepcion Planeada de la Orden

2780

2780

2780

2039

Liberacién Planeada de la Orden

2780

2780

2780

2039

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

22236

22236

22236

16309

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

22236

22236

22236

16309

Recepcién Planeada de la Orden

22236

22236

22236

16309

Liberacién Planeada de la Orden

22236

22236

16309

27182

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

5559

5559

5559

4077

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

5559

5559

5559

4077

Recepcién Planeada de la Orden

5559

5559

5559

4077

Liberacién Planeada de la Orden

5559

5559

5559

4077
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Tabla 96. Plan de requerimiento de materiales modelo destalonada mes Marzo afio 2022

Tamarfo
de Lote

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponib
lidad

Codigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Marzo

N° de semanas

Semanal

Semana 2

Semana 3

Semana4

Semana5

Dias habiles

3

5

5

5

4

Produccién

1019

1699

1699

1699

1359

Dias

1] 2 [3] 4

| 5

1 [ 2 [ 3

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1699

1359

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1019

1699

1699

1699

1359

Recepcion Planeada de la Orden

1019

1699

1699

1699

1359

Liberacion Planeada de la Orden

1699

1699

1699

1359

775

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1699

1699

1699

1359

775

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1699

1699

1699

1359

775

Recepcion Planeada de la Orden

1699

1699

1699

1359

775

Liberacion Planeada de la Orden

1699

1699

1699

1359

775

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepcion Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Liberacion Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepcion Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Liberacion Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepcion Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Liberacion Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepcion Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Liberacion Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepcion Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Liberacion Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepcion Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Liberacion Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6796

6796

6796

5436

3099

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6796

6796

6796

5436

3099

Recepcion Planeada de la Orden

6796

6796

6796

5436

3099

Liberacion Planeada de la Orden

6796

6796

6796

5436

3099

7748

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6796

6796

6796

5436

3099

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6796

6796

6796

5436

3099

Recepcion Planeada de la Orden

6796

6796

6796

5436

3099

Liberacion Planeada de la Orden

6796

6796

6796

5436

3099

7748

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6796

6796

6796

5436

3099

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6796

6796

6796

5436

3099

Recepcion Planeada de la Orden

6796

6796

6796

5436

3099

Liberacion Planeada de la Orden

6796

6796

6796

5436

3099

7748

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1699

1699

1699

1359

775

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1699

1699

1699

1359

775

Recepcion Planeada de la Orden

1699

1699

1699

1359

775

Liberacion Planeada de la Orden

1699

1699

1699

1359

775

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1699

1699

1699

1359

775

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1699

1699

1699

1359

775

Recepcion Planeada de la Orden

1699

1699

1699

1359

775

Liberacién Planeada de la Orden

1699

1699

1699

1359

775

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepcion Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Liberacién Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3398

3398

3398

2718

1550

Recepcion Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Liberacién Planeada de la Orden

3398

3398

3398

2718

1550

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

27182

#Hit#

27182

21746

HHH##H

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

27182

HiHH#

27182

21746

HHHHH#

Recepcion Planeada de la Orden

27182

#itH#

27182

21746

HH#H

Liberacién Planeada de la Orden

27182

HH#

21746

12397

30993

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6796

6796

6796

5436

3099

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6796

6796

6796

5436

3099

Recepcion Planeada de la Orden

6796

6796

6796

5436

3099

Liberacién Planeada de la Orden

6796

6796

6796

5436

3099

7748

Elaborado por: El investigador
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Tabla 97. Plan de requerimiento de materiales modelo destalonada mes Abril afio 2022

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponibi
lidad

Codigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Abril

N° de semanas

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Dias habiles

2

5

4

5

4

Produccion

775

1937

1550

1937

1550

Dias

1

| 2

1

2 | 3

4

Requerimientos Brutos

775

1937

1550

1937

1550

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

775

1937

1550

1937

1550

Recepcion Planeada de la Orden

775

1937

1550

1937

1550

Liberacion Planeada de la Orden

1937

1550

1937

1550

Requerimientos Brutos

1937

1550

1937

1550

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1937

1550

1937

1550

Recepcion Planeada de la Orden

1937

1550

1937

1550

Liberacion Planeada de la Orden

1937

1550

1937

1550

Requerimientos Brutos

3874

3099

3874

3099

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3874

3099

3874

3099

Recepcion Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

Liberacién Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

Requerimientos Brutos

3874

3099

3874

3099

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3874

3099

3874

3099

Recepcion Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

Liberacién Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

Requerimientos Brutos

3874

3099

3874

3099

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3874

3099

3874

3099

Recepcién Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

Liberacién Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

Requerimientos Brutos

3874

3099

3874

3099

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3874

3099

3874

3099

Recepcién Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

Liberacién Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

Requerimientos Brutos

3874

3099

3874

3099

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3874

3099

3874

3099

Recepcién Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

Liberacién Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

Requerimientos Brutos

3874

3099

3874

3099

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3874

3099

3874

3099

Recepcion Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

Liberacion Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

Requerimientos Brutos

7748

6199

7748

6199

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

7748

6199

7748

6199

Recepcion Planeada de la Orden

7748

6199

7748

6199

Liberacion Planeada de la Orden

6199

7748

6199

Requerimientos Brutos

7748

6199

7748

6199

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

7748

6199

7748

6199

Recepcion Planeada de la Orden

7748

6199

7748

6199

Liberacion Planeada de la Orden

6199

7748

6199

Requerimientos Brutos

7748

6199

7748

6199

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

7748

6199

7748

6199

Recepcion Planeada de la Orden

7748

6199

7748

6199

Liberacion Planeada de la Orden

6199

7748

6199

Requerimientos Brutos

1937

1550

1937

1550

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1937

1550

1937

1550

Recepcion Planeada de la Orden

1937

1550

1937

1550

Liberacién Planeada de la Orden

1937

1550

1937

1550

1630

Requerimientos Brutos

1937

1550

1937

1550

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1937

1550

1937

1550

Recepcion Planeada de la Orden

1937

1550

1937

1550

Liberacién Planeada de la Orden

1937

1550

1937

1550

1630

Requerimientos Brutos

3874

3099

3874

3099

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3874

3099

3874

3099

Recepcién Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

Liberacién Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

3260

Requerimientos Brutos

3874

3099

3874

3099

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3874

3099

3874

3099

Recepcién Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

Liberacion Planeada de la Orden

3874

3099

3874

3099

3260

Requerimientos Brutos

30993

24795

30993

24795

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

30993

24795

30993

24795

Recepcion Planeada de la Orden

30993

24795

30993

24795

Liberacion Planeada de la Orden

24795

30993

24795

26080

Requerimientos Brutos

7748

6199

7748

6199

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

7748

6199

7748

6199

Recepcion Planeada de la Orden

7748

6199

7748

6199

Liberacion Planeada de la Orden

6199

7748

6199

Elaborado por: El investigador
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Tabla 98. Plan de requerimiento de materiales modelo destalonada mes Mayo afio 2022

Tamafio
de Lote

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponibi
lidad

Codigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Mayo

N° de semanas

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana b5

Dias habiles

5

5

5

4

2

Produccion

1630

1630

1630

1304

652

Dias

2] 3 | 4 |

5

| 3 |

| 5

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1630

1630

1630

1304

652

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1630

1630

1630

1304

652

Recepcion Planeada de la Orden

1630

1630

1630

1304

652

Liberacién Planeada de la Orden

1630

1630

1630

1304

652

722

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1630

1630

1630

1304

652

722

Recepciones programadas

1630

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1630

1630

1304

652

722

Recepcion Planeada de la Orden

1630

1630

1304

652

722

Liberacion Planeada de la Orden

1630

1630

1304

652

722

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3260

3260

2608

1304

1443

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3260

3260

2608

1304

1443

Recepcion Planeada de la Orden

3260

3260

2608

1304

1443

Liberacion Planeada de la Orden

3260

3260

2608

1304

1443

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3260

3260

2608

1304

1443

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3260

3260

2608

1304

1443

Recepcion Planeada de la Orden

3260

3260

2608

1304

1443

Liberacion Planeada de la Orden

3260

3260

2608

1304

1443

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3260

3260

2608

1304

1443

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3260

3260

2608

1304

1443

Recepcion Planeada de la Orden

3260

3260

2608

1304

1443

Liberacién Planeada de la Orden

3260

3260

2608

1304

1443

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3260

3260

2608

1304

1443

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3260

3260

2608

1304

1443

Recepcion Planeada de la Orden

3260

3260

2608

1304

1443

Liberacion Planeada de la Orden

3260

3260

2608

1304

1443

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3260

3260

2608

1304

1443

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3260

3260

2608

1304

1443

Recepcion Planeada de la Orden

3260

3260

2608

1304

1443

Liberacién Planeada de la Orden

3260

3260

2608

1304

1443

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3260

3260

2608

1304

1443

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3260

3260

2608

1304

1443

Recepcion Planeada de la Orden

3260

3260

2608

1304

1443

Liberacién Planeada de la Orden

3260

3260

2608

1304

1443

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6520

6520

5216

2608

2887

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6520

6520

5216

2608

2887

Recepcion Planeada de la Orden

6520

6520

5216

2608

2887

Liberacién Planeada de la Orden

6520

6520

5216

2608

2887

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6520

6520

5216

2608

2887

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6520

6520

5216

2608

2887

Recepcion Planeada de la Orden

6520

6520

5216

2608

2887

Liberacion Planeada de la Orden

6520

6520

5216

2608

2887

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6520

6520

5216

2608

2887

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6520

6520

5216

2608

2887

Recepcion Planeada de la Orden

6520

6520

5216

2608

2887

Liberacion Planeada de la Orden

6520

6520

5216

2608

2887

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1630

1630

1630

1304

652

722

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1630

1630

1630

1304

652

722

Recepcidn Planeada de la Orden

1630

1630

1630

1304

652

722

Liberacion Planeada de la Orden

1630

1630

1304

652

722

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1630

1630

1630

1304

652

722

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1630

1630

1630

1304

652

722

Recepcion Planeada de la Orden

1630

1630

1630

1304

652

722

Liberacion Planeada de la Orden

1630

1630

1304

652

722

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3260

3260

3260

2608

1304

1443

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3260

3260

3260

2608

1304

1443

Recepcion Planeada de la Orden

3260

3260

3260

2608

1304

1443

Liberacion Planeada de la Orden

3260

3260

2608

1304

1443

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3260

3260

3260

2608

1304

1443

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3260

3260

3260

2608

1304

1443

Recepcion Planeada de la Orden

3260

3260

3260

2608

1304

1443

Liberacién Planeada de la Orden

3260

3260

2608

1304

1443

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

26080

26080

20864

10432

11548

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

26080

26080

20864

10432

11548

Recepcion Planeada de la Orden

26080

26080

20864

10432

11548

Liberacién Planeada de la Orden

26080

20864

10432

11548

19246

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6520

6520

5216

2608

2887

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6520

6520

5216

2608

2887

Recepcion Planeada de la Orden

6520

6520

5216

2608

2887

Liberacién Planeada de la Orden

6520

6520

5216

2608

2887

Elaborado por: El investigador
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Tabla 99. Plan de requerimiento de materiales modelo destalonada mes Junio afio 2022

Disponibi
lidad

Cadigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Junio

N° de semanas

Semanal

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Dias habiles

3

5

5

5

Produccién

1203

1203

1203

Dias

Requerimientos Brutos

1203

962

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

722

1203

1203

1203

962

Recepcion Planeada de la Orden

722

1203

1203

1203

962

Liberacion Planeada de la Orden

1203

1203

1203

962

439

Requerimientos Brutos

1203

1203

1203

962

439

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1203

1203

1203

962

439

Recepcion Planeada de la Orden

1203

1203

1203

962

439

Liberacion Planeada de la Orden

1203

1203

1203

962

439

Requerimientos Brutos

2406

2406

2406

1925

877

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2406

2406

2406

1925

877

Recepcion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Liberacion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Requerimientos Brutos

2406

2406

2406

1925

877

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2406

2406

2406

1925

877

Recepcion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Liberacion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Requerimientos Brutos

2406

2406

2406

1925

877

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2406

2406

2406

1925

877

Recepcion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Liberacion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Requerimientos Brutos

2406

2406

2406

1925

877

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2406

2406

2406

1925

877

Recepcion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Liberacion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Requerimientos Brutos

2406

2406

2406

1925

877

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2406

2406

2406

1925

877

Recepcion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Liberacion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Requerimientos Brutos

2406

2406

2406

1925

877

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2406

2406

2406

1925

877

Recepcion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Liberacion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Requerimientos Brutos

4812

4812

4812

3849

1754

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4812

4812

4812

3849

1754

Recepcion Planeada de la Orden

4812

4812

4812

3849

1754

Liberacion Planeada de la Orden

4812

4812

4812

3849

1754

4386

Requerimientos Brutos

4812

4812

4812

3849

1754

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4812

4812

4812

3849

1754

Recepcion Planeada de la Orden

4812

4812

4812

3849

1754

Liberacion Planeada de la Orden

4812

4812

4812

3849

1754

4386

Requerimientos Brutos

4812

4812

4812

3849

1754

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4812

4812

4812

3849

1754

Recepcion Planeada de la Orden

4812

4812

4812

3849

1754

Liberacion Planeada de la Orden

4812

4812

4812

3849

1754

4386

Requerimientos Brutos

1203

1203

1203

962

439

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1203

1203

1203

962

439

Recepcion Planeada de la Orden

1203

1203

1203

962

439

Liberacion Planeada de la Orden

1203

1203

1203

962

439

Requerimientos Brutos

1203

1203

1203

962

439

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1203

1203

1203

962

439

Recepcion Planeada de la Orden

1203

1203

1203

962

439

Liberacion Planeada de la Orden

1203

1203

1203

962

439

Requerimientos Brutos

2406

2406

2406

1925

877

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2406

2406

2406

1925

877

Recepcion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Liberacion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Requerimientos Brutos

2406

2406

2406

1925

877

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2406

2406

2406

1925

877

Recepcion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Liberacion Planeada de la Orden

2406

2406

2406

1925

877

Requerimientos Brutos

19246

19246

19246

g

7018

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

19246

19246

19246

HHHH

7018

Recepcion Planeada de la Orden

19246

19246

19246

#HitH#

7018

Liberacion Planeada de la Orden

19246

19246

15397

7018

17545

Requerimientos Brutos

4812

4812

4812

3849

1754

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4812

4812

4812

3849

1754

Recepcion Planeada de la Orden

4812

4812

4812

3849

1754

Liberacion Planeada de la Orden

4812

4812

4812

3849

1754

4386

Elaborado por: El investigador
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Tabla 100. Plan de requerimiento de materiales modelo destalonada mes Julio afio 2022

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponibi
lidad

Codigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Julio

N° de semanas

Semanal

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semanab

Dias habiles

2

5

5

5

5

Produccion

439

1097

1097

1097

1097

Dias

3

Requerimientos Brutos

439

1097

1097

1097

1097

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

439

1097

1097

1097

1097

Recepcion Planeada de la Orden

439

1097

1097

1097

1097

Liberacion Planeada de la Orden

1097

1097

1097

1097

Requerimientos Brutos

1097

1097

1097

1097

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1097

1097

1097

1097

Recepcion Planeada de la Orden

1097

1097

1097

1097

Liberacion Planeada de la Orden

1097

1097

1097

1097

1063

Requerimientos Brutos

2193

2193

2193

2193

2125

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2193

2193

2193

2193

2125

Recepcion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

2125

Liberacion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

2125

Requerimientos Brutos

2193

2193

2193

2193

2125

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2193

2193

2193

2193

2125

Recepcion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

2125

Liberacion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

2125

Requerimientos Brutos

2193

2193

2193

2193

2125

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2193

2193

2193

2193

2125

Recepcion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

2125

Liberacion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

2125

Requerimientos Brutos

2193

2193

2193

2193

2125

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2193

2193

2193

2193

2125

Recepcion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

2125

Liberacion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

2125

Requerimientos Brutos

2193

2193

2193

2193

2125

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2193

2193

2193

2193

2125

Recepcion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

2125

Liberacion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

2125

Requerimientos Brutos

2193

2193

2193

2193

2125

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2193

2193

2193

2193

2125

Recepcion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

2125

Liberacion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

2125

Requerimientos Brutos

4386

4386

4386

4386

4250

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4386

4386

4386

4386

4250

Recepcion Planeada de la Orden

4386

4386

4386

4386

4250

Liberacion Planeada de la Orden

4386

4386

4386

4250

Requerimientos Brutos

4386

4386

4386

4386

4250

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4386

4386

4386

4386

4250

Recepcion Planeada de la Orden

4386

4386

4386

4386

4250

Liberacion Planeada de la Orden

4386

4386

4386

4250

Requerimientos Brutos

4386

4386

4386

4386

4250

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4386

4386

4386

4386

4250

Recepcion Planeada de la Orden

4386

4386

4386

4386

4250

Liberacion Planeada de la Orden

4386

4386

4386

4250

Requerimientos Brutos

1097

1097

1097

1097

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1097

1097

1097

1097

Recepcion Planeada de la Orden

1097

1097

1097

1097

Liberacion Planeada de la Orden

1097

1097

1097

1097

1063

Requerimientos Brutos

1097

1097

1097

1097

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1097

1097

1097

1097

Recepcion Planeada de la Orden

1097

1097

1097

1097

Liberacion Planeada de la Orden

1097

1097

1097

1097

1063

Requerimientos Brutos

2193

2193

2193

2193

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2193

2193

2193

2193

Recepcion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

Liberacion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

2125

Requerimientos Brutos

2193

2193

2193

2193

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2193

2193

2193

2193

Recepcion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

Liberacion Planeada de la Orden

2193

2193

2193

2193

2125

Requerimientos Brutos

17545

17545

17545

17545

HiHH#

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

17545

17545

17545

17545

HitH#

Recepcion Planeada de la Orden

17545

17545

17545

17545

HH#H#H

Liberacion Planeada de la Orden

17545

17545

17545

17001

HitH#

Requerimientos Brutos

4386

4386

4386

4386

4250

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4386

4386

4386

4386

4250

Recepcion Planeada de la Orden

4386

4386

4386

4386

4250

Liberacion Planeada de la Orden

4386

4386

4386

4250

Elaborado por: El investigador
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Tabla 101. Plan de requerimiento de materiales modelo destalonada mes Agosto afio 2022

Tamafio
de Lote

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponibi
lidad

Cadigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Agosto

N° de semanas

Semana 1l

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Dias habiles

5

5

5

Produccion

1063

1063

1063

Dias

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1063

850

1063

1063

638

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1063

850

1063

1063

638

Recepcién Planeada de la Orden

1063

850

1063

1063

638

Liberacion Planeada de la Orden

1063

850

1063

1063

638

662

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1063

850

1063

1063

638

662

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1063

850

1063

1063

638

662

Recepcion Planeada de la Orden

1063

850

1063

1063

638

662

Liberacion Planeada de la Orden

850

1063

1063

638

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1700

2125

2125

1275

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1700

2125

2125

1275

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1700

2125

2125

1275

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1700

2125

2125

1275

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1700

2125

2125

1275

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1700

2125

2125

1275

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1700

2125

2125

1275

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1700

2125

2125

1275

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1700

2125

2125

1275

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1700

2125

2125

1275

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1700

2125

2125

1275

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1700

2125

2125

1275

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1700

2125

2125

1275

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1700

2125

2125

1275

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1700

2125

2125

1275

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1700

2125

2125

1275

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1700

2125

2125

1275

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1700

2125

2125

1275

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1700

2125

2125

1275

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1700

2125

2125

1275

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1700

2125

2125

1275

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1700

2125

2125

1275

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1700

2125

2125

1275

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1700

2125

2125

1275

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3400

4250

4250

2550

2647

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3400

4250

4250

2550

2647

Recepcion Planeada de la Orden

3400

4250

4250

2550

2647

Liberacion Planeada de la Orden

3400

4250

4250

2550

2647

6617

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3400

4250

4250

2550

2647

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3400

4250

4250

2550

2647

Recepcion Planeada de la Orden

3400

4250

4250

2550

2647

Liberacion Planeada de la Orden

3400

4250

4250

2550

2647

6617

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3400

4250

4250

2550

2647

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3400

4250

4250

2550

2647

Recepcion Planeada de la Orden

3400

4250

4250

2550

2647

Liberacion Planeada de la Orden

3400

4250

4250

2550

2647

6617

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1063

850

1063

1063

638

662

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1063

850

1063

1063

638

662

Recepcion Planeada de la Orden

1063

850

1063

1063

638

662

Liberacion Planeada de la Orden

850

1063

1063

638

662

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1063

850

1063

1063

638

662

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1063

850

1063

1063

638

662

Recepcion Planeada de la Orden

1063

850

1063

1063

638

662

Liberacion Planeada de la Orden

850

1063

1063

638

662

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2125

1700

2125

2125

1275

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2125

1700

2125

2125

1275

1323

Recepcion Planeada de la Orden

2125

1700

2125

2125

1275

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1700

2125

2125

1275

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2125

1700

2125

2125

1275

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2125

1700

2125

2125

1275

1323

Recepcion Planeada de la Orden

2125

1700

2125

2125

1275

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1700

2125

2125

1275

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

13601

17001

fidiziaid

10201

HitH#

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

13601

17001

fidiiad

10201

HHHH

Recepcion Planeada de la Orden

13601

17001

HHH

10201

HitH#

Liberacion Planeada de la Orden

17001

17001

10201 10587

26468

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3400

4250

4250

2550

2647

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3400

4250

4250

2550

2647

Recepcion Planeada de la Orden

3400

4250

4250

2550

2647

Liberacion Planeada de la Orden

3400

4250

4250

2550

2647

6617

Elaborado por: El investigador
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Tabla 102. Plan de requerimiento de materiales modelo destalonada mes Septiembre afio 2022

Tamafo
de Lote

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponibi
lidad

Codigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Septiembre

N° de semanas

Semana 1l

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Dias habiles

2

5

5

5

4

Produccién

662

1654

1654

1654

1323

Dias

1 2

3 ] 4

[ 5

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

662

1654

1654

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

662

1654

1654

1654

1323

Recepcion Planeada de la Orden

662

1654

1654

1654

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1654

1654

1654

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1654

1654

1654

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1654

1654

1654

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1654

1654

1654

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1654

1654

1654

1323

1693

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepcion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepcion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepcion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepcion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepcion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepcion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6617

6617

6617

5294

6772

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6617

6617

6617

5294

6772

Recepcion Planeada de la Orden

6617

6617

6617

5294

6772

Liberacion Planeada de la Orden

6617

6617

5294

6772

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6617

6617

6617

5294

6772

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6617

6617

6617

5294

6772

Recepcion Planeada de la Orden

6617

6617

6617

5294

6772

Liberacion Planeada de la Orden

6617

6617

5294

6772

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6617

6617

6617

5294

6772

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6617

6617

6617

5294

6772

Recepcion Planeada de la Orden

6617

6617

6617

5294

6772

Liberacion Planeada de la Orden

6617

6617

5294

6772

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1654

1654

1654

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1654

1654

1654

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1654

1654

1654

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1654

1654

1654

1323

1693

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1654

1654

1654

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1654

1654

1654

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1654

1654

1654

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1654

1654

1654

1323

1693

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

Recepcion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

Recepcion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

26468

26468

26468

21175

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

26468

26468

26468

21175

Recepcion Planeada de la Orden

26468

26468

26468

21175

Liberacion Planeada de la Orden

26468

26468

21175

27088

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6617

6617

6617

5294

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6617

6617

6617

5294

Recepcion Planeada de la Orden

6617

6617

6617

5294

Liberacion Planeada de la Orden

6617

6617

5294

Elaborado por: El investigador
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Tabla 103. Plan de requerimiento de materiales modelo destalonada mes Octubre afio 2022

Tamarfo
de Lote

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponibi
lidad

Codigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Octubre

N° de semanas

Semanal

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Dias habiles

5

5

5

5

1

Produccion

1693

1693

1693

1693

339

Dias

2 3

1

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1693

1693

1693

1693

339

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1693

1693

1693

1693

339

Recepcion Planeada de la Orden

1693

1693

1693

1693

339

Liberacion Planeada de la Orden

1693

1693

1693

1693

339

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1693

1693

1693

1693

339

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1693

1693

1693

1693

339

Recepcion Planeada de la Orden

1693

1693

1693

1693

339

Liberacion Planeada de la Orden

1693

1693

1693

339

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Liberacion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Liberacion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Liberacién Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Liberacion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Liberacién Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Liberacion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6772

6772

6772

1354

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6772

6772

6772

1354

Recepcion Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Liberacion Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6772

6772

6772

1354

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6772

6772

6772

1354

Recepcion Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Liberacion Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6772

6772

6772

1354

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6772

6772

6772

1354

Recepcion Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Liberacion Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1693

1693

1693

1693

339

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1693

1693

1693

1693

339

Recepcion Planeada de la Orden

1693

1693

1693

1693

339

Liberacion Planeada de la Orden

1693

1693

1693

339

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1693

1693

1693

1693

339

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1693

1693

1693

1693

339

Recepcion Planeada de la Orden

1693

1693

1693

1693

339

Liberacién Planeada de la Orden

1693

1693

1693

339

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

3386

677

Liberacion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

3386

677

Liberacién Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

27088

27088

27088

5418

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

27088

27088

27088

5418

Recepcion Planeada de la Orden

27088

27088

27088

5418

Liberacion Planeada de la Orden

27088

27088

5418

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6772

6772

6772

1354

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6772

6772

6772

1354

Recepcién Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Liberacién Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Elaborado por: El investigador
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Tabla 104. Plan de requerimiento de materiales modelo sueca mes Enero afio 2022

Mes Enero |
= Tiempo de | .. ... | Cédigo N° de semanas Semanal Semana 2 Semana 3 Semana 4 Sema
Tamafio de Disponibi . Id. del - -
Lote entlrega lidad de _bajo articulo Dias hat.nlles 5 5 5 5 1
(dias) nivel Produccién 993 993 993 993 199
Dias 1 | 2] 3 [ 4 5 1 [2] 3] 4 ] 5 1 |2 ]3] 4 5 1 | 2] 3 4 5 1
Requerimientos Brutos 993 993 993 993 | 199
Recepciones programadas
Lote por 5 0 0 A Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 993 993 993 993 | 199
Recepcion Planeada de la Orden 993 993 993 993 | 199
Liberacién Planeada de la Orden 993 993 993 993 | 199 896
Requerimientos Brutos 993 993 993 993 | 199 896
Recepciones programadas 993
Lote por 0 0 1 B Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 993 993 993 | 199 896
Recepcion Planeada de la Orden 993 993 993 | 199 896
Liberacion Planeada de la Orden 993 993 993 | 199 896
Requerimientos Brutos 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepciones programadas
Lote por 0 0 ? C Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepcion Planeada de la Orden 1986 1986 1986 | 397 1793
Liberacion Planeada de la Orden 1986 1986 1986 [ 397 1793
Requerimientos Brutos 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 D Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepcion Planeada de la Orden 1986 1986 1986 | 397 1793
Liberacién Planeada de la Orden 1986 1986 1986 | 397 1793
Requerimientos Brutos 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 E Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepcion Planeada de la Orden 1986 1986 1986 | 397 1793
Liberacion Planeada de la Orden 1986 1986 1986 | 397 1793
Requerimientos Brutos 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 F Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepcion Planeada de la Orden 1986 1986 1986 | 397 1793
Liberacion Planeada de la Orden 1986 1986 1986 | 397 1793
Requerimientos Brutos 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 G Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepcion Planeada de la Orden 1986 1986 1986 | 397 1793
Liberacion Planeada de la Orden 1986 1986 1986 | 397 1793
Requerimientos Brutos 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 H Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepcion Planeada de la Orden 1986 1986 1986 | 397 1793
Liberacién Planeada de la Orden 1986 1986 1986 | 397 1793
Requerimientos Brutos 3971 3971 3971 | 794 3586
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 | Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 3971 3971 3971 | 794 3586
Recepcion Planeada de la Orden 3971 3971 3971 | 794 3586
Liberacion Planeada de la Orden 3971 3971 3971 | 794 3586
Requerimientos Brutos 3971 3971 3971 | 794 3586
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 3 Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 3971 3971 3971 | 794 3586
Recepcion Planeada de la Orden 3971 3971 3971 | 794 3586
Liberacion Planeada de la Orden 3971 3971 3971 | 794 3586
Requerimientos Brutos 3971 3971 3971 | 794 3586
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 K Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 3971 3971 3971 | 794 3586
Recepcion Planeada de la Orden 3971 3971 3971 | 794 3586
Liberacién Planeada de la Orden 3971 3971 3971 | 794 3586
Requerimientos Brutos 993 993 993 993 | 199 896
Recepciones programadas 993
Lote por 0 0 3 L Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 993 993 993 | 199 896
Recepcion Planeada de la Orden 993 993 993 | 199 896
Liberacion Planeada de la Orden 993 993 993 | 199 896
Requerimientos Brutos 993 993 993 993 | 199 896
Recepciones programadas 993
Lote por 0 0 3 M Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 993 993 993 | 199 896
Recepcion Planeada de la Orden 993 993 993 | 199 896
Liberacion Planeada de la Orden 993 993 993 | 199 896
Requerimientos Brutos 1986 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepciones programadas 1986
Lote por 0 0 3 N Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepcion Planeada de la Orden 1986 1986 1986 | 397 1793
Liberacion Planeada de la Orden 1986 1986 1986 | 397 1793
Requerimientos Brutos 1986 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepciones programadas 1986
Lote por 0 0 3 o Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 1986 1986 1986 | 397 1793
Recepcion Planeada de la Orden 1986 1986 1986 | 397 1793
Liberacion Planeada de la Orden 1986 1986 1986 | 397 1793
Requerimientos Brutos 15885 15885 15885 15885 | 3177 14344
Recepciones programadas 35921
Lote por 0 0 3 P Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 15885 15885 15885 | 3177 14344
Recepcion Planeada de la Orden 15885 15885 15885 | 3177 14344
Liberacién Planeada de la Orden 15885 15885 | 3177 14344 17930
Requerimientos Brutos 3971 3971 3971 | 794 3586
Recepciones programadas
Lote por 0 0 3 Q Inventario Proyectado
lote Requerimientos Netos 3971 3971 3971 | 794 3586
Recepcion Planeada de la Orden 3971 3971 3971 | 794 3586
Liberacion Planeada de la Orden 3971 3971 3971 | 794 3586

Elaborado por: El investigador
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Tabla 105. Plan de requerimiento de materiales modelo sueca mes Febrero afio 2022

Mes Febrero

Coadigo N° de semanas Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4

Tamarfo

Tiempo de | .. .
Disponibi . Id. del - —
de Lote de bajo Dias habiles 2 : : :

entrega lidad articulo

(dias) nivel Produccién 896 1121 1121 1121

Dias 1 [ 2 ] 31 4 1t 2] s [ 4 T 5 [ 1] 2 [ s ] 4[5 1 [ 2 ] 8 T 471

Requerimientos Brutos 896 1121 1121 1121

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 896 1121 1121 1121

Recepcion Planeada de la Orden 896 1121 1121 1121

Liberacion Planeada de la Orden 1121 1121 1121 831

Requerimientos Brutos 1121 1121 1121 831

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 1121 1121 1121 831

Recepcion Planeada de la Orden 1121 1121 1121 831

Liberacion Planeada de la Orden 1121 1121 1121 831

Requerimientos Brutos 2241 2241 2241 1663

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 2241 2241 2241 1663

Recepcion Planeada de la Orden 2241 2241 2241 1663

Liberacion Planeada de la Orden 2241 2241 2241 1663

Requerimientos Brutos 2241 2241 2241 1663

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 2241 2241 2241 1663

Recepcion Planeada de la Orden 2241 2241 2241 1663

Liberacion Planeada de la Orden 2241 2241 2241 1663

Requerimientos Brutos 2241 2241 2241 1663

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 2241 2241 2241 1663

Recepcion Planeada de la Orden 2241 2241 2241 1663

Liberacion Planeada de la Orden 2241 2241 2241 1663

Requerimientos Brutos 2241 2241 2241 1663

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 2241 2241 2241 1663

Recepcion Planeada de la Orden 2241 2241 2241 1663

Liberacion Planeada de la Orden 2241 2241 2241 1663

Requerimientos Brutos 2241 2241 2241 1663

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 2241 2241 2241 1663

Recepcion Planeada de la Orden 2241 2241 2241 1663

Liberacion Planeada de la Orden 2241 2241 2241 1663

Requerimientos Brutos 2241 2241 2241 1663

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 2241 2241 2241 1663

Recepcion Planeada de la Orden 2241 2241 2241 1663

Liberacion Planeada de la Orden 2241 2241 2241 1663

Requerimientos Brutos 4482 4482 4482 3326

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 4482 4482 4482 3326

Recepcion Planeada de la Orden 4482 4482 4482 3326

Liberacion Planeada de la Orden 4482 4482 4482 3326

Requerimientos Brutos 4482 4482 4482 3326

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 4482 4482 4482 3326

Recepcion Planeada de la Orden 4482 4482 4482 3326

Liberacion Planeada de la Orden 4482 4482 4482 3326

Requerimientos Brutos 4482 4482 4482 3326

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 4482 4482 4482 3326

Recepcion Planeada de la Orden 4482 4482 4482 3326

Liberacion Planeada de la Orden 4482 4482 4482 3326

Requerimientos Brutos 1121 1121 1121

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 1121 1121 1121

Recepcion Planeada de la Orden 1121 1121 1121

Liberacion Planeada de la Orden 1121 1121 1121

Requerimientos Brutos 1121 1121 1121

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 1121 1121 1121

Recepcion Planeada de la Orden 1121 1121 1121

Liberacion Planeada de la Orden 1121 1121 1121

Requerimientos Brutos 2241 2241 2241

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 2241 2241 2241

Recepcion Planeada de la Orden 2241 2241 2241

Liberacion Planeada de la Orden 2241 2241 2241

Requerimientos Brutos 2241 2241 2241 1663

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 2241 2241 2241 1663

Recepcion Planeada de la Orden 2241 2241 2241 1663

Liberacion Planeada de la Orden 2241 2241 2241 1663

Requerimientos Brutos 17930 17930 17930 13302

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 17930 17930 17930 13302

Recepcion Planeada de la Orden 17930 17930 17930 13302

Liberacion Planeada de la Orden 17930 17930 13302 22170

Requerimientos Brutos 4482 4482 4482 3326

Recepciones programadas

Lote por Inventario Proyectado

lote Requerimientos Netos 4482 4482 4482 3326

Recepcion Planeada de la Orden 4482 4482 4482 3326

Liberacion Planeada de la Orden 4482 4482 4482 3326

Elaborado por: El investigador
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Tabla 106. Plan de requerimiento de materiales modelo sueca mes Marzo afio 2022

Tamafio
de Lote

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponibi
lidad

Cddigo
de bajo
nivel

I1d. del
articulo

Mes

Marzo

N° de semanas

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Dias habiles

5

5

5

4

Produccién

1386

1386

1386

1109

Dias

1] 2 [ 3] 4

| 5

1| 2| 3

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1386

1109

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

831

1386

1386

1386

1109

Recepcion Planeada de la Orden

831

1386

1386

1386

1109

Liberaciéon Planeada de la Orden

1386

1386

1386

1109

522

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1386

1386

1386

1109

522

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1386

1386

1386

1109

522

Recepcion Planeada de la Orden

1386

1386

1386

1109

522

Liberaciéon Planeada de la Orden

1386

1386

1386

1109

522

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepcion Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Liberaciéon Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepcion Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Liberaciéon Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepcion Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Liberaciéon Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepcion Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Liberaciéon Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepcion Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Liberaciéon Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepcion Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Liberaciéon Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

5543

5543

5543

4434

2088

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

5543

5543

5543

4434

2088

Recepcion Planeada de la Orden

5543

5543

5543

4434

2088

Liberacion Planeada de la Orden

5543

5543

5543

4434

2088

5220

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

5543

5543

5543

4434

2088

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

5543

5543

5543

4434

2088

Recepcion Planeada de la Orden

5543

5543

5543

4434

2088

Liberaciéon Planeada de la Orden

5543

5543

5543

4434

2088

5220

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

5543

5543

5543

4434

2088

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

5543

5543

5543

4434

2088

Recepcion Planeada de la Orden

5543

5543

5543

4434

2088

Liberaciéon Planeada de la Orden

5543

5543

5543

4434

2088

5220

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1386

1386

1386

1109

522

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1386

1386

1386

1109

522

Recepcion Planeada de la Orden

1386

1386

1386

1109

522

Liberacion Planeada de la Orden

1386

1386

1386

1109

522

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1386

1386

1386

1109

522

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1386

1386

1386

1109

522

Recepcion Planeada de la Orden

1386

1386

1386

1109

522

Liberacién Planeada de la Orden

1386

1386

1386

1109

522

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepcion Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Liberacion Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2771

2771

2771

2217

1044

Recepcion Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Liberacién Planeada de la Orden

2771

2771

2771

2217

1044

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

22170

el

22170

17736

8352

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

22170

HHHH

22170

17736

8352

Recepcion Planeada de la Orden

22170

HHHH

22170

17736

8352

Liberacién Planeada de la Orden

22170

HH#HH

17736

8352

20881

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

5543

5543

5543

4434

2088

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

5543

5543

5543

4434

2088

Recepcion Planeada de la Orden

5543

5543

5543

4434

2088

Liberacién Planeada de la Orden

5543

5543

5543

4434

2088

5220

Elaborado por: El investigador
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Tabla 107. Plan de requerimiento de materiales modelo sueca mes Abril afio 2022

Tamafio
de Lote

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponibi
lidad

Coédigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Abril

N° de semanas

Semana 1l

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Dias habiles

2

5

4

5

4

Producci6n

522

1305

1044

1305

1044

Dias

2

1

2 | 3

4

2 | s

| 4

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

522

1305

1044

1305

1044

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

522

1305

1044

1305

1044

Recepcion Planeada de la Orden

522

1305

1044

1305

1044

Liberacion Planeada de la Orden

1305

1044

1305

1044

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1305

1044

1305

1044

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1305

1044

1305

1044

Recepcién Planeada de la Orden

1305

1044

1305

1044

Liberacion Planeada de la Orden

1305

1044

1305

1044

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2610

2088

2610

2088

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2610

2088

2610

2088

Recepcion Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

Liberacion Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2610

2088

2610

2088

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2610

2088

2610

2088

Recepcion Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

Liberacion Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2610

2088

2610

2088

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2610

2088

2610

2088

Recepcién Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

Liberacion Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2610

2088

2610

2088

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2610

2088

2610

2088

Recepcion Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

Liberacion Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2610

2088

2610

2088

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2610

2088

2610

2088

Recepcion Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

Liberacion Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2610

2088

2610

2088

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2610

2088

2610

2088

Recepcion Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

Liberacion Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

5220

4176

5220

4176

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

5220

4176

5220

4176

Recepcién Planeada de la Orden

5220

4176

5220

4176

Liberacion Planeada de la Orden

4176

5220

4176

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

5220

4176

5220

4176

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

5220

4176

5220

4176

Recepcion Planeada de la Orden

5220

4176

5220

4176

Liberacion Planeada de la Orden

4176

5220

4176

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

5220

4176

5220

4176

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

5220

4176

5220

4176

Recepcion Planeada de la Orden

5220

4176

5220

4176

Liberacion Planeada de la Orden

4176

5220

4176

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1305

1044

1305

1044

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1305

1044

1305

1044

Recepcion Planeada de la Orden

1305

1044

1305

1044

Liberacion Planeada de la Orden

1305

1044

1305

1044

796

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1305

1044

1305

1044

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1305

1044

1305

1044

Recepcion Planeada de la Orden

1305

1044

1305

1044

Liberacion Planeada de la Orden

1305

1044

1305

1044

796

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2610

2088

2610

2088

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2610

2088

2610

2088

Recepcion Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

Liberacion Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

1593

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2610

2088

2610

2088

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2610

2088

2610

2088

Recepcion Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

Liberacion Planeada de la Orden

2610

2088

2610

2088

1593

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

20881

16704

20881

16704

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

20881

16704

20881

16704

Recepcion Planeada de la Orden

20881

16704

20881

16704

Liberacion Planeada de la Orden

16704

20881

16704

12742

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

5220

4176

5220

4176

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

5220

4176

5220

4176

Recepcion Planeada de la Orden

5220

4176

5220

4176

Liberacion Planeada de la Orden

4176

5220

4176

Elaborado por: El investigador
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Tabla 108. Plan de requerimiento de materiales modelo sueca mes Mayo afio 2022

Tamafio
de Lote

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponibi
lidad

Codigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Mayo

N° de semanas

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Dias habiles

2

Produccién

637

319

Dias

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

796

796

796

637

319

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

796

796

796

637

319

Recepcion Planeada de la Orden

796

796

796

637

319

Liberacion Planeada de la Orden

796

796

796

637

319

705

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

796

796

796

637

319

705

Recepciones programadas

796

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

796

796

637

319

705

Recepcion Planeada de la Orden

796

796

637

319

705

Liberacion Planeada de la Orden

796

796

637

319

705

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1598

1593

1274

637

1410

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1593

1593

1274

637

1410

Recepcion Planeada de la Orden

1593

1593

1274

637

1410

Liberacion Planeada de la Orden

1593

1593

1274

637

1410

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1593

1593

1274

637

1410

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1593

1593

1274

637

1410

Recepcion Planeada de la Orden

1593

1593

1274

637

1410

Liberacion Planeada de la Orden

1593

1593

1274

637

1410

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1593

1593

1274

637

1410

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1593

1593

1274

637

1410

Recepcion Planeada de la Orden

1593

1593

1274

637

1410

Liberacion Planeada de la Orden

1593

1593

1274

637

1410

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1593

1593

1274

637

1410

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1593

1593

1274

637

1410

Recepcion Planeada de la Orden

1593

1593

1274

637

1410

Liberacion Planeada de la Orden

1593

1593

1274

637

1410

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1593

1593

1274

637

1410

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1593

1593

1274

637

1410

Recepcion Planeada de la Orden

1593

1593

1274

637

1410

Liberacion Planeada de la Orden

1593

1593

1274

637

1410

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1593

1593

1274

637

1410

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1593

1593

1274

637

1410

Recepcion Planeada de la Orden

1593

1593

1274

637

1410

Liberacién Planeada de la Orden

1593

1593

1274

637

1410

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3185

3185

2548

1274

2820

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3185

3185

2548

1274

2820

Recepcion Planeada de la Orden

3185

3185

2548

1274

2820

Liberacion Planeada de la Orden

3185

3185

2548

1274

2820

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3185

3185

2548

1274

2820

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3185

3185

2548

1274

2820

Recepcion Planeada de la Orden

3185

3185

2548

1274

2820

Liberacion Planeada de la Orden

3185

3185

2548

1274

2820

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3185

3185

2548

1274

2820

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3185

3185

2548

1274

2820

Recepcion Planeada de la Orden

3185

3185

2548

1274

2820

Liberacion Planeada de la Orden

3185

3185

2548

1274

2820

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

796

796

796

637

319

705

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

796

796

796

637

319

705

Recepcion Planeada de la Orden

796

796

796

637

319

705

Liberacion Planeada de la Orden

796

796

637

319

705

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

796

796

796

637

319

705

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

796

796

796

637

319

705

Recepcion Planeada de la Orden

796

796

796

637

319

705

Liberacion Planeada de la Orden

796

796

637

319

705

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1593

1593

1593

1274

637

1410

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

15598

1593

1593

1274

637

1410

Recepcion Planeada de la Orden

1593

1593

1593

1274

637

1410

Liberacion Planeada de la Orden

1593

1593

1274

637

1410

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1598

1593

1593

1274

637

1410

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1593

1593

1593

1274

637

1410

Recepcion Planeada de la Orden

15598

1593

1593

1274

637

1410

Liberacion Planeada de la Orden

1593

1593

1274

637

1410

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

12742

12742

10193

5097

11281

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

12742

12742

10193

5097

11281

Recepcion Planeada de la Orden

12742

12742

10193

5097

11281

Liberacion Planeada de la Orden

12742

10193

5097

11281

18802

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3185

3185

2548

1274

2820

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3185

3185

2548

1274

2820

Recepcion Planeada de la Orden

3185

3185

2548

1274

2820

Liberacion Planeada de la Orden

3185

3185

2548

1274

2820

Elaborado por: El investigador
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Tabla 109. Plan de requerimiento de materiales modelo sueca mes Junio afio 2022

Tamafo
de Lote

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponibi
lidad

Codigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Junio

N° de semanas

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Dias habiles

5

5

5

Produccién

1175

1175

1175

940

Dias

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

705

1175

940

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

705

1175

1175

1175

940

Recepcion Planeada de la Orden

705

1175

1175

1175

940

Liberacién Planeada de la Orden

1175

1175

1175

940

464

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1175

1175

1175

940

464

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1175

1175

1175

940

464

Recepcién Planeada de la Orden

1175

1175

1175

940

464

Liberacion Planeada de la Orden

1175

1175

1175

940

464

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2350

2350

2350

1880

927

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2350

2350

2350

1880

927

Recepcion Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Liberacién Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2350

2350

2350

1880

927

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2350

2350

2350

1880

927

Recepcién Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Liberacion Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2350

2350

2350

1880

927

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2350

2350

2350

1880

927

Recepcion Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Liberacién Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2350

2350

2350

1880

927

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2350

2350

2350

1880

927

Recepcién Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Liberacion Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2350

2350

2350

1880

927

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2350

2350

2350

1880

927

Recepcion Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Liberacién Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2350

2350

2350

1880

927

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2350

2350

2350

1880

927

Recepcién Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Liberaciéon Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

4700

4700

4700

3760

1855

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4700

4700

4700

3760

1855

Recepcion Planeada de la Orden

4700

4700

4700

3760

1855

Liberacion Planeada de la Orden

4700

4700

4700

3760

1855

4637

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

4700

4700

4700

3760

1855

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4700

4700

4700

3760

1855

Recepcién Planeada de la Orden

4700

4700

4700

3760

1855

Liberaciéon Planeada de la Orden

4700

4700

4700

3760

1855

4637

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

4700

4700

4700

3760

1855

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4700

4700

4700

3760

1855

Recepcion Planeada de la Orden

4700

4700

4700

3760

1855

Liberacion Planeada de la Orden

4700

4700

4700

3760

1855

4637

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1175

1175

1175

940

464

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1175

1175

1175

940

464

Recepcién Planeada de la Orden

1175

1175

1175

940

464

Liberacion Planeada de la Orden

1175

1175

1175

940

464

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1175

1175

1175

940

464

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1175

1175

1175

940

464

Recepcion Planeada de la Orden

1175

1175

1175

940

464

Liberacion Planeada de la Orden

1175

1175

1175

940

464

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2350

2350

2350

1880

927

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2350

2350

2350

1880

927

Recepcion Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Liberacion Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2350

2350

2350

1880

927

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2350

2350

2350

1880

927

Recepcion Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Liberacion Planeada de la Orden

2350

2350

2350

1880

927

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

18802

18802

18802

HHHH

7419

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

18802

18802

18802

HH##

7419

Recepcion Planeada de la Orden

18802

18802

18802

HHHH

7419

Liberacién Planeada de la Orden

18802

18802

15041

7419

18547

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

4700

4700

4700

3760

1855

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4700

4700

4700

3760

1855

Recepcion Planeada de la Orden

4700

4700

4700

3760

1855

Liberacion Planeada de la Orden

4700

4700

4700

3760

1855

4637

Elaborado por: El investigador
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Tabla 110. Plan de requerimiento de materiales modelo sueca mes Julio afio 2022

Tamafo
de Lote

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponibi
lidad

Codigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Julio

N° de semanas

Semanal

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana5

Dias héabiles

2

5

5

5

5

Produccién

464

1159

1159

1159

1159

Dias

3

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

464

1159

1159

1159

1159

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

464

1159

1159

1159

1159

Recepcion Planeada de la Orden

464

1159

1159

1159

1159

Liberacion Planeada de la Orden

1159

1159

1159

1159

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1159

1159

1159

1159

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1159

1159

1159

1159

Recepcion Planeada de la Orden

1159

1159

1159

1159

Liberacion Planeada de la Orden

1159

1159

1159

1159

1002

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2318

2318

2318

2318

2005

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2318

2318

2318

2318

2005

Recepcion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

2005

Liberacion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

2005

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2318

2318

2318

2318

2005

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2318

2318

2318

2318

2005

Recepcion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

2005

Liberacion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

2005

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2318

2318

2318

2318

2005

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2318

2318

2318

2318

2005

Recepcion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

2005

Liberacion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

2005

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2318

2318

2318

2318

2005

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2318

2318

2318

2318

2005

Recepcion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

2005

Liberacion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

2005

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2318

2318

2318

2318

2005

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2318

2318

2318

2318

2005

Recepcion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

2005

Liberacion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

2005

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2318

2318

2318

2318

2005

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2318

2318

2318

2318

2005

Recepcion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

2005

Liberacion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

2005

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

4637

4637

4637

4637

4009

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4637

4637

4637

4637

4009

Recepcion Planeada de la Orden

4637

4637

4637

4637

4009

Liberacion Planeada de la Orden

4637

4637

4637

4009

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

4637

4637

4637

4637

4009

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4637

4637

4637

4637

4009

Recepcion Planeada de la Orden

4637

4637

4637

4637

4009

Liberacion Planeada de la Orden

4637

4637

4637

4009

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

4637

4637

4637

4637

4009

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4637

4637

4637

4637

4009

Recepcion Planeada de la Orden

4637

4637

4637

4637

4009

Liberacion Planeada de la Orden

4637

4637

4637

4009

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1159

1159

1159

1159

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1159

1159

1159

1159

Recepcion Planeada de la Orden

1159

1159

1159

1159

Liberacion Planeada de la Orden

1159

1159

1159

1159

1002

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1159

1159

1159

1159

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1159

1159

1159

1159

Recepcion Planeada de la Orden

1159

1159

1159

1159

Liberacion Planeada de la Orden

1159

1159

1159

1159

1002

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2318

2318

2318

2318

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2318

2318

2318

2318

Recepcion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

Liberacion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

2005

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2318

2318

2318

2318

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2318

2318

2318

2318

Recepcion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

Liberacion Planeada de la Orden

2318

2318

2318

2318

2005

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

18547

18547

18547

18547

HH#HH

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

18547

18547

18547

18547

HH#HHH

Recepcion Planeada de la Orden

18547

18547

18547

18547

HiHH

Liberacion Planeada de la Orden

18547

18547

18547

16036

H#iHHH

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

4637

4637

4637

4637

4009

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

4637

4637

4637

4637

4009

Recepcion Planeada de la Orden

4637

4637

4637

4637

4009

Liberacion Planeada de la Orden

4637

4637

4637

4009

Elaborado por: El investigador
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Tabla 111. Plan de requerimiento de materiales modelo sueca mes Agosto afio 2022

Tamarfo
de Lote

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponibi
lidad

Codigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Agosto

N° de semanas

Semanal

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semanab5

Dias habiles

5

4

5

5

3

Produccion

1002

802

1002

1002

601

Dias

3 | 4

[ 5

il

2

[ 3

[ 5

1 2]3 7 4

[ 5

1|

2

HE

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1002

802

1002

1002

601

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1002

802

1002

1002

601

Recepcion Planeada de la Orden

1002

802

1002

1002

601

Liberacion Planeada de la Orden

1002

802

1002

1002

601

662

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1002

802

1002

1002

601

662

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1002

802

1002

1002

601

662

Recepcion Planeada de la Orden

1002

802

1002

1002

601

662

Liberacion Planeada de la Orden

802

1002

1002

601

662

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1604

2005

2005

1203

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1604

2005

2005

1203

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1604

2005

2005

1203

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1604

2005

2005

1203

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1604

2005

2005

1203

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1604

2005

2005

1203

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1604

2005

2005

1203

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1604

2005

2005

1203

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1604

2005

2005

1203

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1604

2005

2005

1203

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1604

2005

2005

1203

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1604

2005

2005

1203

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1604

2005

2005

1203

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1604

2005

2005

1203

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1604

2005

2005

1203

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1604

2005

2005

1203

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1604

2005

2005

1203

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1604

2005

2005

1203

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1604

2005

2005

1203

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1604

2005

2005

1203

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1604

2005

2005

1203

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1604

2005

2005

1203

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1604

2005

2005

1203

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1604

2005

2005

1203

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3207

4009

4009

2405

2647

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3207

4009

4009

2405

2647

Recepcion Planeada de la Orden

3207

4009

4009

2405

2647

Liberacion Planeada de la Orden

3207

4009

4009

2405

2647

6617

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3207

4009

4009

2405

2647

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3207

4009

4009

2405

2647

Recepcion Planeada de la Orden

3207

4009

4009

2405

2647

Liberacion Planeada de la Orden

3207

4009

4009

2405

2647

6617

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3207

4009

4009

2405

2647

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3207

4009

4009

2405

2647

Recepcion Planeada de la Orden

3207

4009

4009

2405

2647

Liberacion Planeada de la Orden

3207

4009

4009

2405

2647

6617

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1002

802

1002

1002

601

662

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1002

802

1002

1002

601

662

Recepcion Planeada de la Orden

1002

802

1002

1002

601

662

Liberacion Planeada de la Orden

802

1002

1002

601

662

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1002

802

1002

1002

601

662

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1002

802

1002

1002

601

662

Recepcion Planeada de la Orden

1002

802

1002

1002

601

662

Liberacion Planeada de la Orden

802

1002

1002

601

662

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2005

1604

2005

2005

1203

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2005

1604

2005

2005

1203

1323

Recepcion Planeada de la Orden

2005

1604

2005

2005

1203

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1604

2005

2005

1203

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

2005

1604

2005

2005

1203

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

2005

1604

2005

2005

1203

1323

Recepcion Planeada de la Orden

2005

1604

2005

2005

1203

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1604

2005

2005

1203

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

12829

16036

16036

9622

S

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

12829

16036

16036

9622

T

Recepcion Planeada de la Orden

12829

16036

16036

9622

HHH

Liberacion Planeada de la Orden

16036

HiHH

9622

HH#H

26468

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3207

4009

4009

2405

2647

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3207

4009

4009

2405

2647

Recepcion Planeada de la Orden

3207

4009

4009

2405

2647

Liberacion Planeada de la Orden

3207

4009

4009

2405

2647

6617

Elaborado por: El investigador
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Tabla 112. Plan de requerimiento de materiales modelo sueca mes Septiembre afio 2022

Tamafio
de Lote

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponibi
lidad

Codigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Septiembre

N° de semanas

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Dias habiles

2

5

5

5

4

Produccién

662

1654

1654

1654

1323

Dias

1 2

3 ] 4] s

1

2

[ 3

[ 4

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

662

1654

1654

1654

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1654

1654

1654

1323

Recepcion Planeada de la Orden

662

1654

1654

1654

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1654

1654

1654

1323

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1654

1654

1654

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1654

1654

1654

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1654

1654

1654

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1654

1654

1654

1323

1693

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepcién Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepcion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepcién Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepcion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepcion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

3386

Recepcion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6617

6617

6617

5294

6772

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6617

6617

6617

5294

6772

Recepcion Planeada de la Orden

6617

6617

6617

5294

6772

Liberacion Planeada de la Orden

6617

6617

5294

6772

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6617

6617

6617

5294

6772

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6617

6617

6617

5294

6772

Recepcion Planeada de la Orden

6617

6617

6617

5294

6772

Liberacion Planeada de la Orden

6617

6617

5294

6772

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6617

6617

6617

5294

6772

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6617

6617

6617

5294

6772

Recepcion Planeada de la Orden

6617

6617

6617

5294

6772

Liberacion Planeada de la Orden

6617

6617

5294

6772

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1654

1654

1654

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1654

1654

1654

1323

Recepcién Planeada de la Orden

1654

1654

1654

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1654

1654

1654

1323

1693

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1654

1654

1654

1323

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1654

1654

1654

1323

Recepcion Planeada de la Orden

1654

1654

1654

1323

Liberacion Planeada de la Orden

1654

1654

1654

1323

1693

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

Recepcion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3309

3309

3309

2647

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3309

3309

3309

2647

Recepcion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

Liberacion Planeada de la Orden

3309

3309

3309

2647

3386

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

26468

26468

26468

21175

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

26468

26468

26468

21175

Recepcion Planeada de la Orden

26468

26468

26468

21175

Liberacion Planeada de la Orden

26468

26468

21175

27088

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6617

6617

6617

5294

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6617

6617

6617

5294

Recepcion Planeada de la Orden

6617

6617

6617

5294

Liberacion Planeada de la Orden

6617

6617

5294

Elaborado por: El investigador
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Tabla 113. Plan de requerimiento de materiales modelo sueca mes Octubre afio 2022

Tamafio
de Lote

Tiempo de
entrega
(dias)

Disponibi
lidad

Codigo
de bajo
nivel

Id. del
articulo

Mes

Octubre

N° de semanas

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Dias habiles

5

5

5

5

1

Produccion

1693

1693

1693

1693

339

Dias

3

1

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1693

1693

1693

1693

339

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1693

1693

1693

1693

339

Recepcion Planeada de la Orden

1693

1693

1693

1693

339

Liberacién Planeada de la Orden

1693

1693

1693

1693

339

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1693

1693

1693

1693

339

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1693

1693

1693

1693

339

Recepcion Planeada de la Orden

1693

1693

1693

1693

339

Liberacién Planeada de la Orden

1693

1693

1693

339

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Liberacién Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Liberacién Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Liberacion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Liberacioén Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Liberacién Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Liberacién Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6772

6772

6772

1354

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6772

6772

6772

1354

Recepcion Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Liberacion Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6772

6772

6772

1354

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6772

6772

6772

1354

Recepcion Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Liberacion Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6772

6772

6772

1354

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6772

6772

6772

1354

Recepcion Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Liberacién Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1693

1693

1693

1693

339

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1693

1693

1693

1693

339

Recepcion Planeada de la Orden

1693

1693

1693

1693

339

Liberacién Planeada de la Orden

1693

1693

1693

339

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

1693

1693

1693

1693

339

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

1693

1693

1693

1693

339

Recepcion Planeada de la Orden

1693

1693

1693

1693

339

Liberacion Planeada de la Orden

1693

1693

1693

339

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

3386

677

Liberacion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

3386

3386

3386

3386

677

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

3386

3386

3386

3386

677

Recepcion Planeada de la Orden

3386

3386

3386

3386

677

Liberacién Planeada de la Orden

3386

3386

3386

677

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

27088

27088

27088

5418

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

27088

27088

27088

5418

Recepcion Planeada de la Orden

27088

27088

27088

5418

Liberacién Planeada de la Orden

27088

27088

5418

Lote por
lote

Requerimientos Brutos

6772

6772

6772

1354

Recepciones programadas

Inventario Proyectado

Requerimientos Netos

6772

6772

6772

1354

Recepcion Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Liberacion Planeada de la Orden

6772

6772

6772

1354

Elaborado por: El investigador
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e Resultados
En la tabla 110 y 111 se presenta el niumero de pedidos, la cantidad de pedidos y los
costos que en estos se incurre para la fabricacion de cada modelo de pantufla en cada

mes a lo largo del afio 2022

Tabla 114. Costo de pedidos y materiales modelo de pantufla destalonada-

ENERO |
MATERIAL Cantlo!ad De Numgro de Costo_de Costo de materiales

pedidos pedidos pedir
A 6371 6 $ 6,18 $ -
B 5119 5 $ 515 $ 614,27
C 10238 5 $ 515 $ 204,76
D 10238 5 $ 5,15 $ 10.237,78
E 10238 5 $ 5,15 $ 153,57
F 10238 5 $ 5,15 $ 511,89
G 10238 5 $ 5,15 $ 3.071,33
H 10238 5 $ 5,15 $ 614,27
[ 20476 5 $ 5,15 $ 1.719,95
J 20476 5 $ 5,15 $ 1.474,24
K 20476 5 $ 5,15 $ 343,99
L 5119 5 $ 5,15 $ 102,38
M 5119 5 $ 5,15 $ 51,19
N 10238 5 $ 5,15 $ 204,76
o) 10238 5 $ 5,15 $ 102,38
P 84103 5 $ 515 $ 100.923,92
Q 20476 5 $ 515 $ 409,51

Total $88,58 $ 120.740,17

FEBRERO

A 5189 4 $412| $ -
B 5189 4 $412| $ 622,64
C 10377 4 $412| $ 207,55
D 10377 4 $412| $ 10.377,32
E 10377 4 $412| $ 155,66
F 10377 4 $412| $ 518,87
G 10377 4 $412| $ 3.113,20
H 10377 4 $412| $ 622,64
[ 20755 4 $412| $ 1.743,39
J 20755 4 $412| $ 1.494,33
K 20755 4 $412| $ 348,68
L 4169 3 $309| $ 83,39
M 4169 3 $309| % 41,69
N 8339 3 $309| % 166,77
0 10377 4 $412| $ 103,77
P 87964 4 $412| $ 105.557,35
Q 20755 4 $412| $ 415,09

Total $ 6695 $ 125.572,34
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MARZO

A 7231 5 $ 515 $ -
B 7231 5 $ 515 $ 867,68
C 14461 5 $ 515 $ 289,23
D 14461 5 $ 515 $ 14.461,26
E 14461 5 $ 515 $ 216,92
F 14461 5 $ 515 $ 723,06
G 14461 5 $ 515 $ 4.338,38
H 14461 5 $ 515 $ 867,68
| 36671 6 $ 6,18 $ 3.080,35
J 36671 6 $ 6,18 $ 2.640,30
K 36671 6 $ 6,18 $ 616,07
L 7231 5 $ 515 $ 144,61
M 7231 5 $ 515 $ 72,31
N 14461 5 $ 515 $ 289,23
@) 14461 5 $ 515 $ 144,61
P 119501 5 $ 515 $ 143.401,21
Q 36671 6 $ 618 $ 733,42
Total $ 91,67 $ 172.886,29
ABRIL
A 6973 4 $ 412|$ -
B 6973 4 $ 412|$ 836,82
C 13947 4 $ 412|$ 278,94
D 13947 4 $ 412|$ 13.946,96
E 13947 4 $ 412|$ 209,20
F 13947 4 $ 412|$ 697,35
G 13947 4 $ 412|$ 4.184,09
H 13947 4 $ 412|$ 836,82
| 20146 3 $ 309 % 1.692,23
J 20146 3 $ 309 % 1.450,48
K 20146 3 $ 309 % 338,45
L 8603 5 $ 515|§% 172,07
M 8603 5 $ 515|§% 86,03
N 17207 5 $ 515/ % 344,14
@) 17207 5 $ 515 % 172,07
P 106663 4 $ 412|$ 127.995,10
Q 20146 3 $ 309 8% 402,91
Total $ 7004] % 153.643,67
MAYO
A 7568 6 $ 618 $ -
B 5938 5 $ 515| % 712,53
C 11876 5 $ 515 % 237,51
D 11876 5 $ 515 % 11.875,53
E 11876 5 $ 515 % 178,13
F 11876 5 $ 515 % 593,78
G 11876 5 $ 515 $ 3.562,66
H 11876 5 $ 515 $ 712,53
[ 23751 5 $ 515 % 1.995,09
J 23751 5 $ 515 % 1.710,08
K 23751 5 $ 515 % 399,02
L 5938 5 $ 515| % 118,76
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M 5938 6 $ 618[$ 59,38
N 11876 5 $ 515[$ 237,51
0 11876 5 $ 515[$ 118,76
P 88170 5 $ 515[$ 105.804,53
Q 23751 5 $ 515[$ 475,02
Total $ 8961[$ 128.790,80
JUNIO
A 5010 5 $515[$ -
B 5010 5 $515| % 601,15
C 10019 5 $515]$ 200,38
D 10019 5 $515] % 10.019,24
E 10019 5 $515]$ 150,29
F 10019 5 $515]$ 500,96
G 10019 5 $515]$ 3.005,77
H 10019 5 $515] $ 601,15
| 24425 6 $618]$ 2.051,67
J 24425 6 $618] $ 1.758,58
K 24425 6 $618]$ 410,33
L 5010 5 $515[ $ 100,19
M 5010 5 $515[$ 50,10
N 10019 5 $515[$ 200,38
0 10019 5 $515[$ 100,19
P 78452 5 $515[$ 94.142,78
Q 24425 6 $6,18[$ 488,49
Total $91,67| $ 114.381,67
JULIO
A 4386 4 $412[$ -
B 5449 5 $515| % 653,85
C 10897 5 $515] $ 217,95
D 10897 5 $515]$ 10.897,50
E 10897 5 $515] $ 163,46
F 10897 5 $515] $ 544,87
G 10897 5 $515] $ 3.269,25
H 10897 5 $515]$ 653,85
| 17409 4 $412[$ 1.462,34
J 17409 4 $412[$ 1.253,43
K 17409 4 $412[$ 292,47
L 5449 5 $515]$ 108,97
M 5449 5 $515]$ 54,49
N 10897 5 $515[$ 217,95
0 10897 5 $515]$ 108,97
P 83236 5 $515]$ 99.883 41
Q 17409 4 $412[$ 348,18
Total $ 82,40] $ 120.130,95
AGOSTO
A 5337 6 $ 618 -
B 4274 5 $ 515|$% 512,93
C 8549 5 $ 515[$ 170,98
D 8549 5 $ 515[$ 8.548,89
E 8549 5 $ 515[$ 128,23
F 8549 5 $ 515[$ 427,44
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G 8549 5 $ 515[$ 2.564,67
H 8549 5 $ 515[$ 512,93
| 23715 6 $ 618[$ 1.992,05
J 23715 6 $ 618[$ 1.707,47
K 23715 6 $ 618[$ 398,41
L 4274 5 $ 515[$ 85,49
M 4274 5 $ 515[$ 42,74
N 8549 5 $ 515[$ 170,98
0 8549 5 $ 515[$ 85,49
P 81258 5 $ 515[$ 97.510,09
Q 23715 6 $ 618[$ 474,30

Total $ 9270] $ 115.333,09

SEPTIEMBRE

A 6286 4 $412[ S -
B 7979 5 $515| $ 957,50
C 12572 4 $412[ 8 251,45
D 15958 5 $515] $ 15.958,35
E 15958 5 $515] $ 239,38
F 15958 5 $515] $ 797,92
G 15958 5 $515[ $ 4.787,51
H 15958 5 $515[ $ 957,50
| 25300 4 $412[ 8 2.125,17
J 25300 4 $412[ 8 1.821,58
K 25300 4 $412[ S 425,03
L 7979 5 $515[ $ 159,58
M 7979 5 $515] $ 79,79
N 15958 5 $515] $ 319,17
0 15958 5 $515[ $ 159,58
P 101199 4 $412[ S 121.438,34
Q 18528 3 $3,09]$ 370,55

Total $ 7931 $ 150.848,39

OCTUBRE

A 7111 5 $ 515[$ -
B 5418 4 $ 412]$ 650,10
C 10835 4 $ 412[$ 216,70
D 10835 4 $ 412[$ 10.835,07
E 10835 4 $ 412[$ 162,53
F 10835 4 $ 412[$ 541,75
G 10835 4 $ 412[$ 3.250,52
H 10835 4 $ 412[$ 650,10
| 21670 4 $ 412[$ 1.820,29
J 21670 4 $ 412[$ 1.560,25
K 21670 4 $ 412[$ 364,06
L 5418 4 $ 412[$ 108,35
M 5418 4 $ 412[$ 54,18
N 10835 4 $ 412[$ 216,70
0 10835 4 $ 412[$ 108,35
P 59593 3 $ 309[$ 71.511,46
Q 21670 4 $ 412[$ 433,40

Total $ 70,04 $ 92.483,82
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Tabla 115. Costo de pedidos y materiales modelo de pantufla sueca

ENERO
MATERIAL Cantidad De Numero de . Costo de
. ; Costo de pedir -

pedidos pedidos materiales
A 5066 6 $ 6,18 $ -
B 4074 5 $ 515 $ 488,82
C 8147 5 $ 515 $ 162,94
D 8147 5 $ 515 $ 8.147,06
E 8147 5 $ 515 $ 122,21
F 8147 5 $ 515 $ 407,35
G 8147 5 $ 515 3 2.444,12
H 8147 5 $ 515 $ 488,82
I 16294 5 $ 515 $ 1.368,71
J 16294 5 $ 515 $ 1.173,18
K 16294 5 $ 515 $ 273,74
L 4074 5 $ 515 $ 81,47
M 4074 5 $ 515 $ 40,74
N 8147 5 $ 515 $ 162,94
O 8147 5 $ 515 $ 81,47
P 67221 5 $ 515 $ 80.665,32
Q 16294 5 $ 515 $ 325,88

Total $ 88,58 $ 96.434,76

FEBRERO

A 4193 4 $ 412 % -
B 4193 4 $ 412 % 503,19
C 8386 4 $ 4121 $ 167,73
D 8386 4 $ 412 $ 8.386,44
E 8386 4 $ 412 $ 125,80
F 8386 4 $ 412 % 419,32
G 8386 4 $ 412 % 2.515,93
H 8386 4 $ 412| % 503,19
I 16773 4 $ 412 $ 1.408,92
J 16773 4 $ 412 % 1.207,65
K 16773 4 $ 4121 % 281,78
L 3362 3 $ 309|% 67,24
M 3362 3 $ 309|% 33,62
N 6724 3 $ 309 % 134,47
) 8386 4 $ 412 % 83,86
P 71332 4 $ 412 % 85.598,08
Q 16773 4 $ 412 % 335,46

Total $66,95| $ 101.772,68

MARZO

A 5787 5 $515| $ -
B 5787 5 $515| $ 694,49
C 11575 5 $515 % 231,50
D 11575 5 $515 % 11.574,80
E 11575 5 $515| $ 173,62
F 11575 5 $515| $ 578,74
G 11575 5 $515| % 3.472,44
H 11575 5 $515| % 694,49
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| 28370 6 $ 6,18] $ 2.383,06
J 28370 6 $6,18] $ 2.042,62
K 28370 6 $6,18] $ 476,61
L 5787 5 $515] $ 115,75
M 5787 5 $515| $ 57,87
N 11575 5 $515] $ 231,50
0 11575 5 $515] $ 115,75
P 91309 5 $515] $  109.570,60
Q 28370 6 $6,18] $ 567,39
Total $9167| $  132.981,22

ABRIL
A 4698 4 $ 412] $ -
B 4698 4 $ 412] $ 563,77
C 9396 4 $ 412] $ 187,92
D 9396 4 $ 412] $ 9.396,23
E 9396 4 $ 412 $ 140,94
F 9396 4 $ 412 $ 469,81
G 9396 4 $ 412] $ 2.818,87
H 9396 4 $ 412] $ 563,77
| 13572 3 $ 3,09] $ 1.140,08
J 13572 3 $ 3,09]$ 977,21
K 13572 3 $ 300 $ 228,02
L 5494 5 $ 515 $ 109,89
M 5494 5 $ 515 $ 54,94
N 10989 5 $ 515 $ 219,78
0 10989 5 $ 515 $ 109,89
P 67031 4 $ 412] $ 80.437,32
Q 13572 3 $ 3,09 $ 271,45
Total $70,04] $ 97.689,90

MAYO
A 4050 6 $ 6,18] $ -
B 3253 5 $515| $ 390,41
C 6507 5 $515| $ 130,14
D 6507 5 $515| $ 6.506,34
E 6507 5 $515| $ 97,60
F 6507 5 $515| $ 325,34
G 6507 5 $515| $ 1.952,05
H 6507 5 $515| $ 390,41
| 13014 5 $515| $ 1.093,15
J 13014 5 $515| $ 936,98
K 13014 5 $515| $ 218,63
L 3253 5 $515| $ 65,07
M 3253 6 $ 6,18] $ 32,53
N 6507 5 $515] $ 130,14
0 6507 5 $515] $ 65,07
P 58115 5 $515| $ 69.737,60
Q 13014 5 $515| $ 260,27
Total $89,61| $ 82.332,23

JUNIO
A 4929 5 $ 515/ $ -
B 4929 5 $ 515/ $ 591,49
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C 9858 5 $ 515[$ 197,16
D 9858 5 $ 515[$ 9.858,15
E 9858 5 $ 515[$ 147,87
F 9858 5 $ 515[$ 492,91
G 9858 5 $ 515[$ 2.957,44
H 9858 5 $ 515[$ 591,49
| 24353 6 $ 618[$ 2.045,65
J 24353 6 $ 618[$ 1.753,41
K 24353 6 $ 618]$ 409,13
L 4929 5 $ 515[$ 98,58
M 4929 5 $ 515[$ 49,29
N 9858 5 $ 515[$ 197,16
0 9858 5 $ 515[$ 98,58
P 78610 5 $ 515[$ 94.332,01
Q 24353 6 $ 618[$ 487,06

Total $9167|$  114.307,39

JULIO

A 4637 4 $ 412[$ -
B 5639 5 $ 515|$ 676,67
C 11278 5 $ 515 $ 225,56
D 11278 5 $ 515[$ 11.277,78
E 11278 5 $ 515[$ 169,17
F 11278 5 $ 515[$ 563,89
G 11278 5 $ 515[$ 3.383,34
H 11278 5 $ 515[$ 676,67
| 17919 4 $ 412[$ 1.505,19
] 17919 4 $ 412[$ 1.290,16
K 17919 4 $ 412[$ 301,04
L 5639 5 $ 515[$ 112,78
M 5639 5 $ 515[$ 56,39
N 11278 5 $ 515[$ 225,56
0 11278 5 $ 515[$ 112,78
P 84505 5 $ 515[$  101.40555
Q 17919 4 $ 412[$ 358,38

Total $8240[ $  122.340,89

AGOSTO

A 5072 6 $6,18] $ -
B 4069 5 $5,15| $ 488,33
C 8139 5 $5,15] $ 162,78
D 8139 5 $5,15] $ 8.138,76
E 8139 5 $5,15] $ 122,08
F 8139 5 $5,15] $ 406,94
G 8139 5 $5,15] $ 2.441,63
H 8139 5 $5,15[ $ 488,33
| 22895 6 $6,18] $ 1.923,14
] 22895 6 $6,18] $ 1.648,41
K 22895 6 $6,18] $ 384,63
L 4069 5 $5,15[ $ 81,39
M 4069 5 $5,15[ $ 40,69
N 8139 5 $5,15] $ 162,78
0 8139 5 $5,15] $ 81,39
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P 78749 5 $5,15] $ 94.499,25
Q 22895 6 $6,18| $ 457,89

Total $ 92,70] $ 111.528,39

SEPTIEMBRE

A 6286 $412] $ -
B 7979 5 $515| $ 957,50
C 12572 4 $412] $ 251,45
D 15958 5 $515| $ 15.958,35
E 15958 5 $515| $ 239,38
F 15958 5 $515| $ 797,92
G 15958 5 $515| $ 4.787 51
H 15958 5 $515| $ 957,50
| 25300 4 $412] $ 2.125,17
J 25300 4 $412] $ 1.821,58
K 25300 4 $412] $ 425,03
L 7979 5 $515| $ 159,58
M 7979 5 $515| $ 79,79
N 15958 5 $515| $ 319,17
0 15958 5 $515| $ 159,58
P 101199 4 $412] $ 121.438,34
Q 18528 3 $3,09]$ 370,55

Total $79,31| $ 150.848,39

OCTUBRE

A 7111 5 $ 515]$ -
B 5418 4 $ 412]$ 650,10
C 10835 4 $ 412]$ 216,70
D 10835 4 $ 412]$ 10.835,07
E 10835 4 $ 412]$ 162,53
F 10835 4 $ 412]$ 541,75
G 10835 4 $ 412]$ 3.250,52
H 10835 4 $ 412]$ 650,10
| 21670 4 $ 412]$ 1.820,29
J 21670 4 $ 412]$ 1.560,25
K 21670 4 $ 412]$ 364,06
L 5418 4 $ 412]$ 108,35
M 5418 4 $ 412]$ 54,18
N 10835 4 $ 412]$ 216,70
0 10835 4 $ 412]$ 108,35
P 59503 3 $ 309]$ 71.511,46
Q 21670 4 $ 412]$ 433,40

Total $70,04] $ 92.483,82

En promedio para la fabricacion por mes del modelo de pantufla destalonado se tiene
un costo de 29481,12 doélares americanos con respecto a materia prima; mientas que el
promedio para la fabricacion por mes del modelo de pantufla sueca se tiene un costo

de 110271,97 dblares americanos con respecto a materia prima.
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CAPITULO IV.- CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

Para el reconocimiento e inspeccion inicial se llevaron a cabo visitas a la
empresa, mismas que permitieron identificar el estado actual en la que se
encontraba mediante la recoleccién de informacion y entrevistas brindadas por
la empresa, se pudo observar que, dentro del manejo y distribucion de materia
prima e insumos para produccion, existen niveles excesivos de inventarios,
ademas de no poseer un método que les permita tener una planificacion dentro

de la produccion en cuanto a materiales.

Con la ayuda de un anélisis ABC se identifico los productos con mas demanda
dentro de la empresa, estos son el modelo de pantufla destalonada y pantufla
sueca, representando un 61,88% del total de la demanda, la destalonada con filo,
sueca con filo, zapato velcro y babucha representa un total del 22.49% del total
de la demanda, siendo los dos grupos con mayor porcentaje, debido a esto y por
decision e intereses del gerente se procedid al anélisis de los dos modelos més

representativos, la pantufla destalonada y la pantufla sueca.

Se elabordé un prondstico para la demanda de los meses comprendidos entre
enero a octubre del afio 2022, mismo que se fundamenté en el método de
regresion lineal basado en datos estacionales, este método ayudo a estabilizar las
fluctuaciones de la demanda debido a las condiciones en las que se presenta la
investigacion por pandemia a nivel global, obteniendo como resultado la
cantidad de 61800 pares totales demandados para el modelo de pantufla
destalonada con una desviacion estandar de 1423 pares de pantuflas asi mismo
para el modelo de pantufla sueca la cantidad de 49640 pares totales demandados

con una desviacién estandar de 613 pares de pantuflas.

Se realiz6 un estudio de tiempos para conocer el tiempo estandar de cada modelo

de pantufla, para el modelo de pantufla destalonada se obtuvo el valor de 0,44
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horas por unidad, mientras que para el modelo de pantufla sueca se determiné
un valor de 0,61 horas por unidad, asi mismo se encontré que los procesos
conflictivos dentro de la elaboracion de pantuflas considerados como cuellos de

botella son el aparado de costura lateral y el bordado.

Mediante la elaboracion de un Plan maestro de produccion (MPS) para la
empresa CM ORIGINAL, se observa las cantidades necesarias para cada uno de
los diez meses de produccidon, obteniendo un promedio de produccién para la
modelo destalonada de 6254 pares de pantuflas por mes y 312 pares diarios, para
el modelo de pantufla sueca de 5013 pares de pantuflas por mes y 250 pares

diarios para los meses considerados dentro del afio 2022.

Basandose en un Plan agregado para cada modelo de pantufla, misma que
consiste en tres estrategias de produccion, establecidas como: estrategia de
ajuste, estrategia de nivel y estrategia de mano de obra estable con horas
variables de trabajo, donde la mejor estrategia para la pantufla destalonada como
para la pantufla sueca, fue la estrategia de mano de obra estable con horas de
trabajo variable con un valor de $115.981,23 y $117.760,56 respectivamente,
diferencidndose de la estrategia de ajuste con un ahorro de $2.605,29 para el
modelo de pantufla destalonada y $5.090,19 para la pantufla sueca. Para la
estrategia de nivel existe un ahorro de $29.849,64 para el modelo de pantufla
destalonada y un valor de $20.011,20 para el modelo de pantufla sueca, en este
ualtimo caso los valores son altos debido a que se consideran los despidos e

indemnizaciones que esto conlleva.

Finalmente para el desarrollo del Plan de requerimiento de materiales (MRP)
fueron considerados los meses de enero a octubre del afio 2022 debido a la
disponibilidad de los datos, dentro del MRP se detalla la cantidad de elementos
que necesitan ser entregadas por parte de la bodega hacia las diferentes areas de
produccion, teniendo una secuencia de produccion estable y sin demoras debido
a faltantes, permitiendo especificar en qué semanay dia deben ser entregada cada

elemento que conforma un par de pantuflas.
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4.2 Recomendaciones

Realizar un estudio y anélisis de los demas productos que se encuentran dentro
de la lista de productos que ofrece la empresa, debido a que esto permite
establecer un control dentro de los procesos de produccion, ademas de conocer

las deficiencias que los procesos poseen.

Evaluar de forma anual el estado de los procesos productivos mediante el uso de
herramientas de planificacion que permitan conocer, controlar y plantear

objetivos a mediano plazo para el desarrollo y crecimiento de la empresa.

Realizar planificaciones de produccion en base al MRP presentado en la
investigacion, tomando en cuenta la variabilidad y moda que presentan los
productos a lo largo del afio, esto se debe a las fluctuaciones que se generan
debido a ciertas fechas en las cuales tiende a subir o disminuir la demanda de los

productos.

Generar temas que enlacen proyectos de investigacion externos, con proyectos
investigativos para los estudiantes (tesis), fortaleciendo y creando vinculos entre
estudiantes y empresas con el objetivo de desarrollar las aptitudes vy
conocimientos adquiridos durante la carrera, ademas de beneficiar a la empresa

con la puesta en marcha de proyectos que permitan crecer a la misma.
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Anexo 1

ANEXOS

Indicadores para valoracion del desempefio del trabajo [15].
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CONDICIONES DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO O EMPENO
+ 0,06 A Ideales 0,15 Al Extrema + 0,13 Al Excesivo
+ 0.04 B Excelentes 0,13 A2 Extrema t 0,12 A2 Excesivo
+ 002 C Buenas + 0.11 Bl Excelente t 0,10 Bl Excelente
+ 0,00 D Regulares + 0,08 B2 Excelente + 0,08 B2 Excelente
- 0,03 E Aceptables + 0,06 Cl Buena + 0,05 Cl Bueno
- 0,07 F Deficientes + 003 C2 Buena t 0,02 C2 Bueno
CONSISTENCIA + 0,00 D Regular + 0,00 D  Regular
f 0,04 A Perfecta - 0,05 El Aceptable - 0,04 El Aceptable
i 0,03 B Excelente - 0,10 E2 Aceptable - 0,08 E2 Aceptable
f 0,01 C Buena - 0,16 Fl Deficiente - 0,12 Fl Deficiente
f 0,00 D Regular - 0,22 F2 Deficiente - 0,17 F2 Deficiente
0,02 E Aceptable
0.04 F Deficiente




Anexo 2

Sistema de suplementos por descanso porcentaje de Tiempos Béasicos [15].

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por necesidades 5 7
personales
B. Suplemento base por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres Mujeres

A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 4 45
B. Suplemento por postura 2 100
anormal o . Concentracion intensa
Ligeramente incomoda 0 1 . . i
g o Trabajos de cierta precision 0
incémoda (inclinado) 2 3 Trabai . fati
Muy incémoda (echado, ra a!os precisos o a_|_gosos 2 2
estirado) 7 Trabijo_s de gran precision o 5 5
C. Uso de fuerza/energia muscular . r_’r:juy atigosos
(Levantar, tirar, empujar) - RuIdo _
Peso levantado [kg] Continuo 0
2,5 0 1 Intermitente y fuerte 2 2
5 1 2 Intermitente y muy fuerte _—
10 3 4 Estridente y fuerte
25 g 20 . Tension mental
max Proceso bastante complejo 1 1
355 22 - Proceso complejo o atencién
D. Mala iluminacién dividid hos obi 4 4
Ligeramente por debajo de la Ividida entrfe muchos objetos
otencia calculada 0 0 Muy complejo 8 8
P . Monotonia
Bastante por de?alo o 2 2 Trabajo algo monétono 0
At_)sglutamente |nsu_f|C|ente 5 5 Trabajo bastante mondtono 1
E. Condiciones atmosfericas Trabaio muv monétono 4
Indice de enfriamiento Kata Jo muy
16 0 Tedio
8 10 Trabajo algo aburrido 0 0
Trabajo bastante aburrido 2 1
Trabajo muy aburrido 5 2
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