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Resumen

Monster Clothing Store, es una empresa colombiana dedicada a la confeccién de prendas de
vestir, desde el afio 2005, a través de un andlisis de sus procesos de transformacién se pudo
diagnosticar ineficiencias a lo largo del proceso, esto orientd a la organizacién a tomar accién
sobre estos problemas y alcanzar el mejoramiento de sus metas de eficiencia en la adquisicion de
materias primas, entregas de pedido y organizacién de sus puntos de proceso. El presente trabajo
consigna la identificacion de las problemdticas del proceso productivo de la empresa Monster, la
consulta de antecedentes e informacidn resuelta en el desarrollo de unos objetivos basados en
herramientas de ingenieria, lo cual permiti6 establecer una propuesta para el para el
mejoramiento de la efectividad de esta area. Por consiguiente se establece una propuesta basada
en el modelo de planeacion de requerimientos de materiales (MRP), ademds de establecer la
demanda de materiales en relacion de la produccidn, para esto se utiliz6 la herramienta de plan
maestro de produccion (MPS); por otra parte, se realizé un Layout de la fabrica principal con el
fin de mejorar los indicadores de eficiencia en la produccion, finalmente se traz6 un ciclo
productivo en simulacién de software flexsim con el fin de visualizar la mejora de este dltimo
objetivo.

Palabras Clave: Planeacion, materiales, MRP, MPS, simulacién, Layout, indicadores.



Abstract

Monster Clothing Store, is a Colombian company dedicated to the manufacture of clothing,
since 2005, through an analysis of their transformation processes could be diagnosed
inefficiencies throughout the process, this guided the organization to take action on these
problems and achieve the improvement of their efficiency goals in the acquisition of raw
materials, order deliveries and organization of their process points. The present work consigns
the identification of the problematic ones of the productive process of the company Monster, the
consultation of antecedents and information resolved in the development of some objectives
based on engineering tools, which allowed to establish a proposal for the one for the
improvement of the effectiveness of this area. Therefore, a proposal is established based on the
material requirements planning (MRP) model, in addition to establishing the demand for
materials in relation to production, for this the master production plan (MPS) tool was used; On
the other hand, a Layout of the main factory was carried out in order to improve the efficiency
indicators in the production, finally a production cycle was drawn up in flexsim software
simulation in order to visualize the improvement of this last objective.

Keywords: Planning, materials, MRP, MPS, simulation, Layout, indicators.
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Introduccién

El mercado actual se encuentra evolucionando de manera rdpida, si bien las empresas tienen
que estar orientadas a ser mas competitivas si desean crecer en su actividad econdémica, si bien
en el pais se encuentran diversas empresas de cardcter Pyme las cuales enfrentan mayores retos a
la hora de enfrentarse al mercado de multinacionales y grandes empresas que cuentan con
ventajas organizacionales de ingenieria, la mayor parte de las microempresas colombianas
manejan sus procesos de manera tradicional, estas empresas no gestionan su informacién para
adquirir ventajas estratégicas en sus procesos.

Estas empresas se encuentran constantemente enfrentadas a problemdticas en el manejo de
sus materiales, inventarios, entrega de sus pedidos, altos costos de fabricacion y cumplimiento de
la calidad; en este proyecto se evidencia un caso especifico en una empresa de confeccién
denominada Monster Clothing Store, la cual pertenece a un sector amplio en Colombia pero el
cual, se ha venido enfrentando a la competencia internacional que distribuye sus productos a
muy bajos precios causando un decremento en las ventas del sector nacional, por lo cual estas
deben agregar valor a sus productos y adquirir ventajas econémicas en su actividad productiva.
En este trabajo denominado “Propuesta de mejoramiento basada en el método MRP con el fin de
mejorar la planeacion, abastecimiento y operacion de los productos confeccionados en
MONSTER CLOTHING STORE” se tiene como objetivo el estructurar una propuesta que
permita a la organizaciéon mitigar las problematicas identificadas dentro de su proceso
productivo, y logre alcanzar el cumplimiento de sus metas en efectividad.

Por consiguiente, se desarrolla una estrategia a partir del sistema de planeacion de
requerimientos de materiales como complemento de la realizacion del plan maestro de
produccién de materiales y redisefio de su distribucion en planta, con el fin de lograr el control,
la planeacién correcta de la produccidn, abastecimiento oportuno de los materiales, optimizacion
del tiempo total productivo, ademds de administrar un inventario de forma eficiente,
disminuyendo sobrecostos y satisfaciendo la demanda de manera oportuna para asi brindar un
mejor servicio al cliente. Por otra parte, también es un referente para otras microempresas que
busquen mejorar su sistema en el alcance productivo adaptando las herramientas de ingenieria

aqui desarrolladas.
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1. Identificacion del problema
1.1 Antecedentes del problema

MONSTER CLOTHING STORE fue fundada en el afio 2005 en la ciudad de Bogotd, bajo el
nombre comercial “MOLOKO” como una organizacién manufacturera; compuesta por una
planta de produccién ubicada en la localidad de Kennedy y un local de ventas de tipo mostrador
en el centro comercial Via Libre. Para esta fecha la empresa manejaba una némina de 5
empleados.

Esta organizacién surge a partir de la ideacién de una pareja de jévenes que buscaban brindar
una linea en vestuario diferente a lo convencional, caracterizada por ser una industria con
disefios innovadores permitiéndoles ingresar al mercado y estructurarse como una marca favorita
para el publico joven estrambotico. Para el afno 2008 los gerentes de la marca decidieron cambiar
su nombre comercial a “Téxico” a su vez sus estructuras se expandieron en la misma zona, para
esta segunda concepciéon Toxico presentd una revoluciéon de los productos ofrecidos
anteriormente, ya que ademds de brindar productos textiles, incorpord accesorios y elementos
fisicos relacionadas con el estilo de la tienda. Finalmente, para el afio 2012 se constituye un
nuevo nombre comercial con la razén “MONSTER” y se categoriza como una marca reconocida
como una industria diferenciadora y de calidad en sus productos, contando con mas de 50
empleados, y manejo de mano de obra externa como satélites.

En esta ultima etapa MONSTER presenta un auge econémico y estructural, la tienda inicia a
hacer presencia en los centros comerciales mas importantes de la ciudad de Bogota, su primera
tienda es ubicada en el Centro Comercial Centro Mayor, mds tarde se ubicaron en Titdn, Plaza
Imperial, Portal 80, Plaza de las Américas y Santafé; ademds se presenta una expansion de la
fabrica y se adquiere maquinaria para la fabricaciéon y distribucion comercial. A su vez la
empresa buscO expandirse a otras zonas del pais como Medellin puesto que el mercado de
confeccion en esta zona representa el 53% de la contribucidn textil del pais segin lo consigna
(Bedoya, 2008) en su trabajo sobre la comunidad clister en Medellin, sin embargo, la empresa
no contaba con los recursos necesarios para abrir su mercado en esta zona, entonces decide

otorgar franquicias en otras ciudades del pais como lo son Medellin y Cali.
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Distribuccién geogréfica de la industria textil en colombia
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Figura 1 Distribucion geogréfica de la industria textil en Colombia. (Legiscomex, 2011)

Distribuccion geografica de la industria de
confecciones en Colombia
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Figura 2 Distribucién geogréfica de la industria de confecciones en Colombia (Legiscomex,
2011)
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En los ultimos 2 afios la empresa ha tenido un decremento en sus actividades econdémicas
puesto que para este tiempo la industria textil ha presentado una decaida nacional que ha
afectado la estabilidad de las productoras manufactureras, segin los informes del Dane la
confeccion de prendas de vestir tuvo una caida del 13%, y el acabado de productos textiles

también tuvieron un decremento del 19,9%.

15,0
10,0
5,0 4,6

5.

Variacion %

(10,0}
2010 2011 2012 2013p 2014Pr
s Preparacion e hilaturas;
tejedura de productos (3.1) 3.9 (8,3) (&8,8) 2.2)
taxtiles
4 Fabricacidon de tefidos y
articulos de punto y
ganchillo y prendas de
vestir

4,0 8.7 0.7 (2.1) (1.8)

— Fabricacion de otros

productos textiles 4,8 3,6 3,2 3,9 2,3
e PRODUCTO INTERNO
BRUTO 4,0 6,5 4,0 4,9 4,6
—— PIB Industria
Manufacturera 1.8 4,7 0,1 0,6 0,2

Figura 3 Variaciéon del PIB del sector Textil-Confeccion. (Superintendencia de sociedades,
2015)

Estudios desarrollados por el instituto Inexmoda, quien investiga las tendencias globales en
moda y consumo nacional de vestuario con el fin de ofrecer estrategias competitivas para la
industria, arrojaron estadisticas sobre la apertura econdmica para el afo 2017, en esta
informacion se refleja una amenaza para la industria textil y de confecciones nacional, debido a
las amplias ventajas que tienen los paises asidticos en el ingreso de sus mercancias,
consecuentemente la industria textil colombiana se ve afectada y por tanto su crecimiento

econdmico se ve perjudicado.
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Importaciones de Textil y Confeccién 2017
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Figura 4 Principales Paises Origen de Importaciones de Textil y Confeccién 2017 (Inexmoda,
2018)

Por otra parte, el pafs también cuenta con una participacion en el mercado internacional, este
hace exportaciones significativas a paises como Estados Unidos con un 42% y Ecuador con el
21% del total de las exportaciones, cifras importantes para el crecimiento del sector textil y de

confeccion.

Exportaciones de Textil y Confeccion 2017
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Figura 5 Paises Destino de Exportaciones de Textil y Confeccién 2017. (Inexmoda, 2018)
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1.1.2 Descripcion de la empresa.
Objeto social: Comercio al por menor de prendas de vestir y sus accesorios (Incluye articulos

de piel) en establecimientos especializados.

Misién: Nos apasionamos por ofrecer a un publico muy selecto, un producto de la més alta
calidad a través de exclusivos disefios que cumplen los mas altos estdndares de calidad de

fabricacion nacional, beneficiando a nuestros clientes, proveedores y red de empleados.

Vision: Queremos ser un referente nacional, financieramente sélido en la industria de la moda,
la cual estd en constante reinvencién. Una empresa fiable tanto para clientes como para

empleados que buscan los mas altos estandares.

Filosofia: En nuestra organizacion buscamos crear un ambiente laboral donde se propicie el
crecimiento individual y colectivo de todos los trabajadores, en funcion de alcanzar la excelencia
y un clima laboral basado en el respeto, colaboracion y confianza. De esta manera la
organizacion promete estar en constante innovacion, ser altamente productiva y comprometida

en responsabilidad social y ambiental.

1.1.3. Logo.

Figura 6 Logo Monster Clothing Store. (Monster clothing store, 2012) Eslogan: “Atrévete a ser
diferente”
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1.1.4 Fases del proceso del area de produccion.

DHAGRAMA DE FLUJO VERTICAL
=R E< A=K
N* Actividad Responsable Operacion (Transporte cb| Control Desicidn

1|Disefio en software de prendas Dizefiador grafico T

2|Iimpresién de moldes Tecn, de software T

j|Cone de moldes Cortador "\\_

4|Almacenamiento de material Almackn -__:_"“‘-..,\h

5|Corte de tela Cortador

6|Proceso de costura y puesta de cremaller]Satelites ":::'--—-—-_._._____

7|iNecesita estampado por sublimadora? |Transporiador E——
B|Proceso de estampado por sublimadora |Estampador f'_-_"_-_-_ i
9|iNecesita estampado por pulpo? Transportador \ ___=_.._-—5';—-“
10| Proceso de estampado por pulpo Estampador ‘{_}'{"—"_-_-_-_ M
11|iNecesita proteso de bordado? Transportador \ \ _____.E-—-:_,-:r"
12|Proceso de bordado Bordador "::'T _,_}"f
13[Puesta de taches y broches Troguelador
14|Disefio de etiguetas Disefiador grafico T _\
15|impresion de stiguetas Disefiador grafico * \
16|Corte de etiguetas Ayud. disefiador i\ \
17 |Inspeccion producto terminado Inspector \'"‘"‘-.h _F._..r---"!'
18|Proceso de empagué y etiquetado Empacadores r"ij"'
19{Proceso de almacénamiento Almacén L]

Figura 7 Diagrama de flujo vertical de proceso de la empresa Monster. Elaboracién propia

Disefio de prendas: Al disefiar una prenda en el software Audaces, esta genera una plantilla
para poder realizar la pieza materialmente, de modo que; no es necesario hacer el molde de
manera manual; luego de tener el disefio en el software, este se imprime en un plotter para
obtener las dimensiones especificas que se utilizaran para el proceso de corte.

Materia prima: Las materias primas necesarias para la obtencién del producto son: Tela de
diferentes materiales, cremalleras, tintas para estampado, hilos y accesorios.

Corte de tela: Para poder realizar el proceso de corte se deben hacer tendidos de tela (varias
capas de tela tendidas una sobre otra) totalmente extendida sobre una mesa de corte, esto se deja
quieto por un dia para que la tela se acople y no ceda al momento de cortar. El proceso de corte
se ejecuta con una maquina de corte de cuchilla vertical por el gran nimero de capas tendidas.

Costura y cremallera: Este proceso es ejecutado por varios operarios con sus respectivas

maquinas de coser, los cortes llegan a este punto con referencias de moldes, lo que hace que el
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proceso sea un poco mds facil y mecdnico; para la postura de cremalleras se usa un proceso de

costura que permita poner este elemento en las prendas que lo requieran.

Proceso de bordado: Este proceso es hecho en las prendas que en el disefio original presenten
caracteristicas de borde, se hace cuando los cortes y costuras ya estdn hechas y los tamafios del
bordado varian depende del estilo de prenda.

Proceso de estampado: Este proceso se puede realizar por medio del sublimado o por pulpo, la
actividad es realizada por el operario que se encuentre a cargo de cada una de las mdquinas, el
estampado cuenta con un molde y figura que permite facilitar su ejecucion.

Proceso de taches y broches: Es usado para las prendas que asi lo requieran (pantalones,
chaquetas, etc.), es la parte final del proceso de fabricacidn y se caracteriza por ser uno de los
procesos en los que mdas se le da estilo original a las prendas en las que son colocados estos
elementos.

Etiquetas: Son elaboradas mediante un software que permite darle el estilo deseado,
posteriormente se hace la impresion y corte del tamafio deseado de las mismas para cada prenda;
para que por ultimo sean colocadas en cada pieza fabricada.

Empaque y almacén: Después de la terminacién de la prenda se coloca en bolsas plésticas,

para posteriormente ser almacenadas y vendidas en cada punto de distribucion.

1.2 Descripcion del problema

La empresa MONSTER CLOTHING STORE presenta problemas en el control de su
produccion, este dmbito no presenta un plan de ejecucidén para la produccion, generando
incremento en los costos de produccion y estancamiento de la rotacién de los productos lo que
incurre en un desorden de inventarios y falta de stock en los puntos directos de ventas.

La gerencia de MONSTER CLOTHING STORE detecté que la empresa no estd cumpliendo
con los tiempos de pedido, esto porque la recepcion de algunas materias primas no se da a
tiempo o las materias primas que llegan no son las requeridas para la fabricacion de los
productos textiles, la incorrecta planificaciéon con los proveedores ha hecho que se cometan
errores en el momento de la produccién puesto que se ha tenido que recurrir a realizar pedidos a
agentes no conocidos por la empresa, los cuales algunas veces no cumplen con el estdndar y esto

promueve que la calidad de las prendas en algunos casos se vea desmejorada.
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Esto ha hecho que la empresa pierda la fidelidad de algunos clientes, quienes se han quejado
por garantias de algunas prendas no conformes y por los tiempos de entrega tardios. Ademds,
dentro de la planta productiva se evidencia improductividad por parte de algunos operarios que
no realizan las labores de forma continua, se presenta mal uso del tiempo laboral y
desmotivacién porque por esta misma causa, los horarios a veces tienden a extenderse.

Por medio de la realizacién del diagrama de proceso de la empresa Monster se pudo
identificar que los tiempos de produccién aumentan por algunas actividades de demora que se
focalizan en dos areas importantes como lo es el proceso de confeccion por parte de los satélites
y en el proceso de estampado en donde también se presentan demoras porque en la operacion se
presentan deficiencias en funcion a los materiales.

Por otra parte, se observa que el proceso de remate estd consumiendo un tiempo importante
del tiempo programado, esto hace que se tenga una demora en el flujo general, ademads, los seis

transportes a lo largo de la fabricacién incrementan el tiempo productivo total.



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

RESUMEN
Fecha Realizacion: ACTUAL
ACTIVIDAD
08/10/2017 ICANTIDAD| TIEMPO OBSERVACIONES
Diagrama No: .
g OPERACION 10 9021
paginaldel
Proceso: TRASPORTE 18 558
Cadena logistica de MONSTER S.A.S
Actividad:
- DEMORA 1 550
Manufactura Buso Bésico
Tipo de Diagrama: Las inspecciones se encuentran definidas en cada flujo de
: INSPECCION 0 0 proceso. (estos tiempos ya se encuentran anexados a la
MATERIAL : OPERARIO: x totalidad del proceso)
Metodo:
ALMACENAMIENTO 2 0
ACTUAL: X PROPUESTO:_
TOTAL 31 10129

SIMBOLO

TIEMPO [DISTANCI

10

[y

0

DESCRIPCION DEL PROCESO
O |:> D D v vin) | A(ms) OBSERVACIONES
DEL PROCESO
1 Disefio de producto , E> D D v 30
3 Orden de compra de materiales ’ E> D D v 60
3 Compra materias primas ’ E> D D v 120
Recepcidon materias primas , I:> D D v 30
Disefio de moldes y etiquetas ’ I:> D D v 120
Proceso de corte ‘\ E> D D v 981
6 Ny
Traslado a zona de estampado O D D v 2 3
Proceso de estampad I:> D I:] AVARET
8 rocesode estampado \ Estampado en pulpo
Traslado a zona de espera O \* D D v 8 5
10 Traslado a satelites O D D v 90 23800
1 Operacion de confeccidn (Satelites) L E> D D v 2400 15 dias / 3 satelites
I Traslado de producto a bodega O \» D D v 90 23800
Proceso de remate O D D v 550
13
14 Aplicacién de broches E> D D v 935
Proceso de empaque y etiqueta .\ E> D D v 935
15 L
Traslado a almacen de producto O \*Q D v 8 ;
16 terminado L |
Almacenamiento de producto O E> D ’ 0 2 dias despues de
17 terminado haber terminado
Trasl
raslado de producto a puntos de O »_/U D v 360 45800
18| venta
TOTAL 6 ) 10129 93415

Lote:1500 prendas

Figura 8 Diagrama de flujo de proceso de la empresa Monster. Elaboracién propia
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A partir del diagrama de flujo (figura 6), se pudo realizar un resumen de informacién que
explica de manera cuantitativa, las falencias dentro del flujo de fabricacién de la empresa
Monster para el total de 1500 prendas de la referencia buso bésico, a continuacidn, se especifican
los tiempos y actividades que requiere la produccion actual, exaltando aquellos que generan
ineficiencia en la operacién general:

Operacion: la operacién cuenta con un total de diez actividades, estas actividades requieren de
un tiempo de 9021 minutos, el cual representa el 89% del consumo total de tiempo total del
proceso. Por otra parte, se puede evidenciar que la actividad que mds toma tiempo en realizarse
es la del proceso de estampado, ocupando un 38% de la operacién total, en un segundo grado se
encuentra el proceso de confeccion la cual ocupa el 26% del tiempo total del proceso total de
operacion.

Transporte: Para la actividad de transporte se tiene un total de seis operaciones, estos
transportes son requeridos para conectar el proceso de corte y el proceso de estampado, sin
embargo, esta operacion solo toma un tiempo de 2 minutos ya que la distancia es corta; en un
segundo grado se tiene un transporte secuencial de 2 etapas que incluye el transporte del proceso
de estampado a la zona de espera para luego ser transportado a cada satélite de confeccion, estos
transportes representan el 17 % del total de tiempo requerido para el transporte. Finalmente, el
tiempo mds largo de transporte lo ocupa la actividad de distribucion a puntos de venta con un
64% de ocupacion del tiempo.

Demora: dentro del proceso general se tiene solo un tiempo de demora generado en el drea de
remate debido a que la mano de obra no es suficiente y se genera un cuello de botella en terminar
el remate de las prendas, esta demora representa el 0.054%, del tiempo total utilizado (10129
minutos) para la fabricacién de 1500 prendas de la referencia buso basico.

Inspeccién: Dentro del proceso general no se tiene procesos de inspeccion definidos, puesto
que cada operador se encarga de revisar su proceso, sin embargo, esto no consume un tiempo
importante que afecte el tiempo general del proceso.

Almacenamiento: En el proceso general se genera un almacenamiento para el producto
terminado, este almacenamiento es dependiente al volumen de productos fabricados, pero esta no

cuenta con un tiempo especifico de ejecucion.
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A continuacion, se presenta el diagrama de recorrido ejecutado dentro del drea productiva de
Monster para la realizaciéon de sus productos, en donde se puede comprobar la incorrecta
distribuciéon de la linea de produccién, una de las principales causas de la improductividad de
esta drea.

Por ende, es visible que los recorridos se estdn ejecutando de manera desorganizada lo cual se
ve afectado en el aumento de los recursos y a su vez tiempos de operaciéon mds largos e
incremento de los costos de produccidn.

La planta principal de MONSTER CLOTHING STORE, se encuentra distribuida en tres

niveles, a continuacién, se muestra graficamente su distribucién por piso y en general:

Nivel 1:
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Figura 9 Diagrama nivel 1 fabrica MONSTER. Elaboracién propia

En el primer nivel de la fabrica de MONSTER se encuentra establecido una zona de
almacenamiento principal para la entrada de materiales y salida de producto terminado, por otra
parte, se encuentra ubicado las mdquinas para la actividad de estampado como lo es la
sublimadora y el pulpo estampador, ademds se encuentra la mesa de corte para la ejecucion del
corte de tela y a su lado derecho se encuentra el plotter en el cual se imprimen los moldes para la

realizacion del corte.
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Nivel 2:

Almacenamiento de producto en proceso

Area de
broques

2

Area de remates

Area de terminaciones y
empaque

Figura 10 Diagrama nivel 2 fabrica MONSTER. Elaboracién propia

En el segundo nivel de la fabrica se encuentra ubicado tres dreas importantes del proceso, en
la parte central se encuentra el drea de remates, en la parte derecha estd situado dos maquinas de
costura, ademds se tiene el drea de puesta de broches y el drea de empaqué, también se observa
un espacio para el producto en proceso, dentro de este piso estd el drea de cocina y comedor para

los trabajadores, asi como el bafio.
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Nivel 3:
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Almacenamiento de producto en proceso

Figura 11 Diagrama nivel 3 fabrica MONSTER. Elaboracién propia

En el nivel 3 de la fébrica se encuentra ubicado la oficina principal de gerencia y la oficina
del disefiador de las prendas de la empresa, en este piso se encuentra ubicado una mesa de corte
auxiliar y un espacio para el almacenamiento de producto en proceso, por otra parte, estd el drea

de etiquetado.
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Diagrama general:

: B %
Almacenamiento © 26
s 9 de moldes : £ &
&8 i
£8|
£ al|
5c |
g s/ U Y
|
© 5
3 s
2 E
2.8
£
22
§&
7
8
2
B
T <] d
2 N 8
3 @ a2
2 g == :
g g ! 3
a £ e
: 5 g
] & 2 < ]
- 2 = 2 = g
g 8 - — a g
5 5 g 3 S g a
g £ g g E Lo 5
8 £ 3 P = 3
s = K —— 383 2
5 5 3 @@ o <1
g g g S g2 5
g £ g gz 2
E \ = s
= =
——— 5
| &
e g
—— E
== £
: [
= ® =
2 2 R
on g2
s E5 <%
T Es
: =1
4 2 g & -
2
=
L

Figura 12 Diagrama de recorrido y distribuciéon de planta de Monster (Inicial). Elaboracién
propia

En esta dltima figura se puede ver la secuencia de todo el proceso de transformacion, el cual
inicia con el disefio de producto, luego se genera una orden de compra por parte de la oficina de
gerencia, se realiza la gestion de compras, se procede a la recepcion y almacenamiento de la
materia prima, pronto de esta actividad se preparan los moldes para el proceso de corte, se realiza
el corte para enseguida pasar al drea de estampado, al terminar esta actividad se almacena el
producto en proceso para ser enviado posteriormente a los satélites y realizar la actividad de
confeccion.

Luego de tener los productos confeccionados estos son traidos nuevamente a la fabrica y
almacenados en la bodega de almacenamiento para en seguida pasar al drea de puesta de broches,
remate y empaque. Finalmente, el producto empacado y etiquetado se traslada al almacén de

producto terminado para distribuirlos en los puntos de venta.
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El flujo del proceso productivo se sintetiza en el siguiente diagrama, de forma secuencial para
visualizar de forma ordenada la linea de producto desde abastecimiento, fabricacién y

distribucién.
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PRODUCTO TERMINADO
/\

| PUNTOS DE VENTA |

DISTRIBUCION

Figura 13 Flujo del proceso productivo. Elaboracién propia

A partir del diagrama de recorrido y distribucion de planta de la empresa MONSTER
CLOTHING STORE, se puede identificar que dentro de la planta no existe organizacion en su
colocacion, se evidencia falencias que afectan los principios basicos de la distribucion en planta,
principalmente en los siguientes factores:

Principio de la satisfaccion y de la seguridad: Se altera este principio dentro de la
organizacion actual ya que los trabajadores tienen que realizar grandes desplazamientos entre

areas y con cantidades de volimenes altas, ocasionando posibles riesgos para su salud o un
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posible accidente, ademds de que estos traslados de materiales se hacen también de forma
vertical por medio de escaleras estrechas.

Principio de la integraciéon de conjunto: Este principio se ve afectado por la dispersion de las
areas del proceso, puesto a que la distribucién se realizé en funcién del espacio para las
actividades y no se tuvo en cuenta que la cercania de ciertas 4reas permite optimizar la
funcionabilidad entre los operarios y los equipos.

Principio de la minima distancia recorrida: En la distribucién actual el factor de distancia
recorrida se encuentra altamente afectado, puesto que las distancias que recorren los materiales
son bastante extensas, si bien se observa transportes multiples a las mismas areas a las cuales ya
se ha desplazado el material, generando demora en los tiempos y elevacion de los costos de
movilizacién, a continuacion, se estipula las distancias mencionadas:

Tabla 1.

Distancias de recorrido distribucion planta Monster

N° Descripcidon de traslado Distancia
1 Traslado de zona de corte a zona de estampado 3mt
2 Traslado de zona de estampado zona de espera 5mt
3 Traslado de zona de espera a satélites 23.800mt
4 Traslado de satélites a almacenamiento remate 23.800mt
5 Traslado de zona de empaque a almacén final 7mt
6 Traslado de almacenamiento final a puntos de venta  45.800mt

Nota. Elaboracién propia.

Principio de la circulaciéon o flujo de materiales: En funcién de las distancias, el flujo de
material no tiene establecido de forma organizada un flujo dentro del proceso productivo, las
areas se establecieron por espacio, pero no se tuvo en cuenta los beneficios que contrae la

organizacion por procesos de la misma naturaleza o continuidad.
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Por medio del siguiente 4rbol de problema, se sintetizard la descripcién del problema:
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Figura 14 Arbol de problema de la fabrica Monster. Elaboracién propia

A partir del arbol problema se puede identificar multiples causas que afectan la efectividad en
funcion a tiempo, costos y calidad de la empresa MONSTER CLOTHING STORE, estas se
fundamentan en la desorganizacion y falta de planeacion de las necesidades y requerimientos
para el ejercicio productivo; ademds existe alto nivel de desconocimiento de la oferta y la
demanda del mercado, lo cual ocasiona que se realicen ordenes de fabricacion en cantidades no
adecuadas, y se incumplan con los tiempos de entrega a tiendas comerciales.

Dentro del andlisis de los efectos de estas causas, se observa que existen falencias desde el
ambito del recurso humano, puesto que no existe integracion del personal con los objetivos

primordiales de la empresa; por otra parte, se evidencia un gran nimero de reprocesos de los
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productos, lo cual afecta la calidad final de estos, y a su vez disminuye el beneficio econémico
para la empresa.
1.3 Formulacion del problema

A partir de las problematicas anteriormente mencionadas, por medio de este trabajo se busca
elaborar un conjunto de alternativas estratégicas para mejorar la productividad del 4rea de
produccién textil en la empresa MONSTER CLOTHING STORE, en funcién de aplicar
herramientas del &mbito de Ingenieria Industrial.

Pregunta de investigacion: ;Como puede mejorarse la efectividad del drea de produccién de la
empresa manufacturera MONSTER CLOTHING STORE?

1.4. Sistematizacion del problema

La organizacion de los procesos presenta diversas falencias en funcién de aspectos
importantes para la produccién como lo es el manejo de las materias primas, la designacion de
mano de obra, utilizacién de maquinaria y es vulnerable a factores del entorno. Esto ha orientado
a que la empresa se vea estancada en procedimientos obsoletos y desconocimiento de su
capacidad productiva, lo cual ha generado sobrecostos en la operacion, tiempos de recepcion de
materiales tardios, asi mismo como el despacho en la orden de pedidos.

Segun la gerente actual de la empresa Monster disminuy6 su nivel productivo para el afio
2017 en un 35% frente al afio 2016, ademas aumenté de manera significativa los costos de
adquisicion de materias primas debido a que no se ha definido concretamente una lista 6ptima de
proveedores para el drea de compras, situacion en la que se ve afectada el porcentaje de beneficio
econdmico que estd ingresando en la organizacion; en resumen la organizacion estd demandando
mas recursos para su operacién y a su vez las utilidades disminuyen, por consiguiente la

situacion actual tiende a una linea de ineficiencia e ineficacia.
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Método Mano de Magquinari
obra _
No se utiliza Informacion Errores en la
la limitada operacién
Falta de Paradas no
Tiempos de compromiso planificadas
espera Reproceso Ausencia de Manejo
en las seguimiento incorrecto Improductividad
drea de
Pedidos no Ventas produccion
planificado$ decrecen
Pedidos Competenci
incorrectos a fuerte
Entrfegas Sector textil
tardias vulnerable
Materias Entorno
Primas

Figura 15 Diagrama Causa-Efecto. Improductividad empresa Monster. Elaboracién propia

Método

Dentro de los procesos operacionales no se encuentra la especificaciéon de los métodos de
trabajo, se observa que, en las actividades de corte y puesta de broches, se ejecutan por medio de
metodologias obsoletas, que repercuten en el desarrollo 6ptimo del proceso, generando tiempos
de operacion mas largos y reprocesos que se reflejan en la elevacion de costos.
Mano de obra

Existen falencias en la designacién de actividades en los operarios, no se tiene un cronograma
de actividades establecidos para cada proceso de trabajo, se pierde horas de trabajo por la
desorganizacion de las responsabilidades de los empleados, ocasionando, ademds, desmotivacion
laboral e improductividad por parte de los operarios.
Magquinaria

Se utiliza maquinaria de baja tecnologia, lo cual dificulta los procesos, en su mayor nivel los
de corte y estampado; se cuenta con una sola maquina estampadora y las dimensiones de la
maquina termo fijadora no satisfacen los requerimientos, por otra parte, se presentan fallos en las
maquinas que interfieren con el flujo del proceso, ocasionando mds tiempo de demora en la

operacion global.
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Materias primas
Dentro de la organizacién existe ausencia de integracion por parte del drea de compras con los

proveedores, se realizan compras de materia prima que no cumple con los requerimientos

necesarios para la produccion, ocasionando errores en algunas partes del proceso de
manufactura, sobre todo en el drea de estampado en funcién a la colorimetria; lo que a su vez
causa sobrecostos importantes en la comercializacion final de la prenda.

Entorno
Se presenta una desventaja econdmica frente a otros agentes del sector de manufactura,

puesto a que la organizacién ha tenido que aumentar el precio final de algunos productos para

mitigar los efectos que ocasionan las deficiencias productivas ya mencionadas.

Finalmente, a través del andlisis de informacién se establecerd un esquema de datos
cuantitativos donde se evidencien las inconsistencias que afectan el proceso de produccién, en
cuanto a cantidad, tiempo, capacidad y proceso. Resolviendo asi los siguientes interrogantes:

+ (El diagnoéstico y evaluacion de las condiciones de los procesos productivos de la empresa
MONSTER CLOTHING STORE, permiten identificar las falencias que generan la
inefectividad en el drea de produccion?

» ;El desarrollo de un plan maestro de produccién para la empresa MONSTER, puede ser una
alternativa para mejorar la efectividad en el drea productiva?

+ (La realizacion de la planificacion de requisitos de materiales MRP, aporta en el
mejoramiento de la utilizacién de los recursos de materiales en la operacion de la fébrica
MONSTER CLOTHING STORE?

« (El disefio de un modelo para la gestién de inventarios puede optimizar los procesos de
planificaciéon de compras y de o6rdenes de produccién de la manufacturera MONSTER
CLOTHING STORE?

* ;La estructuracion de un sistema de simulacion sobre los procesos de la fabrica de
MONSTER CLOTHING STORE, permitiria determinar las posibles mejoras en eficiencia de
la propuesta de ingenieria?

» El desarrollo de una propuesta de ingenieria permite a la empresa MONSTER CLOTHING
STORE, mejorar significativamente su efectividad en el drea productiva?

» (Conocer las necesidades del mercado de la empresa MONSTER CLOTHING STORE,

lograria que se aumente la rotacion de los productos de sus tiendas?
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Si bien la ingenieria cuenta con multiples herramientas para el mejoramiento de la efectividad
de las dreas de una organizacidn, a través de estas se pueden establecer andlisis de datos e
identificar falencias que debilitan los procesos; existen estrategias de facil aplicacién como lo
son el uso de las 5’s donde se orienta los procesos hacia un ciclo de clasificacion, organizacion,
limpieza, higiene y disciplina, que permiten que pequefias organizaciones mantengan en un
horizonte optimo sus indicadores de desempeiio.

Por otra parte, existen modelos mds sofisticados que mejoran problemas mas complejos en las
industrias, la aplicacién y ajuste a normas mds elaboradas, donde se controla y gestiona toda la
organizacion para alcances de calidad absoluta en todos los procesos; para este caso el desarrollo
se enfocara hacia la planificacion consiente, el uso de herramientas como MRP, MPS y enfoques
orientados a Lean manufacturing en el ejercicio de eliminar desperdicios, reducir los tiempos de

pedido, mejorar la calidad de los productos y disminuir los costos.
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2. Justificacion

De acuerdo a los tultimos datos e informacion compartida por los propietarios de MONSTER
CLOTHING STORE se evidencia que esta empresa presenta deficiencias en la estructuracion y
orden productiva lo cual ha ocasionado que la organizacién se enfrente a una situacion dificil
ante el mercado competitivo de la industria textil y de confeccién colombiana.

MONSTER CLOTHING STORE es una empresa creada en el afio 2005 por dos jovenes con
estudios superiores moderados; sin embargo, a través de su pasion por el disefio y la confeccion
textil lograron ubicarse en el mercado de una manera significativa, logrando posicionarse en
ocho de los centros comerciales mds importantes de la ciudad de Bogotd, para inicios del afo
2017. Sin embargo en la actualidad la empresa se ha visto sometida a un declive y han tenido que
cerrar tres de estos almacenes; segin los propietarios esta situacion se ha presentado por falta de
organizacién y control en el sistema de produccion, puesto que se han fabricado articulos de
manera indiferente, sin prevision alguna quedando articulos de poca demanda en cantidad, y los
mas demandados con pocas existencias; ademds se ha presentado un incremento injustificado en
los costos lo cual ha proporcionado un desajuste econémico dentro de la organizacion.

La empresa se encuentra en momento de dificultad que amenaza su existencia dentro de la
industria textil, sus propietarios buscan estrategias para superar esta crisis y continuar con su
organizacion puesto que es el sustento de varios grupos familiares y mujeres cabeza de hogar.

De manera que, a partir de lo descrito, este trabajo pretende dar una propuesta como
alternativa para mejorar el rendimiento del drea productiva y que esto se vea reflejado en los

recursos de tiempo y los costos de operacion.
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3. Objetivos
3.1. Objetivo general
Disefiar una propuesta de mejoramiento basada en el método MRP con el fin de mejorar la

planeacion, abastecimiento y operaciéon de los productos confeccionados en MONSTER

CLOTHING STORE.

3.2. Objetivos especificos

» Diagnosticar las condiciones actuales de la empresa en sus procesos productivos y de
planificacion.

* Evaluar los procesos pertenecientes a la linea productiva.

* Determinar las ineficiencias actuales presentes en el drea productiva de la empresa.

* Desarrollar un plan maestro de produccion MPS para la empresa.

* Realizar la planificacion de requisitos de materiales MRP.

* Desarrollar un ciclo productivo en simulacién en software que permita determinar las

eficiencias del proceso frente a la propuesta de ingenieria.
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4. Marco referencial
4.1 Antecedentes de la investigacion

En los udltimos afios los profesionales de ingenieria han dedicado sus conocimientos en
funcién de mejorar el desempefio de las organizaciones; a través del tiempo estas estrategias han
mejorado con el uso e implementacién de nuevas herramientas tecnoldgicas en relacion de la
evolucién de las ingenierias, a continuacion, se mencionan trabajos acordes al objetivo de este
proyecto.

La planeacion es parte fundamental de toda empresa que quiera controlar todos sus procesos,
si bien (Gaynor, 2002) menciona en su plataforma un aporte significativo del ingeniero e
importante contribuyente de la teoria administrativa Fayol, quién plantea en su obra “General
and Industrial Management”, una idea que sintetiza el anterior autor como “el proceso
administrativo y sus elementos constitutivos son: la prevision o planeacién”, de manera que se
prevea de manera util el funcionamiento y gestion de los recursos necesarios para el
direccionamiento y alcance de objetivos que promuevan el aseguramiento de la empresa hacia
ambitos de competitividad y rentabilidad total.

De manera que es el mejor ciclo para administrar viene en las etapas de prevision a partir de
la utilizacion de herramientas o modelos de prondstico, planear en funcion de verdaderos
requerimientos, verificar que esta planeacion sea el optimé y finalmente ejecutar y poner en
marcha lo planificado, si bien es indispensable seguir el ciclo con control para evaluar posibles
fallas e implementar mejoras continuamente en funcion de siempre alcanzar el 6ptimo global.

Por otra parte, se encuentra un trabajo de grado titulado “Aplicacion de una metodologia para
diagnosticar y mejorar un sistema de suministro de materiales”, en este trabajo se utiliza como
base de desarrollo, los principios bdsicos para la correcta administracién de las cadenas de valor
segtn su autor (Tinajero, 2008). En el desarrollo de este trabajo se argumenta las etapas que lleva
la implementacion de herramientas de ingenieria para el mejoramiento de la productividad y el
mejoramiento del sistema de suministro de las materias primas.

En un segundo trabajo de grado realizado por: (Curillo, 2014) presentado en la facultad de
ingenieria de la Universidad Politécnica Salesiana sede Cuenca, con titulo “Anélisis y propuesta
de mejoramiento de la productividad de la fabrica artesanal de hornos industriales Facopa” en
donde plantean una propuesta para el mejoramiento de la productividad a partir de la

organizacion de las unidades administrativas y la reorganizacién de la linea productiva de los
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hornos, a su vez también establecen estrategias de capacitacién para operarios y establecen una
estructura de control para eliminar desperdicios tanto de mano de obra como de material.

Este trabajo redne bdsicamente las estrategias del método de las 57s, a partir de las etapas
reestructuran el sistema de esta fdbrica, mediante la clasificacién, organizacién, orden,
compromiso en los trabajadores y limpieza en los puestos de trabajo, permitiendo asi una mejora
en la linea productiva y en el manejo de informacién, en donde finalmente se resaltan aspectos
como: comunicacion, evaluacion, capacitacion, sefializacion y seguridad.

En un tercer trabajo (Cabrejos & Mejia, 2013), denominado “Mejora de la productividad en el
area de confecciones de la empresa Best Group Textil s.a.c mediante la aplicacion de la
metodologia phva”, trabajo donde se realiza un diagndstico de baja productividad en los procesos
de gestion de la produccidn, a su vez en el desarrollo del trabajo se plantea una solucién a partir
del control y seguimiento para lograr el objetivo de minimizar los costos productivos.

Bésicamente este grupo de trabajo aplico la metodologia de las 5°s, se realizaron cada una de
las etapas en funcidn al trabajador y a las dreas de trabajo que componen el sistema productivo,
finalmente luego de implementar estas fases, se logré un resultado de mejoramiento en factores
de eficacia: 68.23%, eficiencia: 73.06%, efectividad: 49.85% y de productividad total de 1.61 $ x
prenda.

En un cuarto trabajo denominado “Andlisis del proceso productivo de una empresa de
confecciones: modelacién y simulacion” desarrollado por (Sanchez, Ceballos, & Sénchez, 2014),
se desarrolla el disefio de un modelo para el andlisis y validacién de datos en funcién de
gestionar esta informacion por medio de la simulacién para el mejoramiento de indicadores en el
proceso de confeccion.

El resultado de este disefio de modelo permitié encontrar que la implementaciéon de este
sistema de simulacién en el proceso de confeccion estudiado, puede ofrecer una mejora superior
al 10% en el indice de productividad semanal, alcanzando una mejor utilizacion de los recursos y
rentabilidad de la empresa.

En un quinto trabajo publicado por la Universidad Javeriana, desarrollado por (Neira, 2004),
quien lo denomin6d como “Propuesta para el mejoramiento de los procesos productivos de la
empresa Servioptica Ltda.” establece un estudio diagnostico de la situacion inicial de la empresa,
para luego disefiar una propuesta de mejoramiento del proceso productivo, tiempos de

produccién y nivel de servicio al cliente.
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En general este trabajo logro disefiar un proceso para la planeacién de la produccién y de
materiales, implementando el método MRP (Planeacién de requerimientos de materiales) y
modelo de cantidades a ordenar por familia de productos, a partir de la informacién planteada se
realizé un andlisis comparativo y de costos dejando especificadas todas las condiciones y
recomendaciones para la aplicacién de la empresa y los beneficios de realizar su ejecucion.

4.2 Marco tedrico

4.2.1 Sistema de produccion.

(Gaither & Frazier, 2000, pag. 15) menciona que la produccidn es un sistema, definido como:
“Un todo que no puede subdividirse sin perder sus caracteristicas esenciales, y por lo tanto debe
estudiarse como un todo”. El sistema productivo involucra el factor de mano de obra, servicios
publicos y servicios de informacion, factores que, al ser incorporados en el proceso productivo,
proporcionan la obtencién de un servicio o producto. Por otra parte, el proceso de producciéon no
puede limitarse solo a esta etapa, si bien es indispensable que esta sea validada y controlada por
otros sistemas para asegurar los factores fundamentales del producto o servicio como calidad,
funcionabilidad, costo y cantidad necesaria.

Ademads de aplicar un control, para la correcta funcién de la produccién se tiene que
establecer una busqueda de mejoramiento constante que le permita al sistema ser eficiente, las
evaluaciones del control permiten realizar retroalimentacién para posteriormente proponer
acciones que corrijan y aseguren el mejoramiento de los indices productivos.

4.2.1.1. Indicadores de productividad.

Los indicadores de productividad son herramientas importantes para el control del estado de
cada organizacion, estos indicadores pueden ser de tipo cuantitativo o cualitativo, estos permiten
identificar las deficiencias que se tienen en el momento de elaborar o prestar un servicio o
producto, de tal forma que la informacién sea clara y especifica para abordarla y asi mismo dar
accion correctiva a los indicadores que no cumplen con los objetivos organizacionales.

Los indicadores de productividad que permiten conocer la medida de la eficiencia y eficacia
de los procesos que se dan dentro de la empresa MONSTER estdn dados por los siguientes

indicadores:
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Indicador de productividad total

Este indicador evidencia la eficiencia global de la organizacién, este indicador resulta de la
evaluacion del nivel de ventas sobre la produccion total frente al consumo total utilizado de
recursos. Este factor permite que la organizacién identifique si el uso de los recursos estd

proporcionando Optimas salidas para la organizacion.

Ventas
Productividad Total =

Recurso empleado

Indicador de utilizacion de la capacidad
Este indicador permite medir el nivel de aprovechamiento de la capacidad instalada en
produccion, de manera que se identifique una posible subutilizacion de la capacidad total del

sistema; su formulacién estd dada por:

Unidades producidas

lizacion ae La capaciaa Capacidad Instalada

Indicador de Calidad
Este indicador permite analizar el nivel de cumplimiento de la calidad de los productos
manufacturados en la empresa; esto representado en el nimero de productos defectuosos

obtenidos del total producido, representado asi:

Productos obtenidos — Productos defectuoso

Indicador de Calidad = Productos obtenidos

Indicador de demora en proceso
Este indicador permite visualizar el porcentaje del tiempo que se estd perdiendo del total del
tiempo programado para el ejercicio productivo, de manera que se pueda identificar y realizar

acciones correctivas sobre estos retrasos.

N° hh pausadas
N° hh laboradas

Indicador de Demora en Proceso =
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Indicador de satisfaccion del cliente
Este indicador mide el nivel de satisfaccion del cliente frente a la percepcion del sistema de

servicio total que integra al producto final, este se da a partir de la siguiente formulacion:

NeClientes Satisfechos
Total clientes encuestados

Indicador de Satisfaccion del Cliente =

Indicador de rentabilidad sobre ventas
Este indicador permite la medicién de la rentabilidad en ventas que se obtiene a partir de la

inversion del trabajo para hacer efectiva la venta. Este indice es resultante a partir de:

Ventas — Coste de ventas

Indicador de rentabilidad =
Ventas

4.2.2 Efectividad organizacional.

Es uno de los objetivos principales de toda organizacion, si bien la efectividad es el conjunto
que interviene el aumento de la productividad, el alcance 6ptimo de calidad de los productos y
servicios, asi como también garantiza la disminucion de los gastos productivos.

Segtin menciona (Vallejo, 2016, pag. 62) la efectividad organizacional estd definida por “La
cultura organizacional la cual influye en la puntualidad, productividad, calidad y atencion al
cliente, este representa la identidad de la organizacion”, de tal modo que es relevante que la
organizacion de la empresa se vea unificado en funcién de ser apoyo funcional complementario
para alcanzar indices de mejora productiva, disminuciéon de fallos y errores que acarrean
falencias en la calidad y en los costos de los productos.

4.2.3 Planificacion de requerimientos de materiales.

El modelo MRP se basa en dos conceptos: la demanda y las necesidades de cada linea de
articulos, esto en funcién de que se obtengan los materiales en el momento en que se requieren,
estos niveles de material se deben calcular a partir de las demandas y estructuras de fabricacion
del producto.

De manera que segin (Riesco, 2006, pag. 132;134), MRP consiste en el célculo de
necesidades netas de los articulos introduciendo un factor nuevo, que es el plazo de fabricacién o
de compra de cada uno de los componentes, que permite modular a lo largo del tiempo, el

aprovisionamiento de los mismos, para su utilizacion en la siguiente fase de fabricacion.
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El MRP permite la planificacion de requerimientos de materiales, es un sistema de
planificacién de la produccién y de gestidon de inventarios basado en un soporte de informacién

que responde a las preguntas: ;Qué, ;Cudnto, ;Cudndo se debe fabricar o abastecer?

Lista de Plan maestro
materiales de produccién

Inventario

Figura 16 Requerimientos MRP. Elaboracion propia

Segtn (Baeza, 2014), un sistema MRP se basa en la informacién de tres archivos principales,
que a su vez son generados por otros sistemas especificos: MPS (Master Production Schedule).
Plan maestro detallado de produccién. Lista de materiales que muestra de que partes o
componentes estd formada cada unidad y calcula las cantidades que se requiere para fabricarla,
estas otras herramientas permiten tener una base de la informacion relevante en la planificacién
de los requerimientos de material.

4.2.4 Plan maestro de produccion.
Un programa maestro de produccidn, es un plan detallado que establece la cantidad especifica

y las fechas exactas de fabricacion de los productos finales, segin lo menciona, (Heizer &
Render, 2008).Por otra parte, (Baeza, 2014) agrega que un efectivo MPS debe proporcionar las
bases para establecer los compromisos de envio al cliente, utilizar eficazmente la capacidad de la
planta, lograr los objetivos 21 estratégicos de la empresa y resolver las negociaciones entre
fabricacién y marketing.

Si bien en general un plan maestro permite a la organizacion establecer de forma especifica
las cantidades que de verdad son necesarias para su demanda general, esta herramienta puede ser
muy importante en la consecucion de un orden real de los niveles de produccion, de manera que
se pueda satisfacer los requerimientos y no caer en menos o mayores niveles de produccion que
acarrean que la organizacién incremente sus costos y baje su participacion en el mercado, la

planificacion es la base del trabajo productivo.
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Plan
maestro de
produccion

Pedidos - Control de Capacidad de
prondsticos materiales produccién

Figura 17 Variables del Plan maestro de produccion. Elaboracion propia

El programa maestro establece el volumen final de cada producto a corto plazo. Este plan
debe revisarse semanalmente para revisar los prondsticos del mercado, los pedidos de clientes,
los niveles de inventarios, la carga de las instalaciones y la informacién de capacidad, de manera
que puedan desarrollarse los programas maestros, esto segin (Gaither & Frazier, 2000)

El plan maestro de produccién indica que se debe satisfacer la demanda y cumplir con el plan
de produccion, establece que y cudnto desagregar el plan de produccién. Por esto segin (Heizer
& Render, 2008) en una parte el nivel de desagregacién es mayor, esto no quiere decir que
existan desajustes semanales, para lo cual se debe realizar una planificacién consiente y basada
en informacién del mercado real para no traspasar la brecha de oferta y demanda.

4.2.5 Lista de materiales (Bom).

La lista de materiales es aquella que define en forma estructurada por niveles segin los
materiales, componentes, subcomponentes, partes, en funcion a las cantidades necesarias para la
elaboracién de un producto terminado, segin lo menciona (Carillo & Rosero, 2015). como “La
lista de las cantidades de componentes, ingredientes y materiales requeridos para hacer un

producto (en inglés, BOM) para la construccion de una unidad”.
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» Nivel 0

A(l)

C(Z)

D(3)
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E(Z)

—» Nivel 2

X=Producto final

Figura 18 Estructura de lista de materiales BOM. Elaboracion propia

En la anterior estructura se evidencia el ordenamiento de los materiales por niveles para la

elaboracién de un producto x, en este se encuentra la subdivisién por ensambles y en cada item el

numero de unidades requeridas para la elaboracion total.

4.3 Marco conceptual

En la figura 9 se establece de manera esquemadtica las variables conceptuales que intervienen

en el establecimiento de una propuesta para el mejoramiento productivo de una organizacion, en

este caso una enfocada en la industria manufacturera textil en funcion de alcanzar rentabilidad

por medio de estrategias de planeacion, control para garantizar que los procesos productivos sean

eficientes y de calidad.
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Optimizacion area de

produccion
Alcance de Modelos-
productividad y Mrp- Mps
rentabilidad
Planifica Controla Produce
Necesidad de Calidad Cantidad
TECursos éptima
T1empo§ fie Inventarios y -
produccion stock Bajo Lotes
Programacion de Produccion
o6 TDEEEae Permanente
Eficiencia Eficacia

Figura 19 Mapa conceptual referencial. Elaboracion propia

4.3.1 Definicion conceptual.

Calidad: Es el conjunto de propiedades inherentes a una cosa que permite que se le definan

unas caracteristicas y se le asigne un valor referente a las de su misma naturaleza.

Eficiencia: Es la capacidad que se tiene para realizar o cumplir adecuadamente una funcion.

Produccion: Consiste en la fabricacién o elaboracion de un producto mediante el trabajo o
transformacion productiva.

Optimo: Hace referencia a lo que es un nivel superior “bueno o mejor”, especialmente en lo
que se refiere a las condiciones o caracteristicas de una cosa o servicio.

Recurso: Elemento o medio que sirve para conseguir un fin o satisfacer una necesidad.

Lote: Es un grupo de varias entidades que se unifican como un todo para su gestién e
identificacion.

Inventario: Lista ordenada de bienes y demds cosas valorables que se adjudica como propio a
un ente como persona u organizacion.

Productividad: Capacidad de produccion por unidad de trabajo.
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Rentabilidad: Es la relacion existente entre los beneficios que proporciona una operacion o

cosa frente a la inversion o el esfuerzo que se ha hecho para su obtencion.

4.4 Marco legal

Para establecer una propuesta de mejoramiento de la productividad en la empresa

MONSTER, es necesario revisar y validar las normativas que rigen los procesos del drea

productiva de esta organizacion, enfocando su objetivo comercial frente a lo que este proyecto

pretende lograr en la consecucioén de un incremento de la productividad; estas normas, leyes y

decretos se sustentan en la siguiente tabla:

Tabla 2.
Regulacion Legal
Normograma
Norma Emisor Descripcion Aplicabilidad
Decreto numero (Ministerio En la cual se estipula el Orienta a la planificacion
1351 de 22 de comercio, procedimiento para la elaboracion de la adquisiciéon de los
agosto 2016 industria y de listas de materiales e insumos proveedores para la
(Capitulo 5) turismo, de escaso abasto para el sector adquisicion correcta de
2016) textii y  confecciones en los insumos pertinentes
Colombia. al 4rea de produccién y
su valor econémico.
Guia de Buenas  (Ministerio Guia en la cual se proponen Herramienta importante
. de medio acciones concretas para el ahorro para situar de manera
Précticas para el . ..
ambiente- y usos eficientes del agua y la estructurada y conceptual
Sector Fundes, energia en funcién del el conjunto de
) 2012) mejoramiento continuo de las procedimientos
Textiles Pymes. necesarios para
establecer procesos mas
optimos en funcién de
disminuir el desperdicio
de los recursos dentro de
la organizaciéon textil
manufacturera
Norma técnica (Instituto Especifica los requisitos para un Esta norma orienta la
ntc-iso colombiano  sistema de gestion de calidad en planeacion del
de normas funcién de que las organizaciones mejoramiento de la

colombiana 9001

técnicas y
certificacion,

satisfagan los requisitos legales y
las necesidades del cliente a

empresa, pues al adoptar
sus requisitos se
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2008) través de la mejora continua de establecerd un
sus sistemas. mejoramiento en  los
procesos que conforman
la linea de produccion de
la empresa Monster.

Resolucién 1950 (Ministerio Reglamento técnico destinado a Esta resoluciéon permite
de 2009 de comercio, establecer medidas tendientes a el reconocimiento
industria 'y reducir o eliminar errores en los adecuado de los
turismo, procesos de designacion de la productos que se generan
2009) confeccién. en el darea de produccion,
teniendo en cuenta los
lineamientos de
clasificacion para el

control de los mismos.
Guia técnica (Instituto Guia para las buenas practicas en Esta guia técnica permite
GTC colombiana colombiano  la confeccidn de prendas de vestir el direccionamiento de
230 (2012-10- de  normas los procesos de
31) técnicas y confecciéon dentro del
certificacion, area de produccion, a
2012) través de la utilizacién de

la informacion y
recomendaciones
contenidas en funcién de
alcanzar los criterios de
calidad basicos.

Nota. Elaboracién propia.
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5. Marco metodolégico
5.1. Tipo de investigacion

El tipo de investigacion bajo el cual se desarrolla este trabajo segiin (Sampieri, Collado, &
Baptista, 2010) es hacia un enfoque descriptivo y de orden cuantitativo, esto porque segin su
descripcién este enfoque, “Describe fendmenos, situaciones, contextos y eventos; esto es,
detallar como son y se manifiestan. Los estudios descriptivos buscan especificar las propiedades,
las caracteristicas y los perfiles de personas, grupos, comunidades, procesos, objetos o cualquier
otro fendmeno que se someta a un anélisis”.

De manera que el escenario de la empresa a la cual se dirige el estudio cuenta con las
caracteristicas de una Pyme en donde se pretende realizar el mejoramiento de uno de sus
procesos ya constituidos linealmente y que bajo a las deficiencias percibidas se estipulara un
diagnodstico para integrar propuestas que se dirijan a la optimizacion de estas caracteristicas
encontradas y de manera descriptiva.

Por otra parte (Sampieri, Collado, & Baptista, 2010), mencionan qué¢ un “Enfoque
cuantitativo, usa la recoleccion de datos para probar hipdtesis, con base en la mediciéon numérica
y el andlisis estadistico, para establecer patrones de comportamiento y probar teorias”, si bien el
desarrollo siguen un modelo cuantitativo puesto que se inicid con el planteamiento de un
problema el cual se delimito a uno general y concreto, posteriormente se realiza una revision de
la literatura sobre la cual se construye un marco tedrico y se declara una hipétesis.

A partir de estos planteamientos el desarrollo posterior va dirigido hacia la recoleccién y
andlisis de datos veridicos con el fin de probar la hipdtesis establecida y presentar unos
resultados, de manera que se visualice el problema actual que presenta la empresa Monster frente
a la propuesta de mejoramiento disefiada para mejorarla, en este caso se expresara indicadores
por medio de informacion estadistica.

De tal forma que la relacién del enfoque cuantitativo de tipo descriptivo, permite orientar de
manera especifica el desarrollo de este trabajo, sintetizando el estudio para su correcta medicion
y control de las variables del proceso productivo de MONSTER, logrando asi establecer una
propuesta que pueda generar 6ptimos resultados.

5.2 Variables de investigacion
En el desarrollo de este trabajo, intervienen diferentes variables de estudio las cuales se

organizan en una estructura organizativa donde se comprende ambitos administrativos,
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operativos, y financieros del drea de produccién de la empresa Monster, ademds es necesario
revisar las influencias de factores ajenos a la propia empresa para estipular un buen desarrollo
del estudio.

Variable dependiente: Efectividad en el drea de produccion de Monster.

La efectividad es una variable importante en el desarrollo del trabajo, pues sobre este factor se
realizardn las mediciones pertinentes al estado del area productiva, el cual se identificé como
elemento donde se presenta un problema del sistema productivo.

Si bien esta variable depende de otros factores que modifican su condicién de alcance 6ptimo,
estas variables denominadas independientes pueden mejorar el comportamiento de la misma, las
cuales se definirdn a continuacion.

Variable Independiente: Propuesta de mejoramiento

La variable independiente se evaluard sobre la capacidad que tiene la propuesta del modelo de
planificacién en influir en el alcance sobre la variable dependiente de “efectividad” para el area
de produccién de la empresa MONSTER, de forma que se pueda analizar si definitivamente la
desorganizacion en la planificaciéon productiva por falta de utilizaciéon de herramientas de
ingenieria, es la causa principal de las deficiencias que presenta dentro de la organizacion.
Variables Intervinientes:

Estos elementos son de gran importancia en el estudio de desarrollo del problema
identificado, puesto que estos interfieren a los factores dependientes e independientes,
modificando de alguna manera el comportamiento y resultado del desempeiio de cada una de
estas; para el caso de la empresa Monster las variables intervinientes estdn dadas por:

Mano de obra: Capacitacion, motivacion, supervision, disefio del trabajo y seleccion.
Proceso: Flujo del proceso, disefio del proceso, automatizacioén y equipo.

Producto: Investigacion, desarrollo e ingenieria del producto.

Inventario: Capacidad, almacenamiento y compras.

Externo: Regulaciones, oferta y demanda.

5.3 Hipotesis de investigacion

El presente trabajo pretende lograr unos objetivos en funcién de los resultados del estudio, por
ende, bajo a las preguntas de investigacion formuladas con anterioridad se formulan los posibles

resultados de lograr el desarrollo del trabajo en el contexto de las siguientes hipétesis.
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H1: De manera que se formula a manera de hipdtesis que “La propuesta de mejoramiento a
partir de herramientas de ingenieria, permite orientar a la empresa en el proceso de mejorar la
efectividad del area de produccion de la empresa textil MONSTER CLOTHING STORE”.

5.4 Poblacion o unidad de analisis

Este trabajo se desarrolla en un sector manufacturero de prendas de vestir, en donde se
identific6 una poblaciéon definida en la empresa MONSTER CLOTHING STORE, enfocado
hacia esta poblacion se selecciona la unidad de andlisis para el estudio tomando como referente
el proceso productivo de esta empresa, mds exactamente el drea de transformaciéon de sus
productos.

5.5 Método de investigacion

El método de investigacion para el desarrollo de este trabajo se enfocard en una parte en una
investigacion de observacion directa en el ambiente propio al estudio diagndstico del problema y
en relacion a los agentes que intervienen en este, de manera que se involucre el andlisis de
rendimiento de los trabajadores, el flujo de los procesos, la capacidad productiva, el manejo de
ordenes de materiales y la planificaciéon de produccién que maneja la empresa Monster en su
actividad manufacturera.

Por otra parte, para el avance del estudio es necesario realizar recoleccion y andlisis de
informacion importante a través de entrevistas de forma presencial, incluyendo a todas las dreas
que se involucran en el ejercicio productivo, por otra parte, es indispensable realizar encuestas
que permitan medir el nivel de satisfaccidon que se tiene por parte del consumidor final, puesto a
que este indicador permite orientar al proceso en la identificacion de debilidades empresariales.

Bajo el concepto de (Sampieri, Collado, & Baptista, 2010) quienes deducen al método de
investigacion como “Un conjunto de procesos sistematicos, criticos y empiricos que se aplican al
estudio de un fenomeno”, se pretende desarrollar el estudio de los procesos que se dan en el drea
productiva de la empresa Monster, de manera que se obtenga informacidn objetiva, segun el
enfoque de investigacion cuantitativo que se designé para el desarrollo del problema
identificado.

El problema de investigacién se experimenta a partir de la relacién cuantitativa de las
variables estudiadas, es importante realizar recoleccion de informacién y consignarla de forma
cuantificable para generar resultados descriptivos, que a su vez permitan probar la hipdtesis

generada, basados principalmente en modelos matemaéticos y de ingenieria aplicada.
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5.6. Tratamiento de la informacion

La informacién serd manejada de manera digital, en donde se consignard de manera
organizada, detallando andlisis pertinentes a cada fuente con el fin de sacar el mayor beneficio
para orientar el estudio al objetivo principal, de manera que serd pertinente tabular la
informaciéon que asi se requiera, consignar de manera estrategia por medio de herramientas
conceptuales para el procesamiento de la informacién. Por otra parte, se realizara los andlisis y
las comparaciones necesarias para la reflexion de la informacion.

5.7 Cronograma de actividades
Por medio del siguiente proyecto ilustrado en la figura, se contemplan las actividades

programadas para el desarrollo de la propuesta de trabajo de grado, en donde se evidencia la

descripcion de cada actividad, su fecha de ejecucion la duracion total del proyecto.



21 noviembre 11 enero 01 marzo 2 abiil 11 junio 01 agosto 21 s

{ Nombre de tarea v Duracion » Comienzo + Fin v Piv | 1311 0412 2512 1501 0502 2602 19003 0904 3004 2105 1106 0207 2307 1308 0309 24
1| 4 CRONOGRAMAPROYECTODEGRADO  180dias  vie09/02/18 vie19/10/18
2 4 Fase de diagnostico 8dias vie 09/02/18  mié 21/02/18
3 Entrevista con personal laboral de  1dia vie 09/02/18  lun12/02/18
la empresa
4 Analisis proceso productivo 2dias lun12/02/18  mié 14/02/18 3
E 5 Elaboracion rbol de problemas 1 dia mié 14/02/18  jue 15/02/18 4
é 6 Elaboracion diagrama causa efecto 1dia jue15/02/18 vie16/02/18 5
g 7 identificacion del problema 1dia vie16/02/18 lun19/02/18 6
; § Descripcion del problema 2dias lun19/02/18  mié 21/02/18 7
3 9 4 Definicion Anteproyecto 2 dias mié 21/02/18  jue 22/03/18 2
g 1 Justificacion del proyecto 2dias mié 21/02/18 vie23/02/18 8
i} Definicion de objetivos 2dias vie 23/02/18  mar 27/02/18 10
2 Busqueda de antecedentesdela  7dias mar 27/02/18  jue08/03/18 11
investigacion
BE] Elaboracion marcos y terminologia 10 dias jue08/03/18 jue22/03/18 12
u 4 Recopilacin de la informacion 12 dias jue22/03/18 lun09/04/18 9
15 Historicos de ventas 1dia jue 22/03/18 vie23/03/18 13
16 Informacion de la produccion 2 dias vie23/03/18  mar 27/03/18 15
17 Informacion de los inventarios  1dia mar27/03/18 mié 28/03/18 16
E 18 Informacion de distribuccionde  1dia mié 28/03/18 jue 29/03/18 17
é planta del area productiva
g Informacion sobre los tiempos de  1dia jue29/03/18 vie 30/03/18 18
g produccion
g o Analisis de la informacian 2 dias vie30/03/18  mar 03/04/18 19
2 1 Seleccion y organizacion de la 2 dias mar03/04/18 jue 05/04/18 20
= informacion
2 Simplificacion de la informacion 2 dias jue05/04/18  lun 09/04/18 21
(Indicadores) i
pi] 4 Fase comectiva inicial 10dias lun09/04/18 lun23/04/18 14
u Revisin (Comentarios revisor) 3 dias 1un09/04/18  jue 12/04/18 22 l
5 Ejecucion de las correcciones 5dias jue12/04/18 jue 19/04/18 24 l
E % Revision documento corregido 2 dias jue19/04/18  lun 23/04/18 25
@ z Entrega Anteproyecto Odias lun23/04/18 lun 23/04/18 26 23/04
g B 4 Fase de desarrollo 29 dias lun23/04/18  vie 01/06/18 23
g i Elaboracion de diagramas 10 dias lun23/04/18  lun 07/05/18 27 :
g analiticos l
g 30 Identificacion de mejorasenel 5 dias lun07/05/18 lun 14/05/18 29
8 proceso productivo 1
i Definicion de herramientasde 6 dias lun14/05/18  mar 22/05/18 30 5
optimizacion l
2 Prapuesta del modelo de 8dias mar22/05/18 vie 01/06/18 31
mejoramienta
3 4 Elaboracion del modelo de 68 dias vie01/06/18 mié 05/09/18 28 [—q
planificacion para la produccion

E Elaboracion del plan maestrode 25 dias vie01/06/18 vie 06/07/18 32
produccion MPP l
b Elaborar la planificacion de 25 dias vie06/07/18 vie 10/08/18 34
requisitos de materialfies MRP 1
36 Disefio de modelo para lagestion 18 dias vie10/08/18  mié 05/09/18 35
= de materia primay producto
E terminado
O 31| 4 Fase conextiva Final Ldias  mié05/09/18 mié 10/10/18 33
: E ] Revision (Comentariosrevisor) 10 dias mié 05/09/18 mié 19/09/18 36
g E Ejecucion de las correcciones 12 dias mié 19/09/18 vie 05/10/18 38 l
3 L] Revision documento corregido 3 dias vie05/10/18 mié& 10/10/18 39 l
o 4 4 Actividades de Evaluacion 7dias mié 10/10/18 vie 19/10/18 37
&2 Presentacion propuesta en la 3 dias mié 10/10/18 lun 15/10/18 40 ]
empresa
3] Analisis de resultados 2 dias lun15/10/18  mié 17/10/18 42 l
4 Conclusiones 2 dias mié 17/10/18 vie 19/10/18 43 :
4] Entrega final Proyecto 0 dias vie19/10/18 vie 19/10/18 44 l
(; pL7 ]

Figura 20 Cronograma de actividades. Elaboracion propia (Project).
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6. Presupuesto
6.1 Presupuesto general costos de la tarea

A continuacién, se observa el comparativo grafico del comportamiento del presupuesto

general de costos de las tareas necesarias en el desarrollo del estudio:

g

E ESTADO DE CO3TO DISTRIBUCION DE COSTOS

< Estado de costo para las tareas de nivel superior. Como los costos estan distribuides entre las tareas en funcion de su estado.
w

S Estado:

§ $ 9,000,000 Retrasada; 5
& 58000000 1,492,300
2 57,000,000

S 56,000,000

g 4 5,000,000

z S 4,000,000

@ $ 3,000,000

é $ 2,000,000

g 51000000

E 50 Estado: Tarea

E CRONOGRAMA PROYECTO DE GRADD futura; 5

= 6,232,500

= mmmm Costo real mmmm Costorestante  ——#—Costo delinea base wEstador Retrasada  m Estado: Tarea futura

Figura 21 Presupuesto general costos de la tarea. Elaboracion propia (Project).

6.2 Presupuesto general costos de los recursos
En la siguiente figura se evidencia a manera de esquema la conducta del presupuesto general

de costos de los recursos para el desarrollo de este proyecto

ESTADO DEL COSTO DISTRIBUCION DE COSTOS
Estado de costo de los recursos de trabajo. Cémo los costos estan distribuidos entre tipos de recursos diferentes.

54,500,000
$ 4,000,000
53,500,000
5 3,000,000
52,500,000
5 2,000,000
$ 1,500,000
5 1,000,000

5 500,000

50 -
Yenny Montenegro Docente Telefonia

VISION GENERAL DE COSTO DE RECURSOS

mmm Costo real mmmm Costo restante —e—Costo de linea base = Tipo: Trabajo = Tipo: Material

Figura 22 Presupuesto general costos de los recursos. Elaboracién propia (Project).
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6.3 Flujo de caja
En la siguiente figura se muestra de manera grifica el comportamiento del flujo de caja

presupuestado para el desarrollo de este proyecto:

Costo real Costo de linea base Costo restante Variacion de costo

SO SO $7,725,400 S 7,725,400

$ 4,000,000 £ 5,000,000
$ 3,500,000 58,000,000
$3,000,000 7,000,000
$ 2,500,000 £ 5,000,000
55,000,000
$ 2,000,000
4,000,000
$1,500,000 £ 2,000,000
$ 1,000,000 52,000,000
5 500,000 . 1,000,000
50 S0
1 2 3 4
 Costo ==Costo acumulade
Nombre Costo restante Costo real Costo CRTR CPTR CPTP
CRONOGRAMA PROYECTO DE 57,725,400 50 57,725,400 50 50 50

GRADO

Figura 23 Flujo de caja. Elaboracion propia (Project).
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7. Resultados

7.1 Pronostico

Para la realizacion de la propuesta de ingenieria en la organizacion Monster se establecieron
prondsticos de la demanda, en funcioén a datos histéricos de ventas de la familia de productos
seleccionada para el desarrollo del trabajo, si bien se utiliz6 el método de regresion lineal simple
pues es un método de enfoque cuantitativo que agrupa el manejo de los datos de la demanda de
la empresa a partir de la variable independiente tiempo a través de una ecuacion lineal.
X=Tiempo (Variable independiente)
Y=Ventas (Variable dependiente)

y=a+ bx

a=y—b.x
b Y xy —nx.y
Y x%? —nx?

Se selecciono este método debido a la naturaleza del comportamiento de los datos utilizados
para el prondstico, pues se observa una serie de tiempo debido a que la demanda histérica se
relaciona en funcién del tiempo. Para ello se analiz6 el comportamiento de los datos histdricos
frente al pronodstico, de manera que arrojo una correlacion positiva en promedio del 0.242 para
los productos estudiados, estas variables se relacionan directamente y conviene utilizar este
método de prondstico para el establecimiento de la demanda paro los periodos futuros.

Es importante el manejo adecuado de estos prondsticos, puesto que estos son la base principal
para el desarrollo de la propuesta de ingenieria, concierta elegir el método mds adecuado para asi
obtener mejores resultados en el desarrollo de los resultados, por ende, es conveniente realizar un
monitoreo de la informacién y dar respuesta a las sefales del comportamiento, para asi optimizar
el uso de la herramienta propuesta. Al final del documento se anexan las tablas de prondstico

realizado para cada elemento de la familia de productos seleccionada.
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7.2 Lista de materiales
Para el proceso productivo la empresa Monster hace utilizacién de diversas materias primas, a

continuacion, se especificard cada una de ellas.
Telas
Monster hace adquisicion de telas de diferentes texturas, colores y materiales en su

composicion; para la elaboracién de sus productos familia se utiliza textiles en algoddn.

Figura 24 Tela algod6n perchado olimpico Cairo plus. Evidencia fotografica MONSTER (2019)

% = . s
Figura 25 Tela algodén perchado Ménaco. Evidencia fotografica MONSTER (2019)
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Figura 26 Licra algodon. Evidencia fotografica MONSTER (2019)

Figura 27 Cuerina (sintéticos). Evidencia fotografica MONSTER (2019)

Hilos e hilazas

Se utiliza hilos e hilazas de varias clases, esto segun el tipo de costura y acabado del producto,
entre estas se utilizan hilos de mezcla entre algodén y poliéster; de diferentes colores y calibres,
el uso de estos materiales depende la clase de costura manejada, el hilo se utiliza para la puntada,

y la hilaza para el bordado.
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Figura 28 Hilo e hilazas (Mezcla mixta). Evidencia fotografica MONSTER (2019)
Pigmento para estampados
En el proceso de estampacién se utilizan diferentes pigmentos para la elaboracién de cada

disefio, de forma que varia: la textura, el color y densidad segtin el tipo de estampacién ya sea

por sublimacion o estampado en screen.

Figura 29 Pigmento plastisol. Evidencia fotografica MONSTER (2019)
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Cremalleras

Se utilizan cremalleras de manufactura colombiana por su nivel de calidad, fabricada en
diente de nailon y base de poliéster; se utilizan 2 tamafos, una de 75 cm y la otra de 1mt, en
estas varia el color, por otra parte, presentan una caracteristica separable por el disefio de los
productos confeccionados.
Broches y botones

Se utilizan broches y botones de diferentes tamaiios, disefios y colores, segin el disefio de

cada prenda, los botones son de material plastico y los broches son de material metalico.

Materiales suplementarios
Para la elaboracién de los productos Monster se hace utilizaciéon de elementos adicionales

como reatas, cintas, cordones, hebillas y broches para darle valor agregado a sus productos.

e, T o

Figura 30 Resortes (Rib). Evidencia fotografica MONSTER (2019)

Figura 32 Cordones. Evidencia fotografica MONSTER (2019)
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La empresa MONSTER maneja varios tipos de materiales para el manejo del plan de

requerimiento de materiales se hace una respectiva codificacion de los materiales pertenecientes

a la familia de productos A, denominando cada una de sus referencias.

Tabla 3.

Codificacion general de materiales

Cddigo | Descripcion

B0OO1 |Botones

BRO1 |Broches

CDO1 |Cordén

CMO1 |Cremalleras

ETO01 |Etiqueta

SCO1 | Siliconado

HBO1 |Hebilla

HZ01 |Hilaza

HLO1 |Hilo

PPO1 | Pigmento plastisol
RTO1 |Riata

TAP1 |Tela algodén perchado Monaco

TAP2 | Tela algodén perchado olimpico Cairo p.
TCO1 |Tela cuerina sintética

TFO1 |Tela fliss

TEO1 |Tela Lamé

TLO1 |Tela licra algod6n

TMO1 |Tela malla

TNO1 | Tela nautica (Impermeable)
TJO1 | Tela piel de conejo

TRO1 |Tela resorte Rib

TPO1 |Tela tejido plano

PSO1 |Tinta de sublimacién

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 4.

Codificacion cremalleras

Referencia | Cremalleras

CMO1-1 Cremallera 75 CM Nailon roja
CMO1-2 Cremallera 75 CM Nailon rosada
CMO01-3 Cremallera 75 CM Nailon negra
CMO01-4 Cremallera 1 M Nailon rojo

Nota. Elaboracién propia.

Tabla 5.

Codificacion telas

Referencia | Telas

TAP1-1 Alzodon perchado Mdonaco azul
TAP1-2 Alzsodon perchado Monaco negro
TAP1-3 Algodon perchado Ménaco rojo
TAP1-4 Algodon perchado Monaco blanco
TAP1-5 Alsodon perchado Monaco rosado
TAP2-2 Algodon perchado olimpico ¢p gris
TAP2-4 Algodon perchado olimpico ¢p rojo
TCO1-1 Cuerina sintética blanco

TC01-2 Cuerina sintética negra

TF01-1 Fliss morado

TEOD1-1 Lamé dorado

TLO1-2 Licra algodon negro

TMO1-1 Malla blanca

TNO1-1 Nautica Impermeable blanco
TNO1-2 Nautica Impermeable negro
TJO1-1 Piel de conejo blanca

TJO1-2 Piel de conejo gris

TRO1-1 | Resorte Riblazul

TRO01-2 F.esorte Rab blanco

TE01-3 E.esorte Rib gris

TEO1-4 E.esorte Eab negro

TRO1-5 F.esorte Rib rojo

TRO1-6 Resorte Rib rosado

TPO1-1 Tendo plane estampado

Nota. Elaboracién propia.
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Tabla 6.

Codificacion de Hilos e Hilazas

Referencia | Hilos e Hilazas
HLO1-2 Hilo mixto blanco
HLO1-3 Hilo mixto gris
HL0O1-4 Hilo mixto negro
HLO1-5 Hilo mixto rosado
HL01-6 Hilo maxto rojo
HZ01-1 Hilaza mixto azul
HZ01-2 Hilaza mixto blanco
HZ01-3 Hilaza mixto gris
HZ01-4 Hilaza mixto negro
HZ01-5 Hilaza mixta rosado
HZ01-6 Hilaza mixto rojo

Nota. Elaboracién propia.

Tabla 7.

Codificacion pigmento plastisol

Referencia | Pigmento Plastisol
PPO1-0 Plastisol verde
PP0O1-2 Plastisol blanco
PPO1-3 Plastisol clear gel rojo
PP0O1-4 Plastisol dorado
PP0O1-6 Plastisol negro
PPO1-7 Plastisol piel

PPO1-8 Plastisol rojo

PPO1-9 Plastisol rosado
PP0O1-10 |Plastisol amarillo

Nota. Elaboracidén propia.
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Tabla 8.

Codificacion otros materiales

Referencia | Otros

BOO1-1 Botén pléstico blanco
ETO1-1 Etiqueta tallajes

HBO1-1 Hebilla negra

RTO1-1 Riata negra

SCO1-1 Siliconado

Referencia | Tinta de sublimacién
PSO1-1 Tinta de sublimacién c-m-lc-bk-y
Referencia | Cordén

CDO01-2 | Cordén con terminal gris
CDO1-3 | Cordén con terminal negro

Nota. Elaboracion propia.

7.4 Explosion de materiales
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La familia de productos A cuenta con una serie de materiales para su elaboracién a

continuacion se establece unas tablas de informacién en donde se consiga cada producto y sus

requerimientos de material para la fabricacion, ademds se establece las cantidades necesarias

para la elaboracion de una prenda de cada referencia.

Tabla 9.

Requerimientos de produccion producto chaqueta Spiderman

Chaqueta Spiderman

Codigo | Descripcion Cantidad
TAPI-1 | Algod6n perchado Ménaco azul | 0,40 mt
TAPI1-3 | Algodén perchado Ménaco rojo | 0,90 mt
TRO1-5 |Resorte Rib rojo 0,15 mt
TMO1-1 | Malla blanca 0,10 mt
CMO1-4 | Cremallera 1 M Nailon rojo 1 und

= PP01-6 |Plastisol negro 8,33 ar

® |HZ01-6 |Hilaza mixto r0jo 25 gr

£ |[HLOI-6 | Hilo mixto rojo 200 yd
ETO1-1 |Etiqueta tallajes 1 und

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 10.

Requerimientos de produccion producto chaqueta Deadpool

Chaqueta Deadpool

Cdédigo |Descripcién Cantidad
TAPI1-2 | Algodén perchado Ménaco negro | 0,40 mt
TAPI1-3 | Algodén perchado Ménaco rojo | 0,90 mt
TCO1-2 |Cuerina sintética negra 0,25 mt
TRO1-4 |Resorte Rib negro 0,15 mt
TMO1-1 | Malla blanca 0,50 mt
CMO01-4 |Cremallera 1 M Nailon rojo 1 und
PP0O1-3 |Plastisol clear gel rojo 8,33 gr
HZ01-6 |Hilaza mixto rojo 25 gr
HLO1-4 |Hilo mixto negro 200 yd
ETO1-1 |Etiqueta tallajes 1 und
HBO1-1 |Hebilla negra 1 und
RTO1-1 |Riata negra 0,30 mt

Nota. Elaboracién propia.

Tabla 11.

Requerimientos de produccion producto chaqueta mujer maravilla

Chaqueta mujer maravilla

Cédigo | Descripcion Cantidad
TAPI-1 | Algodon perchado Ménaco azul | 0,25 mt
TAPI-3 | Algodon perchado Ménaco rojo | 0,85 mt
TEO1-1 |Lamé dorado 0,25 mt
TRO1-1 |Resorte Rib azul 0,13 mt
CMO1-1 |Cremallera 75 CM Nailon roja 1 und
PPO1-2 | Plastisol blanco 2 gr
PPO1-4 | Plastisol dorado 2 gr
HZ01-1 |Hilaza mixto azul 16,66 gr
HLO1-6 |Hilo mixto rojo 133 yd
ETO1-1 |Etiqueta tallajes 1 und

Nota. Elaboracién propia.




Tabla 12.

Requerimientos de produccion producto chaqueta chimuelo

Chaqueta chimuelo

Cdédigo |Descripcién Cantidad
TAPI1-2 | Algodén perchado Ménaco negro | 1,20 mt
TRO1-4 |Resorte Rib negro 0,13 mt
CMO1-3 |Cremallera 75 CM Nailon negra |1 und
PP01-0 |Plastisol verde 2,5 gr
PPO1-2 | Plastisol blanco 1 gr
HZ01-4 |Hilaza mixto negro 16,66 gr
HLO1-4 |Hilo mixto negro 133 yd
ETO01-1 |Etiqueta tallajes 1 und
SCO1-1 |Siliconado 6,25 gr

Nota. Elaboracidén propia.

Tabla 13.

Requerimientos de produccion producto buso escandalosos

Busos escandalosos
Cdédigo |Descripcion Cantidad

Algodéon  perchado  Monaco

TAPI1-4 |blanco 1,11 mt
TRO1-2 |Resorte Rib blanco 0,14 mt
TPO1-1 | Tejido plano estampado 0,25 mt
PP0O1-6 |Plastisol negro 2,0 gr
PPO1-9 | Plastisol rosado 0,5 gr
HZ01-2 | Hilaza mixto blanco 16,66 gr
HLO1-2 |Hilo mixto blanco 133,3 yd
ETO1-1 |Etiqueta tallajes 1 und
SCO1-1 |Siliconado 3,57 gr

Nota. Elaboracién propia.
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Tabla 14.

Requerimientos de produccion producto chaqueta Stich

Chaqueta Stich
Cdédigo |Descripcién Cantidad
Algodén  perchado  Monaco
TAP1-5 |rosado 1,20 mt
TCO1-1 |Cuerina sintética blanco 0,12 mt
| | TFO1-1 |Fliss morado 0,30 mt

TRO1-6 |Resorte Rib rosado 0,13 mt
CMO1-2 |Cremallera 75 CM Nailon rosada |1 und
PP0O1-2 |Plastisol blanco Sgr
PPO1-6 | Plastisol negro 3gr
PP0O1-8 |Plastisol rojo 1,50 mt
PP0O1-9 |Plastisol rosado 1,50 mt
HZ01-5 | Hilaza mixta rosado 16,66 gr
HLO1-5 | Hilo mixto rosado 133 yd
ETO01-1 |Etiqueta tallajes 1 und

Nota. Elaboracién propia.

Tabla 15.

Requerimientos de produccion producto chaqueta impermeable

Chaqueta Impermeable
Cédigo | Descripcion Cantidad
TNOI-1 |Ndéutica Impermeable blanco 0,35 mt
TNO1-2 | Nautica Impermeable negro 0,95 mt
TROI1-4 |Resorte Rib negro 0,15 mt
CMO1-3 |Cremallera 75 CM Nailon negra |1 und
PSO1-1 |Tinta de sublimacién c-m-lc-bk-y | 6 ml
HZ01-4 | Hilaza mixto negro 25 gr
HLO1-4 | Hilo mixto negro 200 yd
ETO1-1 |Etiqueta tallajes 1 und
CDO1-3 |Cordon con terminal negro 1,30 mt

Nota. Elaboracién propia.




Tabla 16.

Requerimientos de produccion producto buso bdsico

Buso basico

Cdédigo |Descripcién Cantidad
Algodén perchado olimpico cp
TAP2-4 |rojo 1,11 mt
TROI1-5 |Resorte Rib rojo 0,14 mt
PPO1-6 | Plastisol negro 2gr
PPO1-8 | Plastisol rojo Segr
HZ01-6 |Hilaza mixto rojo 15 gr
HLO1-6 |Hilo mixto rojo 120 yd
ETO1-1 |Etiqueta tallajes 1 und
Nota. Elaboracidén propia.
Tabla 17.
Requerimientos de produccion producto buso capota
Buso capota
[ Mg | Codigo | Descripcion Cantidad
{ [ TAP2-2 Algodoén perch. olimpico cp gris | 1,30 mt
i | TPO1-1 | Tejido plano estampado 0,25 mt
1}l | TRO1-3 |Resorte Rib gris 0,15 mt
PPO1-6 |Plastisol negro 1,5 gr
PPO1-7 |Plastisol piel 2,0 gr
PP0O1-8 |Plastisol rojo 2,0 gr
PPO1-10 | Plastisol amarillo 1,0 gr
HZ01-3 | Hilaza mixto gris 16 gr
HLO1-3 | Hilo mixto gris 133 yd
ETO01-1 |Etiqueta tallajes 1 und
CDO1-2 |Cordon con terminal gris 1,30 mt

Nota. Elaboracién propia.




Tabla 18.

Requerimientos de produccion producto camiseta estampada

Camiseta estampada

Cédigo | Descripcion Cantidad
TLOI-2 |Licra algodén negro 0,35 mt
PPO1-2 | Plastisol blanco 4 gr
PPO1-8 | Plastisol rojo 3gr
HZ01-4 |Hilaza mixto negro 12,5 gr
HLO1-4 |Hilo mixto negro 100 yd
ETO01-1 |Etiqueta tallajes 1 und

Nota. Elaboracidén propia.

Tabla 19.

Requerimientos de produccion producto esqueleto sublimado

Esqueleto sublimado

(i -—*' & Codigo |Descripcion Cantidad
: p TLO1-2 |Licra algodon negro 0,60 mt

PSO1-1 | Tinta de sublimacién c-m-lc-bk-y | 3,5 ml
HZ01-4 |Hilaza mixto negro 10 gr
HLO1-4 |Hilo mixto negro 80 yd
ETO01-1 |Etiqueta tallajes 1 und

Nota. Elaboracién propia.

Tabla 20.

Requerimientos de produccion producto pijama personajes

Pijama personajes
Cdédigo | Descripcion Cantidad
TJO1-1 |Piel de conejo blanca 0,40 mt
TJO1-2 | Piel de conejo gris 1,40 mt
TRO1-3 |Resorte Rib gris 0,15 mt
HZ01-2 |Hilaza mixto blanco 25 gr
HLO1-2 |Hilo mixto blanco 200 yd
ETO01-1 |Etiqueta tallajes 1 und
B0OO1-1 |Boton pléstico blanco 5 und
SCO1-1 |Siliconado 3,57 gr

Nota. Elaboracién propia.
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7.5 Estructura productos familia— BOM

A partir de las tablas de informacién de requerimiento de material para cada referencia de

producto se establece la estructura de BOM para cada uno de estos.

Chaqueta
Sniderman

TAP1-1 CMO01-4 PPO1-6 HZ01-6 ETO1-1
(0,40mt) (1und) (8,33gr) (25 gr) (1 und)
TAP1-3 HLO1-6

(0,90mt) (200 yd)

TRO1-5

(0,15mt)

TMO1-1
(0,10mt)

Figura 33 BOM, Chaqueta Spiderman. Elaboracién propia

Chaqueta

Deadpool
TAP1-2 CMO01-4 PP0O1-3 HZ01-6 ETO1-1
(0,40mt) (1und) (8,33gr) (25gr) (1 und)
TAP1-3 HLO1-4 HBO1-1
(0,90mt) (200 yd) (1 und)
TCO01-2 RTO1-1
(0,25mt) (0,30mt)
TRO1-4
(0,15mt)
TMO01-1
(0,5mt)

Figura 34 BOM, Chaqueta Deadpool. Elaboracién propia



Chaqueta Mujer
maravilla
[ I I I I
TAP1-1 CM01-1 PPO1-2 HZ01-1 ETO1-1
(0,25mt) (1und) (2gr) (16,66 gr) (1 und)
I I I
TAP1-3 PPO1-4 HLO1-6
(0,85mt) (2gr) (133 yd)
l
TEO1-1
(0,25mt)
|
TRO1-1
(0,13mt)
Figura 35 BOM, Chaqueta Mujer Maravilla. Elaboracién propia
Chaqueta
chimuelo
| I I I |
TAP1-2 CMO01-3 PP01-0 HZ01-4 ETO1-1
(1,20mt) (1und) (2,5gr) (16,66 gr) (1 und)
| I I I
TRO1-4 PPO1-2 HLO1-4 SC01-1
(0,13mt) (1gr) (133 yd) (6,25 gr)

Figura 36 BOM, Chaqueta Chimuelo. Elaboracién propia

Chaqueta
Escandalosos
I
I I I I
TAP1-4 PPO1-6 Hz01-2 ETO1-1
(1,11mt) (2gr) (16,66 gr) (1 und)
I I I I
TRO1-2 PP01-9 HLO1-2 SC01-1
(0,14mt) (0,5 gr) (133,33 yd) (3,57 gr)
I
TPO1-1
(0,25mt)

Figura 37 BOM, Chaqueta Escandalosos. Elaboracién propia
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Chaqueta
Stich

[ I | I I
TAP1-5 CMO01-2 PPO1-2 HZ01-5 ET01-1
(1,20mt) (1und) (5gr) (16,66 gr) (1 und)

| I I
TCO1-1 PPO1-6 HLO1-5
(0,12mt) (3gr) (133 yd)

I |
TFO1-1 PPO1-8
(0,30mt) (1,5mt)

I |
TRO1-6 PPO1-9
(0,13mt) (1,5mt)

Figura 38 BOM, Chaqueta Stich. Elaboracién propia
Chaqueta
Impermeable

[ I I I I
TNO1-1 CM01-3 PS01-1 HZ01-4 ETO1-1
(0,35mt) (1und) (6ml) (25gr) (1 und)

| I I
TNO1-2 HLO1-4 CD01-3
(0,95mt) (200 yd) (1,30 mt)

I
TRO1-4
(0,15mt)

Figura 39 BOM, Chaqueta Impermeable. Elaboracion propia
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Buso basico

TAP2-4 PP01-6 HZz01-6 ETO1-1
(1,20mt) (2gr) (15gr) (1 und)
I I I
TRO1-5 PPO1-8 HLO1-6
(0,14mt) (5 gr) (120 yd)
Figura 40 BOM, Buso Basico. Elaboracién propia
Buso capota
TAP2-2 PP0O1-6 HZz01-3 ETO1-1
(1,30mt) (1,5gr) (16 gr) (1 und)
| | I I
TPO1-1 PPO1-7 HLO1-3 CD01-2
(0,25mt) (2gr) (133 yd) (1,30mt)
I I
TRO1-3 PPO1-8
(0,15mt) (2gr)
I
PP01-10
(1gr)
Figura 41 BOM, Buso Capota. Elaboracién propia
Camiseta
estampada
[ I I I
TLO1-2 PPO1-2 Hz01-4 ETO1-1
(0,35mt) (4 gr) (12,5gr) (1 und)
| I
PPO1-8 HLO1-4
(3 8r) (100 yd)

Figura 42 BOM, Camiseta Estampada. Elaboracién propia
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Esqueleto
sublimado
TLO1-2 PS01-1 HZ01-4 ETO1-1
(0,60mt) (3,5 ml) (10gr) (1 und)
HLO1-4
(80 yd)

Figura 43 BOM, Esqueleto Sublimado. Elaboracién propia

Pijama
personajes
TJ01-1 HZ01-2 ETO1-1
(0,40mt) (25 gr) (1 und)
TJ01-2 HLO1-2 B001-1
(1,40mt) (200 yd) (5 unds)
TRO1-3 SC01-1
(0,15 mt) (3,57 gr)

Figura 44 BOM, Pijama Personajes. Elaboracién propia

7.6 Plan maestro de produccion — MPS

El plan maestro de produccién de los productos familia A de la empresa MONSTER, se
realiz6 a partir del prondstico de la demanda para los doce préximos periodos definidos de forma
mensual, a partir de las necesidades calculadas se establecié las cantidades optimas de
produccion de cada referencia de producto.

Por otra parte, se necesitd establecer las cantidades de inventario actual dentro de la bodega
de almacenamiento de la empresa MONSTER, esta informacién es una base importante para
establecer las cantidades de pedido Optimo para satisfacer la demanda y asi cumplir con el
objetico de fabricar de manera eficiente, en funcién de cumplir con las 6rdenes de pedido

oportunamente y disminuir sobrecostos por exceso de produccion.
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A partir de la herramienta Excel se elaboraron las tablas para establecer el plan maestro de
produccién de cada referencia, a continuacion, se consigna la tabla general de las cantidades
necesarias para el plan productivo, esta tabla es base principal para la elaboracién del plan de
requerimientos de materiales para la gestion correcta de la planificacion de compras y ejecucion

de la produccién



Tabla 21.

Plan maestro de produccion productos Monster

Periodo

Chaqueta Spiderman 10 11 12

Plan de produccion (mps) 0 287 300 307 315 323 331 339 347 355 362 371
Chaqueta Deadpool

Plan de produccion (mps) %] 221] 215] 210| 203 197 191] 185] 179] 173 167 160

Chaqueta mujer maravilla

Plan de produccién (mps) 0| 0| 109| 154| 154| 155 155] 156 156 157 157 159
Chaqueta chimuelo

Plan de produccion (mps) 76| 180| 179| 175| 173 170| 167 165 161] 159 157 153

Chaqueta Escandalosos
Plan de produccion (mps) 0| 0| 175 25| 240| 236| 231 226| 221 216| 212 207
Chaqueta stich
Plan de produccién (mps) 12| 186 190 195 200| 205| 210| 214] 220| 224 229| 235
Chaqueta Impermeable
Plan de produccién (mps) 0| 0| 0| 222 237| 25| 251 258| 265 272 278 286
Buso basico
Plan de produccién (mps) 0| 0| 317] 576| 576| 575| 575| 573| 574| 572| 572| 572
Buso capota

Plan de produccion (mps) 0| 0| 686| 782 810| 840| 868] 897| 926| 954] 984] 1012
Camiseta estampada

Plan de produccion (mps) 0| 0| 164| 564] 591 617| 643 670| 697| 723] 749)| 777
Esqueleto sublimado

Plan de produccion (mps) 86 433] 456| 477| 500| 523| 544| 567| 590| 612| 634] 657

Pijama personajes
Plan de produccion (mps) 0| 100| 394] 408] 421 435| 449| 462] 475| 490| 502 517

Nota. Elaboracién propia.
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7.7 Plan de requerimiento de materiales

El plan de requerimientos de materiales permite consignar las necesidades de producto para
satisfacer la demanda, esto da una ventaja en la parte productiva, puesto que se optimizan las
cantidades de fabricacion y se prevé las necesidades de materiales para la fabricacion, este
sistema ademds permite la estipulacion de las fechas para realizar las ordenes de compras a
proveedores con especificacion correcta del material y en la cantidad correcta.

Por otra parte, el sistema MRP sirve como herramienta para realizar el presupuesto de
compras de las materias primas, generando informacion importante para la gestion econémica
del 4rea de compras, en el sistema planteado para la empresa MONSTER se elaboré el
presupuesto para doce periodos en donde se obtiene de manera especifica el costo por periodo y
por material.

A continuacidn, se adjuntan las tablas de requerimiento para cada material durante los doce
periodos, estipulando las necesidades brutas del material, las existencias en el stock de la
empresa, los pedidos pendientes y saldo final, obteniendo asi la cantidad final necesaria para

satisfacer el requerimiento para produccion.

Tabla 22.

Plan de requerimiento del material CMOI-1

Cddigo Periodos
CMO1-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
Necesidades brutas 0 0 109 154 154 155 155 156 15 157 157 159
Existencias 50 300 300 191 37 0 0 0 250 188 62 0
Entrada de pedidos 250 0 0 0 0 0 0 250 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 0 17 155 155 15 94 31 95 159
Saldo final 300 300 191 37 0 0 0 250 188 62 0 0

Nota. Elaboracién propia.

Tabla 23.

Plan de requerimiento del material CMO1-2

Codigo Periodos
CMO1-2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Necesidades brutas 12 186 190 195 200 205 210 214 220 24 29 235,
Existencias 45 283 97, 0 0 0 0 0 36 0 0 0
Entrada de pedidos 250 0 0 0 0 0 0 250 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 93 195, 200 205 210 0 184 224 229 235
Saldo final 283 97 0 0 0 0 0 36) 0 0 0 0

Nota. Elaboracion propia.



Tabla 24.

Plan de requerimiento del material CMO01-3
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Cadigo Periodos
CMO01-3 1 2 3 4 6 7 8 10 11 12
Necesidades brutas 76 180 179 397 410 415 418 423 426 $1 435 439
Existencias 40 214 34 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 250 0 0 0 0 0 0 250 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 145 397 410 415 418 173 426 431 435 439
Saldo final 214 34 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 25.
Plan de requerimiento del material CM0O1-4

Codigo Periodos
CMO1-4 1 2 3 4 6 7 8 10 11 12
Necesidades brutas 9% 508 515 517 518 520 522 524 526 528 529 531
Existencias 62 216 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 250 0 0 0 0 0 0 250) 0 0 0 0
Necesidades netas 0 292 515 517, 518 520 522 274 526, 528 529 531]
Saldo final 216 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 26.
Plan de requerimiento del material TAPI-1

Codigo Periodos
TAPI-1 1 2 3 4 6 7 8 10 11 12
Necesidades brutas 0 1148 14725 161,3 1645 16795 171,15 1746 1778 18125 18405 18815
Existencias 350 350 2352 87,95 0 2355 67,55 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 400 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 73,35, 0 0 103,6 174,6 177,8 181,25 184,05 188,15
Saldo final 350 2352 87,95 0 2355 67,55 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 27.
Plan de requerimiento del material TAP1-2

Codigo Periodos
TAP1-2 1 2 3 4 6 7 8 10 11 12
Necesidades brutas 1296 3044 300,8 294 288,8 282,8 276,8 272 264,8 260 255,2 247,6
Existencias 500 3704 66) 0 0 711,2 4284 151,6) 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 1000 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 2348 294 0 0 0 120,41 264,8 260 255,2 2476
Saldo final 370,4 66 0 0 711,2 4284 151,6 0 0 0 0 0

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 28.

Plan de requerimiento del material TAPI-3
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Cddigo Periodos
TAP1-3 1 2 3 4 6 7 8 9 10 1 V)
Necesidades brutas 86,4 4572 55,15 59,2 59,1 599,75 601,55 604,2 606| 608,65 609,55 61305
Existencias 800 7136 256,4 0 0 402,9 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 1000| 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 29975 59,2 0| 19685  60L55 604,2 606| 60865 60955 61305
Saldo final 7136 256,4 0 0 40,9 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 29.
Plan de requerimiento del material TAP1-4

Codigo Periodos
TAPI-4 1 2 3 4 6 7 8 9 10 il 12
Necesidades brutas 0 0| 19425 271,95 264 26196 25641 2508 24531 23976) 23532 2977
Existencias 200 200 200 575 0 2336 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 500 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 266,2 0 2836 5641 25086 4531  23976| 23532 297
Saldo final 200 200 575 0 2336 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracidén propia.
Tabla 30.
Plan de requerimiento del material TAP1-5

Codigo Periodos
TAPI-5 1 2 3 4 6 7 8 9 10 1 2
Necesidades brutas 14,4 232 28 234 240) 246 25) 256,8 264 2688 2748 282
Existencias 300 285,6 62,4 0 0 260 14 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 500 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 165,6 234 0 0 238 256,8 264 2688 2748 28)
Saldo final 285,6 62,4 0 0 260 14 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 31.
Plan de requerimiento del material TAP2-2

Codigo Periodos
TAP2-2 1 2 3 4 6 7 8 9 10 1 2
Necesidades brutas 0 0 8918 10166 1053 1092 11284 1661|1038 12402 12792 13156
Existencias 250 250 250 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 1000| 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 6418 10166 53 1092 11284 1661 12038 12402 12792 13156
Saldo final 250 250 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 32.

Plan de requerimiento del material TAP2-4
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Codigo Periodos
TAP2-4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 0
Necesidades brutas 0 0l 35187 63936 63936  63825]  63825| 63603 63714 6349 649 649
Existencias 600 600 600 248,13 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 500 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 391,23 139,36) 638,25 638,25 636,03 637,14 634,92 634,92 634,92
Saldo final 600 600| 24813 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 33.
Plan de requerimiento del material TCOI-1

Codigo Periodos
TCO1-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2
Necesidades brutas 1,44 22,32 28 234 24 24,6 252 25,68 26,4 26,88 27,48 28,2
Existencias 50 43,56 26,24 3,44 30,04 6,04 0 0 24,32 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 50 0 0 0 50 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 0 0 18,56 252 0 2,08 26,88 27,48 282
Saldo final 43,56 26,24 3,44 30,04 6,04 0 0 24,32 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 34.
Plan de requerimiento del material TCOI-2
TCO1-2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Necesidades brutas 24 55,25 53,75 52,5 50,75 49,25 47,75 46,25 44,75 43,25 41,75 40
Existencias 50 26 0 0 0 0 0 0 3,75 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 50 0 0 0 50 0 0 0 0
Necesidades netas 0 29,25 53,75 2,5 50,75 49,25 47,75 0 41 43,25 41,75 40
Saldo final 26 0 0 0 0 0 0 3,75 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 35.
Plan de requerimiento del material TFOI-1

Codigo Periodos
TFO1-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 i)
Necesidades brutas 3,6 55,8 57 58,5 60 61,5 63 64,2 66 67,2 68,7 70,5
Existencias 200 196,4 1406 836 251 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 0 34,9 61,5 63 64,2 66 67,2 68,7 70,5
Saldo final 1964 1406 83,6 51 0 0 0 0 0 0 0 0

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 36.

Plan de requerimiento del material TEOI-1
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Cddigo Periodos
TEO1-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Necesidades brutas 0| 0 27,25 38,5 38,5 38,75 38,75 39 39 39,25, 39,25 39,75
Existencias 0| 0 0 0] 0 0| 0 0 0| 0 0 0|
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0| 0 27,25 38,5 38,5 38,75 38,75 39 39 39,25, 39,25 39,75
Saldo final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 37.
Plan de requerimiento del material TLOI-2

Codigo Periodos
TLOI-2 1 I 4 5 6 7 8 9 10 1 2
Necesidades brutas 51,6 2598 331 4836 50685  529,75| 551,45 5747 597,95 62025 642,55 666,15
Existencias 500 4484 1836 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 1424 4836 50685  529,75| 55145 5747 597,95 62025 642,55 666,15
Saldo final 48,4 1886 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 38.
Plan de requerimiento del material TMOI-1

Cddigo Periodos
TMO1-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 V)
Necesidades brutas 48 1392 1375 1357 133 1308 1286 1264 1242 jb)) 1197 17,1
Existencias 500 452 3128 1753 396 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 0 %34 1308 1286 1264 1242 1 1197 17,1
Saldo final 452 3128 1753 396 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracidén propia.
Tabla 39.
Plan de requerimiento del material TNOI-1

Cddigo Periodos
TNOI-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Necesidades brutas 0| 0 0 77,7 82,95 85,75 87,85 90,3 92,75 95,2 97,3 100,1
Existencias 100 100 100 100 23 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 0 60,65 85,75 87,85 90,3 9275 95,2 97,3 100,1
Saldo final 100 100) 100 23 0 0 0 0 0 0 0 0

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 40.

Plan de requerimiento del material TNOI-2
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Codigo Periodos
TNO1-2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 P
Necesidades brutas 0 0 0 209 2515|2375 23845 451 251,75 2584 264,1 27,7
Existencias 200 200 200 200 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 109 2515 232,75 23845 451 251,75 2584 264,1 271,7
Saldo final 200 200 200 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 41.
Plan de requerimiento del material TJOI-1

Codigo Periodos
TI01-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 i)
Necesidades brutas 0 40 1576 163,2 1684 174 1796 1848 190 196 2008 206,8
Existencias 200 200 160 24 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 160,8 168,4 174 179,6 184,8 190 19, 200,8 206,8
Saldo final 200) 160 2,4 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 42.
Plan de requerimiento del material TJO1-2

Cddigo Periodos
TI01-2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 i)
Necesidades brutas 0 140 551,6 571,2 589,4 609 628,6 646,8 665 686 702,8 7238
Existencias 800 800 660 1084 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 4628 5894 609 628,6 646,8 665 686 702,8 7238
Saldo final 800 660 1084 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 43.
Plan de requerimiento del material TROI-1

Cédigo Periodos
TROI-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 P
Necesidades brutas 0 0 14,17 20,02 20,02 20,15 20,15 20,28 20,28 20,41 20,41 20,67
Existencias 100 100 100 85,83 65,81 45,79 25,64 5,49 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 0 0 0 0 14,79 20,28 20,41 20,41 20,67
Saldo final 100 100 85,83 65,81 45,79 25,64 5,49 0 0 0 0 0

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 44.

Plan de requerimiento del material TROI-2.
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Codigo Periodos
TROI-2 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1
Necesidades brutas 0 0 %5 343 336 33,04 32,34 31,64 30,94 30,24 29,68 28,98
Existencias 100 100 100 75,5 4,2 76 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 0 0 25,44 32,34 31,64 30,94 30,24 29,68 28,98
Saldo final 100 100 75,5 4,2 76 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 45.
Plan de requerimiento del material TROI1-3

Codigo Periodos
TROI-3 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Necesidades brutas 0 15 162 1785 18465 191,25 197,55 20385 210,15 216,6 W9 22935
Existencias 200 200 185 3 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 1555 18465 191,25 19755  20385| 210,15 2166 w9l 22935
Saldo final 200 185 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracidén propia.
Tabla 46.
Plan de requerimiento del material TROI-4

Codigo Periodos
TROI-4 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
Necesidades brutas 2,28 56,55 55,52 87,55 88,49 88,4 88,01 87,9 87,53 87,42 87,16 86,79
Existencias 100 75,72 19,17 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 36,35 87,55 88,49 88,4 88,01 87,9 87,53 87,42 87,16 86,79
Saldo final 75,72 19,17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracidén propia.
Tabla 47.
Plan de requerimiento del material TROI-5

Codigo Periodos
TROL-5 2 3 | 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Necesidades brutas 0 43,05 89,38]  12669] 127,89  12895]  1305|  131,07] 13241 13333  13438] 13573
Existerncias 300 300 256,95 167,57 40,88 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 0 87,01 12895  13015| 131,07 13241 13333  13438] 13573
Saldo final 300 25695 167,57 40,88 0 0 0 0 0 0 0 0

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 48.

Plan de requerimiento del material TRO1-6
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Codigo Periodos
TROI-6 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 )
Necesidades brutas 156 24,18 2,7 5,35 2% 26,65 273 27,8 286 29,12 2977 30,55
Existencias 50 48,44 24,26 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0,44 25,35 2 26,65 273 27,8 286 29,12 29,77 30,55
Saldo final 48,44 24,26 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 49.
Plan de requerimiento del material TPOI-1

Codigo Periodos
TPO1-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Necesidades brutas 0 0| 525 256,75 262,5 69| 27475 280,75| 286,75 2925 299 30475
Existencias 200 200 200 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 1525 25,75 262,5 269 27475 28075 286,75 2925 299 30475
Saldo final 200 200 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 50.
Plan de requerimiento del material HLO1-2

Codigo Periodos
HLO1-2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 ")
Necesidades brutas 0 20000 102132,75| 11426585 116199,2 118465388 12050923 12253258 12446593 12679928 12866596 13099931
Existencias 500000 50000 30000 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0| 7213275 11426585 1161992 11846588 12050923 12253258 12446593 12679928 12866596 13099931
Saldo final 500000 30000 0 0 0 0] 0 o] 0 o] 0 0
Nota. Elaboracidén propia.
Tabla 51.
Plan de requerimiento del material HLOI-3

Codigo Periodos
HLO1-3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 o)
Necesidades brutas 0 0|  o1238] 104006 107730  111720]  115444] 119301  123158] 126832 130872 134596
Existencias 80000 80000 80000 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0| 11238  104006| 107730 111720  115444|  119301]  123158] 126882 130872  1345%6
Saldo final 80000| 80000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 52.

Plan de requerimiento del material HLO1-4
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Codigo Periodos
HLO1-4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Necesidades brutas 36188]  102780]  119687]  204235|  210109]  214550] 218431  220005| 227113  231407]  235501] 239809
Existencias 160000 123812 21032 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 98655  204235|  210109]  214550]  218431]  222005)  227113]  231407]  235501) 239809
Saldo final 123812 21032 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 53.
Plan de requerimiento del material HLO1-5

Codigo Periodos
HLO1-5 1 I 4 5 6 7 8 9 10 1 1
Necesidades brutas 159% 24738 25270 25035, 26600 27265 27930 28462 29260 29792 30457) 31255,
Existencias 50000 48404 23666 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 1604 25035, 26600 27265 27930 28462 29260 29792 30457) 31255,
Saldo final 48404 23666 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 54.
Plan de requerimiento del material HLOI-6

Codigo Periodos
HLO1-6 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Necesidades brutas 0 57400  112537]  151002|  152602]  154215|  155815| 157308  159028] 160521  161921) 163987
Existencias 80000 80000 22600 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 89937]  151002]  152602] 154215  155815|  157308]  159028] 160521  161921] 163987
Saldo final 80000 22600 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 55.
Plan de requerimiento del material HZ01-1

Codigo Periodos
HZ01-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
Necesidades brutas 0 o 181594 256564 256564]  25823]  2582,3|  259896] 259896 261562 261562 264894
Existencias 800 300 800 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 o 101594 256564  256564]  25823]  2582,3|  259896]  2598,96] 261562 261562  2648,94
Saldo final 800 800 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 56.

Plan de requerimiento del material HZ01-2
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Codigo Periodos
HZ01-2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 o)
Necesidades brutas 0 2500 127655  1428L7|  145234| 1480676 1507346 1531516 15556,86) 1584856 16081,92 16373,62
Existencias 5000 5000 2500 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0|  lo2655|  1428L7|  145234] 1480676 1507346 1531516 1555686 1584856 16081,92 1637362
Saldo final 5000 2500 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 57.
Plan de requerimiento del material HZ01-3

Codigo Periodos
HZ01-3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2
Necesidades brutas 0 ol 1097  12512]  1960|  13a40|  13888] 1432  14816|  15064]  15744] 16192
Existencias 5000 5000 5000 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 so76|  12512] 12960 13440 13888 14352  14816|  15264] 15744 16192
Saldo final 5000 5000 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracidén propia.
Tabla 58.
Plan de requerimiento del material HZ01-4

Codigo Periodos
HZ01-4 1 2 3 4 s | s 7 8 9 10 1 2
Necesidades brutas 2266|7388 959,14|  200855| 2119468 218997 2253472 232439 2391976 24606,44] 2526812 2598148
Existencias 10000 787384 54504 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0| 90471 oms55| 2119468 218997| 2253472 232439 2391976 24606,44] 2526812 2598148
Saldo final 787384 545,04 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 59.
Plan de requerimiento del material HZ01-5

Codigo Periodos
HZ01-5 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 2
Necesidades brutas 19992 309376 31654 3487 33|  ams3|  34986(  356524] 36652 373184  381514] 30151
Existencias 900 70008 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 of 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas of 230868 31654 3087 3332|3153 34986]  356524] 36652 373,84  381514] 30151
Saldo final 700,08 of 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 60.

Plan de requerimiento del material HZ01-6
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Codigo Periodos
HZ01-6 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Necesidades brutas 2400 12700 17630 21565 2159 21625 21675 21695 21760 21780 21805 21855
Existencias 5000 2600 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 10100 17630 21565 259 21625 21675 21695 21760 21780 21805 21855
Saldo final 2600 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 61.
Plan de requerimiento del material PPOI-0

Codigo Periodos
PPO1-0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
Necesidades brutas 190 450) 47,5 4375 4325 45 417,5 4125 4025 397,5 3925 382,5
Existencias 1000 810 360 0 0 567,5 1425 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 1000 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 87,5 4375 0 0 275 4125 4025 397,5 3925 382,5
Saldo final 810 360 0 0 567,5 1425 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 62.
Plan de requerimiento del material PP0OI-2

Codigo Periodos
PP01-2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
Necesidades brutas 136 1110 2003 3714 3845 3973 4099 4227 4361 4485 4612 4754
Existencias 2500 2364 1254 0 0 1155 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 5000) 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 749 3714 0 2818 4099 4227 4361 4485 4612 4754
Saldo final 2364 1254 0 0 1155 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 63.
Plan de requerimiento del material PPO1-3

Codigo Periodos
PPO1-3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 V)
Necesidades brutas 799,68 184093 179095 17493  1690,99 164101 159103  1541,05 149107 144109 139111) 13328
Existencias 5000 420032  2359,39] 56844 0] 330901 1668 76,97 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 5000 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0| 118086 0 0 0|  146408| 149,07 1441,09) 139111 13328
Saldo final 420032  235939] 56844 0l 330901 1668 76,97 0 0 0 0 0

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 64.

Plan de requerimiento del material PP0O1-4
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Cddigo Periodos
PPO1-4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Necesidades brutas 0 0 218 308 308 310 310 312 312 314 314 318
Existencias 100 100 100 0 0 19 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 500) 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 118 308, 0 118 310 312 312, 314 314 318
Saldo final 100 100 0 0 192 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 65.
Plan de requerimiento del material PPOI-6
PP01-6 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Necesidades brutas 36 204871 508 595731 607095  6187,59)  6301,23| 640937 652951 663615 674646 687143
Existencias 5000 4964 201529 0 o] 392905 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 10000 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 ol 306671 595731 o 225854 630123 640937 652951 663615 674646 687143
Saldo final 494] 201529 0 o 392905 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 66.
Plan de requerimiento del material PPOI-7

Cddigo Periodos
PPO1-7 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2
Necesidades brutas 0 0 E) 1564 1620 1680 1736 1794 1852 1908 1968 2024
Existencias 500 500 500 0 0 3380 1700 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 5000 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 872 1564 0 0 36 1794 1852 1908 1968 204
Saldo final 500 500 0 0 3380 1700 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 67.
Plan de requerimiento del material PPOI-8

Codigo Periodos
PPO1-8 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2
Necesidades brutas 18 279 3734 64285 6573 67135 6855 6990 7143 773 74185 75675
Existencias 5000 4982 4703 969 0 3427 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 10000| 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 ol 54595 0| 3285 6855 6990 7143 773 74185 75675
Saldo final 4982 4703 969) 0 3427 0 0 0 0 0 0 0

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 68.

Plan de requerimiento del material PP0OI1-9
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Codigo Periodos
PP01-9 1 2 3 6 7 8 10 1 P
Necesidades brutas 18 279 3725 415 420 4255 4305 434 40,5 444 4495 456
Existencias 1000 982 703 3305 0 2080 16545 1224 790 349,5 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 2500 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0| 0| 84,5, 0| 0 0 0| 0 94,5, 449,5 456,
Saldo final 982 703 3305 0 2080 16545 1224 790 349,5 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 69.
Plan de requerimiento del material PPOI-10

Cédigo Periodos
PP01-10 1 2 3 6 7 8 10 11 P
Necesidades brutas 0 0 686 782 810 840 868 897 926 954 984 1012
Existencias 0 0 0 0 0 1690 850 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 2500 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 686 782 0 0 18 897 926 954 984 1012
Saldo final 0 0 0 0 1690 850 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracidén propia.
Tabla 70.
Plan de requerimiento del material BOOI-1

Codigo Periodos
BOO1-1 1 2 3 6 7 8 10 11 P
Necesidades brutas 0 500 1970 2040 2105 2175 2245 2310 2375 2450 2510 2585
Existencias 500 500 0 0 2960 855 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 5000 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 1970 0 0 1320 2245 2310 2375 2450 2510 2585
Saldo final 500 0 0 2960 855 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracidén propia.
Tabla 71.
Plan de requerimiento del material ET01-1

Codigo Periodos
ET01-1 1 2 3 6 7 8 10 1 1
Necesidades brutas 270 1407 3185 4315 4420 4521 4615 4712 4811 4907 5003 5106
Existencias 2500 230 823 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 2362 4315 4420 452 4615 4712 4811 4907 5003 5106
Saldo final 2230 823 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 72.

Plan de requerimiento del material HBOI-1
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Codigo Periodos
HBO1-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 1
Necesidades brutas 96 221 215 210 203 197 191 185, 179 173 167 160
Existencias 250 154 0 0 790 587 390 199 14 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0| 0| 1000, 0| 0 0 0| 0 0| 0| 0
Necesidades netas 0 67 215 0 0| 0 0 0| 165 173 167 160
Saldo final 154 0 0 790 587 390 199 14 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 73.
Plan de requerimiento del material RTOI-1

Cddigo Periodos
RT0I-1 1 | 3 4 5 6 7 8 9 10 11 1
Necesidades brutas 28,8 66,3 64,5 63| 60,9 59,1 57,3 55,5 53,7 51,9 50,1 48]
Existencias 100 71,2 4,9 0 0 0 0| 0 0| 0| 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 59,6, 63 60,9 59,1 57,3 55,5 53,7 51,9 50,1 48
Saldo final 71,2 49 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 74.
Plan de requerimiento del material SCOI-1

Codigo Periodos
SCO1-1 1 2 3 | a4 5 6 7 8 9 10 1 12
Necesidades brutas 475 1482 3150,08] 342496 344102 345797  3471,35|  348741]  3490,97|  3514,17] 353023 354093
Existencias 5000 4525 3083 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 107,08] 342496  3441,02]  3457,97|  347.35| 348741  3490,97] 351417 353023 354093
Saldo final 4525 3043 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 75.
Plan de requerimiento del material PSO1-1

Codigo Periodos
PSO1-1 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 P
Necesidades brutas 301 15155 159 30015 3172| 33005 3410] 35325 3655 3774 3887| 40155
Existencias 5000 4699| 31835 15875 0 0 0 0 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 1414 3172] 33005 3410] 35325 3655 3774 3887| 40155
Saldo final 4699 31835 15875 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 76.

Plan de requerimiento del material CDO1-2
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Codigo Periodos
CD01-2 2 3 4 6 7 8 9 10 11 12
Necesidades brutas 0 0| 891,8 1016,6, 1053 1092 1128,4 1166,1 1203,8 1240,2 1279,2 1315,6
Existencias 500 500 500 0 0| 947 0 0| 0 0 0| 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 2000 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0| 391,8 1016,6, 0| 145 1128,4 1166,1 1203,8, 1240,2 1279,2 1315,6,
Saldo final 500 500| 0| 0 947 0 0 0| 0 0 0| 0
Nota. Elaboracién propia.
Tabla 77.
Plan de requerimiento del material CDO1-3

Codigo Periodos
CD01-3 2 3 4 6 7 8 9 10 11 12
Necesidades brutas 0 0 0 283,6) 308,1 318,5 326,3 3354 344,5 353,6 361,41 371,8
Existencias 500 500 500) 500 2114 903,3 584,8 258,5 0 0 0 0
Entrada de pedidos 0 0 0 0 1000| 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 0 0 0 0 0 0 76,9 344,5 353,6 361,4 371,8
Saldo final 500 500| 500 2114 903,3 584,8 258,5 0| 0 0| 0| 0

Nota. Elaboracidén propia.



Tabla 78.

Cronograma para compra de materiales
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Periodos
Cddigo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
CMO1-1 / / / / 21/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019 / / / 20/12/2019| 22/01/2020
CMO1-2 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019 / 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
CMO1-3 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
CMO1-4 / 20/03/2019 | 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020
TAP1-1 / / / 13/05/2019 / / 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020
TAPI-2 / / 10/04/2019 | 13/05/2019 / / / 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020
TAP1-3 / / 10/04/2019 | 13/05/2019 / 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019| 11/12/2019| 13/01/2020
TAP1-4 / / / 13/05/2019 / 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020
TAP1-5 / / 10/04/2019 | 13/05/2019 / / 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020
TAP2-2 / / 10/04/2019 | 13/05/2019 | 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020|
TAP2-4 / / / 13/05/2019 | 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020
TCO1-1 / / / / / 11/07/2019| 12/08/2019 / 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020
TCO1-2 / 11/03/2019 | 10/04/2019 | 13/05/2019 | 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019 / 11/10/2019 | 11/11/2019| 11/12/2019| 13/01/2020
TFO1-1 / / / / 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020
TEO1-1 / / 10/04/2019 | 13/05/2019 | 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020|
TLO1-2 / / 10/04/2019 | 13/05/2019 | 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020|
TMO1-1 / / / / 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020
TNOI-1 / / / / 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020
TNO1-2 / / / 13/05/2019 | 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020
TJO1-1 / / / 13/05/2019 | 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020|
TJO1-2 / / / 13/05/2019 | 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020
TRO1-1 / / / / / / / 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020
TRO1-2 / / / / / 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019| 11/12/2019| 13/01/2020
TRO1-3 / / / 13/05/2019 | 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020|
TRO1-4 / / 10/04/2019 | 13/05/2019 | 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020|
TRO1-5 / / / / 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020
TRO1-6 / / 10/04/2019 | 13/05/2019 | 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020|
TPO1-1 / / 10/04/2019 | 13/05/2019 | 10/06/2019| 11/07/2019| 12/08/2019| 10/09/2019 | 11/10/2019 | 11/11/2019 | 11/12/2019| 13/01/2020|
HLO1-2 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
HLO1-3 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019] 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
HLO1-4 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
HLO1-5 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
HLO1-6 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
HZ01-1 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019] 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
HZ01-2 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
HZ01-3 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
HZ01-4 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
HZ01-5 / 20/03/2019 | 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020
HZ01-6 / 20/03/2019 | 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020,
PP01-0 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 / / 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
PP0O1-2 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 / 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020
PPO1-3 / / / 22/05/2019 / / / 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020
PP0O1-4 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 / 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020
PPO1-6 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 / 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020
PPO1-7 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 / / 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020
PPO1-8 / / / 22/05/2019 / 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020
PPO1-9 / / / 22/05/2019 / / / / / 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020
PPO1-10 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 / / 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
B0O1-1 / 0 19/04/2019 / / 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020
ET01-1 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
HBOI-1 / 20/03/2019 | 19/04/2019 / / / / / 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
RTO1-1 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
SCO1-1 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020|
PSO1-1 / / / 22/05/2019 | 19/06/2019| 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020
CDO01-2 / / 19/04/2019 | 22/05/2019 / 22/07/2019| 21/08/2019| 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020
CDO01-3 / / / / / / / 19/08/2019 | 22/10/2019 | 20/11/2019 | 20/12/2019| 22/01/2020

Nota. Elaboracién propia.
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A partir de la informacién del drea de compras se establecio las tablas de costo de materiales
para las referencias de la familia de productos A por unidad de medida de cada producto.

Tabla 79.

Costo de materiales

Componente| Costo/Und Componente| Costo/Und

CMO1-1 $ 1.000 TRO1-6 E 8.400
CMO1-2 | $ 1.000 g%ll 12 2 4-9102
CMO1-3  |$ 1.000 o3 1< e
CMOI-4 |3 180 | o4 s >
TAP1-1 S 10.100 HLO1-5 $ 16
TAP1-2 S 10.100 HLO1-6 S 1,6
TAP1-3 S 10.100 HZ01-1 $ 10
TAP1-4 $ 10.100 HZ01-2 3 10
TAPI-5 | $ 10.100 %81'2 i 18
TAP2-2 | 6.800 7015 5 "
TAP2-4  [$ 6.800 HZ01-6 < 10
TCO1-1 S 11.000 PPO1-0 $ 18
TCO1-2 S 11.000 PPO1-2 S 18
TFO1-1 $ 4,000 PPO1-3 5 18
TEO1-1 $ 4.000 gggi';‘ 2 1:
TLO1-2 S 8.462 PPOL7 s 15
T™OI-1 | 2,500 PPOLR : "
TNOI-1 S 6.500 PPO1-9 $ 18
TNO1-2 S 6.500 PP0O1-10 $ 18
TIO1-1 S 9.000 B001-1 $ 107
TIO1-2 $ 9.000 ETO1-1 5 270
TROI-1 $ 8.400 ETBgll‘ll z :gg
TROI-2 | 8400 | fscorT T .
TROI-3 [ 840 |  [psor1  T< 5
TRO1-4 S 8.400 CDO1-2 $ 319
TRO1-5 S 8.400 CDO1-3 $ 319

Nota. Elaboracién propia.



Tabla 80.

Presupuesto compra de materiales

Presupuesto compras materia prima
Codigo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 TOTAL
CMOI-1 |[§ § $ 109.000 | § 154,000 | § 154,000 | § 155.000 | § 155,000 | § 156.000 | § 156,000 | § 157.000 | § 157.000 | § 150000 [$  1512.000
CMOI-2 |§ 12000 186,000 | § 190,000 | § 195,000 | § 200000 | § 205.000 | § 210000 | § 214,000 | § 220000 | § 24,000 § 229,000 | § B5.000(S 2320000
CMOL3 [§ 76000 $ 180.000 | § 179.000 | § 97000 (§  410000|S  45000{$  418000(S  423000|6  426000($ BLOO[S 435000 430000 § 4229000
CMO14 |§  1728000$ 914400 97.000(5  930.600($ 932400(5  936.000($ 939,600 | § 943.200 | § 946.800 | § 950400 | § 952,200 | § 955.800 [ §  10.501.200
TAPI-1 |[$§ S 1150480 (S 148725($  1629.30(S  1661450|$  1696.295|S  178615|S  1763460(|$  1795.780(S  1830625|S  1858905$  1900315|$ 18511280
TAPI-2 |$ 130890|$  3.074440(S  3.038080|S  2969400|$ 2916880 (5 2856280 (S  275680($  2747200|S 2674480  2626000($  257750(S  2500760|$  32.085.680
TAPI-3 |S  872640|$  4617700|S  SEIZAIS|S  6021620|$  6030.710(S 6057475 (S 6OT5655|$  6102420(S  6120600|S  6147365(S 6156455 (S 6.191805|$ 66011580
TAPI-4 |§ S $ 1961925|S  2746695|S  2690640(S 2645796 (S 2589741($ 2533686 (S 2477631 2405%6|$  23%6732(S  2300677|$ 24765099
TAPL-S [§ 1544018 2543005  2302800|S 23634005 2424000(5  2484600|S  2545200{5  2503680[S  2666400|S 27148805 275480(S 23482005 28118400
TAP2-2 |$§ 5 S 6064240(S  6912880|$  7.160400(S  7.425600(S  767310($  7929480(5 81858406  8433360|S  8698560(S  8946.080|$ 77429560
TAP2-4 |§ 5 $ 0 2302716|S 4347648 |S  AMT6A8[S  4340000(S  4340100$  4325004[S  4332552|$  A317456|S 4317456 |S 431745 |$ 4137813
TCOI-1 |§ 15840 U550 $ 250800 | § 257.400 | § 264000 | § 270,600 | § M| § 282480 | § 290400 | § 295.680 | § 302280 | § 3102005 3.062.400
TCOI-2 |§ 264000 $ 607.750 | § 59150 | § 577.500 | § 55850 | § 541750 | § S550(5  S08750|S 492501 $ A5750(S 459250 (S 40000 (S 6.041.750
TROLI-1  |§ 14400 $ W0 | $ 28000 § 234,000 | § 240000 | § 246,000 | § 252000 | § 256.800 | § 264,000 | § 268.800 | § 774800 | § 282.000(§ 2784000
TEOL-1  |§ S $ 109.000 | § 154,000 | § 154,000 | § 155.000 | § 155,000 | § 156.000 | § 156,000 | § 157.000 | § 157.000 | § 150000 [$  1512.000
TOI-2 S 4366396 2198408|S  2800922|$  4092203|$  A288965(S  44827S|S  AGE63I0|S  ASEMI[S 5099853 |S 548556 (S 5437258 (S 5.636961|S 49212030
TMOL-1 S 120000 $ 348.000 | § WIS 330250 | 32500 § 327.000 | § 320500 | § 316.000 | § 310.500 | § 305.000 | § 299250 | § 227505 3.655.500
NOL-T |§ S S $ 505.050 | § 530475 | § 557.375 | § SL05(5 586950 (S 602.875 | § 618.800 | § 632450 | § 650650 [ 5.264350
NOL-2 [§ § $ $ 0 13080(S 1463475 1512875|S  1549925|S  1593150($  1636375[S  1679600|$  1716650|$  1766.050|S  14.288.950
-1 |$ § 360000 (5 1418400|6  1468800($  1515600(S  1566000|$  1616400|S  1663200(S  1710000{$  1764000|S  1807.200|$  1861200(S  16.750.800
-2 |$ S 1260000|S  4964400{$  5.140800(S  5304600|$  548L000|S  5657.400|S  5.81200|$  5985.000(5  6174000|$  635.200{$  6514200($ 58.627.800
TROI-I  |§ $ $ 119.028 | § 168.168 | § 163.168 | § 169.260 | § 169.260 | 170352 | § 170352 | § 171444 | § 171444 | § 17368 |$ 1651104
TROI-2 |$ 5 $ 205800 | $ 288120 $ 28240 27153 | $ 77165 | § 265776 | § 250.8% | § B4016 | § U312 [ § WS 2.597.784
TROI-3 |$ ) 126000 (S 1360800$  1499400(S  1550060|$  1606500|S  1659.420|$  1712340|$  1765.260(5  1819440|S  1872360|S  1926540(S 16.899.120
TROI-4 |S  203952|$  475.00(5  466368|$ 735420 | MG 7560 | S 7300845 738360 735052 | § 73438 § 732144 | § 790% (S 7.775.040
TROI-5  |§ 5 361620 | § 7507925 1064196 (S L074276($  1083.180(S  1093260|$  1100988|$  L11224[S  11997|$  118792|$  1140132|$ 1102945




Presupuesto compras materia prima
Codigo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 TOTAL
TROI-6  |S 131046 23.112 | $ 207.480 | § 212940 | $ 218.400 | $ 23860 | $ 229320 | $ 233.688 | 240.240 | $ 204,608 | § 250.068 | $ 256,620 [ §  2.533.440
TPO1-1 $ S - S 1.054.725| § 1.258.075 | $ 1.286.250 | § 1.318.100 | $ 1.346.275 | $ 1375675 | $ 1.405.075 | $ 1433.250 | $ 1.465.100 | $ 14932755 13435800
HIOI-2  |$ $ 32133 $ 164093 | $ 183.587 | $ 186.693 | $ 190.335 | $ 1983763 | 196.869 | $ 199975 | S 203.724 | § 206.723 | $ 20472 $ 1968369
HIOI-3 | - | - S 146589 | $ 167.103 | $ 173.086 | $ 179.497 | $ 185.480 | 5 191677 | $ 197.874| S 203.857 | § 210.268 | $ 262518 1871682
HLOI-4 | 58142 | $ 165133 | § 192297 | § 328138 $ 337575 | $ 344710 | $ 350.946 | 358.134 | $ 364.895 | $ 371794 [ § 378372 | $ 385293 [$ 3635429
HIOI-S  |$ 2.564 | 39.746 | $ 40.600 | $ 41,669 | $ 0273715 43.806 | $ 44874 | $ 45729 $ 47,011 $ 47.866 | $ 48934 | $ 50216 | $ 495.753
HIOI-6 | $ 92238 180.809 | $ 22610 $ 25,181 | $ 1712 $ 250.343 | $ 25278 | § 255505 | $ 257.904 | 260.153 | $ 263472 § 2548713
H701-1 $ $ $ 18.159| $ 25.65 | $ 25.656 | $ 2583 | $ 25835 25.990 | $ 2599 | § 26.156 | $ 26.15 | $ 26.489 | $ 251.899
HZ01-2  |$ $ 25.000 | $ 12765 | $ 142817 $ 145234 | $ 148.068 | $ 150735 | 153.152 | $ 155.569 | 158486 | $ 160819 | S 163736 |5 1531269
HZ01-3  |$ - S - S 109.760 | $ 125120 $ 129600 | $ 134400 | $ 138.880 | 5 143520 $ 148160 | 5 152640 | $ 157.440 | 161920 S 1401440
HZ01-4  |$ 2.202|$ 73.288 | $ 95.921|$ 20285 | $ 21947 | $ 218997 | $ 225347 | $ 232439 | $ 239.198 | $ 246,064 | § 252681 | $ 250815 (S 2.279.814
HZ01-5 |$ 1999 | § 30.988 | $ 31654 | S 32487 $ 332015 34153 | $ 34,986 | 5 35652 | $ 36.652 | $ 37318 S 38.151| $ 39151 S 386.512
HZ01-6  |$ 24000 | $ 127.000 | § 176300 | $ 215.650 | $ 215,900 | $ 216.250 | $ 216,750 | $ 216,950 | 217.600 | $ 217.800 | 218,050 | $ 218550 [ §  2.280.800
PPO1-0 $ 3420 $ 8.100| S 8.055 | $ 7875 7.785 | $ 7650 S 7515 S 7425 S 72455 7.5 | $ 7.065 | S 6.885 | $ 86.175
PP01-2 $ 2448 | § 19.980 | S 36.05 | $ 66.852 | $ 69.210| $ 71514 | $ 73782 | $ 76.086 | 78498 | $ 80.730 | $ 83.016 | 85572 $ 743.742
PP01-3 $ 143916 3137 $ 322375 31487 | $ 30438 | S 29538 | $ 28639 |5 21739 S 26839 |5 25.940| S 25.040 | $ 23995 329.418
PPO1-4 $ $ $ 39245 5.544 | S 5544 | $ 5.580 | S 5580 | 5616 | S 56165 5652 $ 56525 57241 S 54.432
PP01-6 $ 648 | § 53.077 | $ 91476 | $ 107.232 | $ 109.277 | § 111377 $ 113422 |5 115369 | $ 1175315 119451 $ 121436 | S 136865  1183.981
PP01-7 $ $ - S 2.69% | S 28.152| $ 29160 | § 30.240| $ 31248 |5 322925 33336 | $ 34344 | S 3542 | $ 36432 | S 315.324
PP01-8 $ 34§ 50206 67212 $ 115713 | $ 1183145 120843 | $ 13395 125820 | $ 128574 S 130914 | § 133533 | $ 136215 $ 1205874
PP01-9 $ 324§ 5026 6.705 | $ 7470 | § 7.560 | 7.659 | $ 7749 | § 7812 ($ 79296 79916 8.001|$ 8208 82.521
PPOI-10 | $ $ 12,348 $ 14.076 | $ 14580 | $ 15.120 | $ 1564 | 16.146 | $ 16.668 | 5 17172 $ 177126 18.216 | $ 157.662
B001-1 $ $ 53.500 | $ 210.790 | 218.280 | $ 225235 | $ 23275 $ 20.215 | $ 247.170 | § 254125 | $ 262150 | $ 268570 | $ 27659 [ § 2489355
ET01-1 $ 72900 | $ 379.890 | $ 859.950 | § 1.165.050 | $ 1.193.400 | § 1.220670 | $ 1,246,050 | $ 127240 | $ 1.298.970 | $ 1324890 | $ 1.350.810 | $ 1378620 | S 12.763.440
HBO01-1 $ 38.400 | $ 88.400 | $ 86.000 | 84.000 | $ 81200 | § 78.800 | 76.400 | 74.000 | $ 71600 | 69.200 | $ 66.800 | $ 64.000 | $ 878.800
RTO1-1 $ 86405 19.890 | S 19350 $ 18.900 | § 18270 $ 17730 | § 17190 | 16.650 | 16.110| S 15570 | § 15030 | S 14.400 | § 197.730
SCOI-1 $ 3800 | $ 11.856 | 252015 27.400 | $ 258 |5 27.664 | $ 27715 2789 | $ 27.98 |5 81135 28242 $ 23275 291.729
PSO1-1 $ 29.79 | $ 150.035 | 158.004 | $ 297.149 | $ 314008 | $ 326.750 | 337590 | § 349718 | $ 361845 | $ 373626 | $ 384813 | $ 397535 [ $  3.480.890
CDO1-2 |$ $ $ 284.484 | § 32429 | $ 335,907 | $ 348.348 | § 359.960 | $ 371986 | 384.012 | $ 395,624 | 408.065 | § 419676 |5 3.632.357
CDOI-3 |$ S $ $ 92.063 | $ 98.284| S 101602 | $ 104090 | 5 106.993 | $ 109.89% | 5 112798 | $ 115287 | 118.604 | $ 959.616
TOTAL |S 3938840($S 20208428|S  42350.941|$ 52352795 (S 53345052 |6 54316106 |$  55205.3% S  56.109.763 [ §  57.032.805|S  57.952.836|S  58.847.200 | $  59.827.819|$ 571487.981

Nota. Elaboracién propia.
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7.8 Indicadores productivos
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Mediante indicadores se logré la comparacion de los datos sobre la situacién actual de la

empresa frente a indicadores meta a partir de la propuesta de mejoramiento. Estos permiten a la

organizacion tener una medida cuantitativa para realizar un andlisis objetivo de los procesos de

cumplimiento de pedidos, capacidad productiva y calidad.

Tabla 81.

Indicador de satisfaccion del cliente

Area | Produccién Cédigo: GC-F-AC-
Hoja de vida indicadores Version: 01
| Fecha de diligenciamiento 25-03-2019

CARACTERISTICAS DEL INDICADOR

Proceso

Resultado de satisfacion del cliente

Nombre del indicador

Satisfacion del cliente

Objetivo del indicador

Medir el nivel de satisfaccion del cliente.

Fuentes de informacion

Entrevistas; Encuestas

Foérmula de calculo

(N° de clientes conformes / total de clientes atendidos)*100

Unidad de medida Frecuencia de medicion Meta para la dltima medicion
unidad/unidad Mensual 88%
Valor para la iltima medicion (Logro, resultado del Alcance

93% Servicio al cliente
DATOS DEL INDICADOR
Periodo Meta Logro
1 85% 82% Comportamiento Indicador
2 80% 89% 150%
3 95% 83% 100%
4 97% 85%
5 99% 67% 0%
6 100% 78% 0%
7 95% 2% 0 1 2 3 4 5 6 7
8 90% 71% Meta Logro
9 95% 70%

Tendencia del indicador

Descendente

Nota. Elaboracién propia.
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Tabla 82.

Indicador de entregas oportunas

Area | Produccion Cédigo: GC-F-AC-
Hoja de vida indicadores Version: 01
| Fecha de diligenciamiento 25-03-2019
CARACTERISTICAS DEL INDICADOR
Proceso

Entrega logistica de productos
Nombre del indicador
Eficiencia en el numero de entregas por producto
Objetivo del indicador

Medir cuantos productos son entregados oportunamente de las entregas programadas.

Fuentes de informacion
Listado de planeacion; Listado de entregas

Férmula de calculo
(N° de productos entregados oportunamente / Total numero de entregas programadas)*100

Unidad de medida Logistica Meta para la iltima medicién
unidad/unidad Mensual 95%
Valor para la dltima medicion (Logro, resultado del Alcance
98% Logistico
DATOS DEL INDICADOR
Periodo Meta Logro
1 75% 72% Comportamiento Indicador
2 80% 79% 150%
3 84% 82% 100%
4 90% 88%
5 75% 72% °0%
6 80% 79% 0%
7 849% 82% 0 2 4 6 8 10
8 90% 78% Meta Logro
9 100% 80%

Tendencia del indicador

Ascendente

Nota. Elaboracidén propia.



Tabla 83.

Indicador de utilizacion de la capacidad
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Area | Produccion

Cadigo: GC-F-AC-

Hoja de vida indicadores

Version: 01

| Fecha de diligenciamiento

[25-03-2019

CARACTERISTICAS DEL INDICADOR

Proceso

Produccién de articulos

Nombre del indicador

Utilizaci[on de la capacidad productiva

Objetivo del indicador

Indica la relacion de las unidades producidas frente a la capacidad productiva de la empresa

Fuentes de informacion

Listado de produccidn; observacion

Foérmula de calculo

(N° de unidades producidas / capacidad )*100

Unidad de medida Frecuencia de medicion Meta para la ultima medicion
unidad/unidad Mensual 90%
Valor para la iiltima medicion (Logro, resultado del Alcance
98% Operacional
DATOS DEL INDICADOR

Periodo Meta Logro

1 5% 72% Comportamiento Indicador

2 80% 79% 150%

3 84% 72% 100%

4 90% 78%

5 92% 70% 0%

6 95% 78% 0%

7 97% 75% 0 2 4 6 8 10

8 99% 77% Meta Logro

9 100% 75%

Tendencia del indicador

Descendente

Nota. Elaboracidén propia.
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Tabla 84.

Indicador de calidad para el drea productiva

Area | Produccion Cédigo: GC-F-AC-
Hoja de vida indicadores Version: 01

| Fecha de diligenciamiento 25-03-2019
CARACTERISTICAS DEL INDICADOR
Proceso
Control de calidad
Nombre del indicador
Calidad productiva
Objetivo del indicador

Medir cuantas unidades se supervisan por calidad en un determinado lapso de tiempo.

Fuentes de informacion
Listado de produccién; observacion

Férmula de calculo
(N° de productos producidos-N° de productos defectuosos/ N° de productos producidos)*100

Unidad de medida Frecuencia de medicion Meta para la dltima medicion
unidad/unidad Mensual 98%
Valor para la iltima medicion (Logro, resultado del Alcance
92% Operacional
DATOS DEL INDICADOR

Periodo Meta Logro

1 75% 82% Comportamiento Indicador

2 80% 89% 0%

3 84% 82% 100%

4 90% 88% oo

5 75% 72%

6 80% 79% 0%

7 84% 2% 0 2 4 6 8 10

8 90% 74% Meta Logro

9 100% 75%

Tendencia del indicador

Descendente

Nota. Elaboracién propia.
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7.9 Distribucion de planta
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Figura 45 Diagrama nivel 1 fabrica MONSTER (Propuesta). Elaboracién propia

A partir de los planos realizados para la distribucion de la fibrica de la empresa Monster se
disefid una propuesta para mejorar la distribucidon dentro de los tres niveles por los cuales estd
compuesta la planta, para el primer nivel se sugiere reorganizar la distribucién para que las
actividades de estampacion queden consecuentes al drea de impresion para agilizar el proceso de
estampacion por sublimacion. Por otra parte, se posiciona la mesa de corte a la parte central para

mayor espacio y ergonomia para el operario de corte.

Por otra parte, se reorganiza el drea de almacenamiento para las piezas de tela cortas,
proximas a la mesa de corte, ademds, se ubica un area para el almacenamiento de los materiales
de estampado donde se tiene un ambiente mds adecuado en temas de iluminacion y

conservacion.
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Nivel 2:
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Figura 46 Diagrama nivel 2 fabrica MONSTER (Propuesta). Elaboracién propia

En el segundo nivel de la fébrica se incorpora el drea de etiquetas, este movimiento de drea
genera una optimizacion del tiempo puesto que en la distribucién anterior las prendas en proceso
debian ser movilizadas hasta el nivel 3 de la planta, lo cual ocasionaba mds tiempo de

desplazamiento, dificulta del operario en el transporte e ineficiencia del uso del espacio.
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Figura 47 Diagrama nivel 3 fabrica MONSTER (Propuesta). Elaboracion propia

Para el tercer nivel de la planta se aproveché el espacio donde se encontraba el drea de
etiquetas para establecer una zona para el almacenamiento de insumos para la fabricacién de
productos, si bien la empresa no tiene establecido un drea para almacenar de forma ordenada sus
materiales.

Esta organizacion de insumos también ayuda en la optimizacién del recurso tiempo, puesto
que los operarios, no perderian tiempo en el alistamiento de los materiales, ademds esto permite
un mejor control del inventario de insumos, al prever el agotamiento de estos, lo cual seria

informacion contributiva al control del plan de alistamiento de requerimiento de materiales.
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Figura 48 Diagrama general de recorrido y distribucién de planta de Monster (Propuesta).
Elaboracién propia

A partir del desarrollo de flujo de operaciones se logré una aproximacion de las tareas
conjuntas con el fin de disminuir los tiempos de traslado de los materiales entre los puntos de
proceso, en este Layout se propone un redisefio para la planta principal de MONSTER, a partir
del programa de simulacién flexsim se logré establecer una distribucion a la cual al sacarle un
estado de informacién del ciclo de proceso simulado, se pudo observar una disminucién del
tiempo total de fabricacion en un 9% frente a la distribucion actual, ademds mejora el tiempo de
ocupacion del proceso de estampado en un 5% y el proceso de empacado y puesta de etiquetas
en un 2%.

La redistribucion de planta trae multiples beneficios en la optimizacién operacional, se estan
optimizando recursos en tiempo, en costos y ademads se estd beneficiando al operario puesto su

desgaste es menor en el proceso de traslado entre puntos de proceso, por otra parte, esta
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distribucién permite una mejor organizaciéon de los procesos para seguir una linea secuencial
durante todo el proceso, lo que genera flexibilidad y mayor conocimiento de cada punto
operativo.

7.10 Simulacion de la propuesta de Ingenieria

La propuesta de simulacion del ciclo operativo para la referencia buso bdsico permitié
observar que la propuesta de distribucion de planta optimiza el tiempo total de operacién, ya que
se reducen distancias de recorrido y se organiza los procesos de forma secuencial agilizando el
traslado de los materiales y producto en proceso.

La herramienta de software Flexsim permite realizar un modelo del dmbito real de la fabrica
principal de MONSTER, en el programa se visualiza el porcentaje de ocupacion de cada punto
de proceso, ademds el sistema permite visualizar por medio de la herramienta dashboard
indicadores de mejoramiento de todo el ciclo productivo.

Para este caso el porcentaje del tiempo disminuyo en un 9% del total del ejercicio productivo,
esto significa que la organizacion redujo el tiempo en un lapso de 911,61 minutos, lo cual se

refleja en el recurso de dos jornadas laborales.

’P -/
. ;ﬁ: e
| »t\g\.\\\n‘”

Figura 49 Captura simulacion ciclo productivo Monster. Elaboracién propia
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Figura 50 Captura simulacién proceso estampado. Elaboracién propia

Figura 52 Captura simulacidn ciclo productivo Monster. Elaboracién propia
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Figura 53 Captura dashboard simulacién actual proceso productivo Monster. Elaboracion propia

s
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Figura 54 Captura dashboard simulacién propuesta del proceso productivo Monster.

Elaboracién propia
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Conclusiones

Se disefio una propuesta de planificaciéon de requerimientos de materiales para mejorar la
planeacién y abastecimiento de materias primas para la produccién de los productos
confeccionados en Monster. Por otra parte, se estructuro una propuesta para la distribucién de
planta lo cual permiti6 a la empresa evidenciar una alternativa de mejora de su operacion.

La propuesta de mejoramiento a partir de herramientas de ingenieria, permiti orientar a la
empresa en el proceso de mejorar la efectividad del drea de produccién a través de la
planificacion del optimo nivel de abastecimiento, reorganizacién de la planta de produccién, de
tal forma que se confirma la hipdtesis establecida para el fin de este trabajo.

Mediante la informacion recolectada en la empresa MONSTER CLOTHING STORE se
logré identificar las problemadticas e ineficiencias dentro del proceso productivo, arrojando
debilidades en planificacién, cumplimiento de demanda, abastecimiento de materiales vy
distribucién de planta, esto permitié generar un diagnéstico al cual se le pudieron generar
propuestas de solucion.

Se logré desarrollar un modelo MRP a partir de la herramienta Excel, en este se desarroll6 el
plan de requerimiento de materiales, lo cual permite a la organizacion establecer de manera
ordenada su lista de materiales, los requerimientos necesarios para la produccidn, y las fechas
oportunas para realizar sus Ordenes de compra y asi tener todos sus materiales para la
produccion.

Se logré el desarrollo del plan maestro de produccién para la empresa MONSTER por medio
de la utilizacién de la herramienta Excel, facilitando asi la gestiéon de la informacién para la
empresa en cuanto a la clasificacion de los materiales, las cantidades para la elaboracion de la
familia de productos de la empresa.

La simulacién del proceso de un ciclo productivo permitié visualizar el mejoramiento de la
propuesta de distribucién de planta, representado en un % frente a la distribucién inicial en
términos de tiempo total de la operacion, la realizacion de esta actividad se dificulto por la toma
de informacién en funcién a las distancias que representaban alargamiento en el tiempo total de
la operacion.

Se establecieron diferentes diagramas para identificar la linea del proceso productivo, en
donde se reviso cada estacidon de proceso, sus actividades, tiempos de operacion, la distribucién

de punto dentro del Layout general de la planta.
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A partir del anélisis de informacién se identificaron problemaéticas en el drea productiva, este
resultado se planted a partir de un arbol de problema que sintetizo las deficiencias, ademas, se
elabor6 un diagrama Ishikawa para establecer de forma clara las causas y los efectos que
contraen estas ineficiencias.

A partir del desarrollo de este trabajo se logré el establecimiento de diferentes pasos para el
logro de una propuesta unificada con el fin de establecer una solucién a las problemdticas de la
empresa  MONSTER CLOTHING STORE como la mala planificacién e incorrecto
abastecimiento de los materiales, asi como también reorganizar la distribucién de planta que
generaba traslados mads largos; por ende, mayor tiempo en el ejercicio productivo y desgaste de

los operarios.
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Recomendaciones

El sistema de planificacion de requerimiento de materiales (MRP) es una herramienta que
contrae beneficios significativos a la empresa MONSTER, sin embargo, se tiene que asegurar
una administracion correcta para garantizar que este facilite la gestion del proceso de
abastecimiento de materia prima para la produccion.

Hacer uso sistemdtico de las herramientas planteadas en el software como MPS y MRP, para
mantener la informacién actualizada y ordenada de tal manera que se pueda tener un control
dindmico de los materiales, inventarios asegurando la correcta planificaciéon y coordinacién del
proceso productivo.

Comunicar las estrategias en caso de implementacion de los sistemas de ingenieria, a todas las
areas de la organizacion con el fin de integrar a todo el personal para que las ticticas tengan
mayor alcance y aceptacion, garantizando una mejor eficiencia organizacional.

Se recomienda realizar prondsticos de ventas basados en los modelos de series de tiempo o
modelo estadistico acople al comportamiento de los productos de la empresa MONSTER., para
los periodos siguientes a los establecidos, de manera que la funcionabilidad del programa del
plan maestro de materiales (MPS) continde orientando a la organizacidn.

Se sugiere dar a la propuesta dinamismo para el plan de requerimientos en funcién de que
aplique a otra familia de productos de la empresa MONSTER para asi mejorar la gestion de
planificacién, abastecimiento y ejecucion operacional.

Se recomienda hacer uso de software de simulacién en la empresa para generar disefios de las
lineas y productivas y asegurar distribuciones optimas del proceso general, de manera que se
estipulen las distancias, tiempos y secuencialidad.

Para mejorar la gestién de abastecimiento se sugiere el establecimiento de una politica de
compras y asegurar asi la integracion de los proveedores con la organizacion.

Es importante que se evalden las competencias de los puestos de trabajo para asignar de
manera especifica las tareas pertenecientes al proceso y garantizar la eficiencia en cada estacion

productiva.
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Anexo 1 Prondsticos

Tabla 85.

Pronéstico de la demanda de chaqueta Spiderman

Anexos

Chaqueta
Spiderman X y
Mes Periodo | Ventas | x"2 Xy
Julio 1 180 1 180
Agosto 2 201 4 402
Septiembre 3 229 9 687
Octubre 4 304 16 1216
Noviembre 5 289 25 1445
Diciembre 6 336 36 2016
Enero 7 250 49 1750
Febrero 8 196 64 1568
36 1985| 204 9264
X 4,5
Y 248,13
b 7,89
a 212,61
Y 212,61 7,89
Pedido | Mes Periodo | Ventas
1 |Marzo 9 284
2| Abril 10 292
3 | Mayo 11 299
4 | Junio 12 307
5| Julio 13 315
6 | Agosto 14 323
7| Septiembre 15 331
8 | Octubre 16 339
9 | Noviembre 17 347
10| Diciembre 18 355
11| Enero 19 363
12 | Febrero 20 370

Nota. Elaboracién propia.
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Tabla 86.

Prondstico de la demanda de chaqueta Deadpool

Chaqueta Deadpool X y
Mes Periodo| Ventas | x2 Xy
Julio 1 174 1 174
Agosto 2 339 41677,78571
Septiembre 3 267 9 801
Octubre 4 298| 16 1192
Noviembre 5 259| 25 1295
Diciembre 6 320 36 1920
Enero 7 200 49 1400
Febrero 8 183| 64 1464
36(2039,8929 | 204 | 8923,7857
X 4,5
Y 254,99
B -6,09
A 282,39
Y 282,39 6,09 x
Pedido | Mes Periodo| Ventas
1 | Marzo 9 228
2 | Abril 10 221
3 | Mayo 11 215
4 | Junio 12 209
5| Julio 13 203
6 | Agosto 14 197
7 | Septiembre 15 191
8 | Octubre 16 185
9 | Noviembre 17 179
10 | Diciembre 18 173
11 | Enero 19 167
12 | Febrero 20 161

Nota. Elaboracién propia.
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Tabla 87.

Prondstico de la demanda de chaqueta mujer maravilla

Chaqueta m. maravilla X y
Mes Periodo | Ventas x"2 Xy
Julio 1 133 1 133
Agosto 2 172 4 344
Septiembre 3 180 9 540
Octubre 4 98 16 392
Noviembre 5 125 25 625
Diciembre 6 180 36 1080
Enero 7 165 49 1155
Febrero 8 141 64 1128
36 1194 204 5397
X 4,5
y 149,25
B 0,57
A 146,68
Y 146,68 + 0,57 x
Pedido |Mes Periodo | Ventas
1 | Marzo 9 152
2 | Abril 10 152
3 | Mayo 11 153
4 | Junio 12 154
5| Julio 13 154
6 | Agosto 14 155
7 | Septiembre 15 155
8 | Octubre 16 156
9 | Noviembre 17 156
10 | Diciembre 18 157
11 | Enero 19 158
12 | Febrero 20 158

Nota. Elaboracion propia.
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Tabla 88.

Prondstico de la demanda de chaqueta chimuelo

Chaqueta chimuelo X y
Mes Periodo | Ventas x"2 Xy
Julio 1 270 1 270
Agosto 2 163 4 326
Septiembre 3 160 9 480
Octubre 4 186 16 744
Noviembre 5 195 25 975
Diciembre 6 216 36 1296
Enero 7 170 49 1190
Febrero 8 207 64 1656
36 1567 204 6937
X 4,5
Y 195,88
b -2,73
a 208,14
Y 208,14 + 2,73 x
Pedido | Mes Periodo Ventas
1| Marzo 9 184
2 | Abril 10 181
3 |Mayo 11 178
4 | Junio 12 175
5 | Julio 13 173
6 | Agosto 14 170
7 | Septiembre 15 167
8 | Octubre 16 165
9| Noviembre 17 162
10| Diciembre 18 159
11 | Enero 19 156
12 | Febrero 20 154

Nota. Elaboracién propia.
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Tabla 89.

Prondstico de la demanda de buso escandalosos

Buso Escandalosos X y
Mes Periodo | Ventas x"2 Xy
Julio 1 340 1 340
Agosto 2 228 4 456
Septiembre 3 257 9 771
Octubre 4 291 16 1164
Noviembre 5 308 25 1540
Diciembre 6 360 36 2160
Enero 7 208 49 1456
Febrero 8 251 64 2008
36 2243 204 9895
X 4,5
Y 280,38
B -4,73
A 301,64
Y 301,64 + -4,73 x
Pedido | Mes Periodo Ventas
1| Marzo 9 259
2 | Abril 10 254
3 |Mayo 11 250
4 | Junio 12 245
5| Julio 13 240
6 | Agosto 14 235
7| Septiembre 15 231
8 | Octubre 16 226
9| Noviembre 17 221
10| Diciembre 18 217
11| Enero 19 212
12 | Febrero 20 207

Nota. Elaboracion propia.
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Tabla 90.

Prondstico de la demanda de chaqueta Stich

Chaqueta Stich X y
Mes Periodo | Ventas x"2 Xy
Julio 1 123 1 123
Agosto 2 135 4 270
Septiembre 3 142 9 426
Octubre 4 180 16 720
Noviembre 5 195 25 975
Diciembre 6 208 36 1248
Enero 7 127 49 889
Febrero 8 157 64 1256
36 1267 204 5907
X 4,5
Y 158,38
B 4,89
A 136,36
Y 136,36 + 4,89 x
Pedido | Mes Periodo Ventas
1| Marzo 9 180
2| Abril 10 185
3 |Mayo 11 190
4 | Junio 12 195
5| Julio 13 200
6 | Agosto 14 205
7 | Septiembre 15 210
8 | Octubre 16 215
9| Noviembre 17 220
10| Diciembre 18 224
11| Enero 19 229
12 | Febrero 20 234

Nota. Elaboracién propia.
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Tabla 91.

Prondstico de la demanda de chaqueta impermeable

Chaq. Impermeable X y
Mes Periodo | Ventas x"2 Xy
Julio 1 105 1 105
Agosto 2 195 4 390
Septiembre 3 139 9 417
Octubre 4 190 16 760
Noviembre 5 213 25 1065
Diciembre 6 300 36 1800
Enero 7 132 49 924
Febrero 8 160 64 1280
36 1434 204 6741
X 4,5
Y 179,25
B 6,86
A 148,39
Y 148,39 6,86 x
Pedido | Mes Periodo Ventas
1| Marzo 9 210
2 | Abril 10 217
3 | Mayo 11 224
4 | Junio 12 231
5| Julio 13 238
6 | Agosto 14 244
7 | Septiembre 15 251
8 | Octubre 16 258
9| Noviembre 17 265
10| Diciembre 18 272
11| Enero 19 279
12 | Febrero 20 286

Nota. Elaboracién propia.

118



Tabla 92.

Prondstico de la demanda de buso bdsico

Buso bésico X y
Mes Periodo | Ventas x"2 Xy
Julio 1 671 1 671
Agosto 2 500 4 1000
Septiembre 3 531 9 1593
Octubre 4 540 16 2160
Noviembre 5 612 25 3060
Diciembre 6 720 36 4320
Enero 7 506 49 3542
Febrero 8 568 64 4544
36 4648 204 20890
X 4,5
Y 581,00
B -0,62
A 583,79
Y 583,79 + -0,62 x
Pedido | Mes Periodo Ventas
1| Marzo 9 578
2 | Abril 10 578
3 | Mayo 11 577
4 | Junio 12 576
5| Julio 13 576
6 | Agosto 14 575
7 | Septiembre 15 575
8 | Octubre 16 574
9| Noviembre 17 573
10| Diciembre 18 573
11 | Enero 19 572
12 | Febrero 20 571

Nota. Elaboracion propia.
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Tabla 93.

Prondstico de la demanda de buso capota

Buso capota X y
Mes Periodo | Ventas x"2 Xy
Julio 1 504 1 504
Agosto 2 483 4 966
Septiembre 3 498 9 1494
Octubre 4 455 16 1820
Noviembre 5 586 25 2930
Diciembre 6 835 36 5010
Enero 7 487 49 3409
Febrero 8 683 64 5464
36 4531 204 21597
X 4,5
Y 566,38
B 28,75
A 437,00
Y 437,00 28,75 x
Pedido | Mes Periodo Ventas
1| Marzo 9 696
2 | Abril 10 725
3 |Mayo 11 753
4 | Junio 12 782
5 | Julio 13 811
6 | Agosto 14 840
7 | Septiembre 15 868
8 | Octubre 16 897
9 | Noviembre 17 926
10| Diciembre 18 955
11 | Enero 19 983
12 | Febrero 20 1012

Nota. Elaboracién propia.
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Tabla 94.

Prondstico de la demanda de camiseta estampada

Camiseta estampada X y
Mes Periodo | Ventas x"2 Xy
Julio 1 301 1 301
Agosto 2 304 4 608
Septiembre 3 296 9 888
Octubre 4 208 16 832
Noviembre 5 393 25 1965
Diciembre 6 680 36 4080
Enero 7 316 49 2212
Febrero 8 420 64 3360
36 2918 204 14246
X 4,5
Y 364,75
B 26,55
A 245,29
Y 245,29 26,55 x
Pedido | Mes Periodo Ventas
1| Marzo 9 484
2 | Abril 10 511
3 |Mayo 11 537
4 | Junio 12 564
5| Julio 13 590
6 | Agosto 14 617
7| Septiembre 15 644
8 | Octubre 16 670
9| Noviembre 17 697
10| Diciembre 18 723
11 | Enero 19 750
12 | Febrero 20 776

Nota. Elaboracién propia.
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Tabla 95.

Prondstico de la demanda de esqueleto sublimado

Esqueleto sublimado X y
Mes Periodo | Ventas x"2 Xy
Julio 1 290 1 290
Agosto 2 235 4 470
Septiembre 3 208 9 624
Octubre 4 215 16 860
Noviembre 5 356 25 1780
Diciembre 6 540 36 3240
Enero 7 245 49 1715
Febrero 8 389 64 3112
36 2478 204 12091
X 4,5
Y 309,75
B 22,38
A 209,04
Y 209,04 22,38 x
Pedido | Mes Periodo Ventas
1| Marzo 9 410
2 | Abril 10 433
3 | Mayo 11 455
4 | Junio 12 478
5| Julio 13 500
6 | Agosto 14 522
7 | Septiembre 15 545
8 | Octubre 16 567
9| Noviembre 17 590
10| Diciembre 18 612
11| Enero 19 634
12 | Febrero 20 657

Nota. Elaboracién propia.
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Tabla 96.

Prondstico de la demanda de pijama personajes

Pijama personajes X y
Mes Periodo | Ventas x"2 Xy
Julio 1 225 1 225
Agosto 2 236 4 472
Septiembre 3 264 9 792
Octubre 4 360 16 1440
Noviembre 5 400 25 2000
Diciembre 6 402 36 2412
Enero 7 247 49 1729
Febrero 8 315 64 2520
36 2449 204 11590
X 4.5
Y 306,13
B 13,56
A 245,11
Y 245,11 + 13,56 x
Pedido | Mes Periodo Ventas
1 {Marzo 9 367
2 | Abril 10 381
3 |Mayo 11 394
4 | Junio 12 408
5| Julio 13 421
6 | Agosto 14 435
7 | Septiembre 15 449
8 | Octubre 16 462
9 | Noviembre 17 476
10 | Diciembre 18 489
11 | Enero 19 503
12 | Febrero 20 516

Nota. Elaboracion propia.
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Anexo 2

Evidencia fotografica

Figura 55 Entrevista realizada a la gerente de Monster Clothing Store. Elaboracion propia.

Disponible en linea:
https://www.dropbox.com/sh/kd3vjwdwykncphb/AAApcfWzmKWDGm6kvAID3zDna?dl=0

Fabrica Monster Clothing Store

Figura 56 Fotografias tomadas en las visitas en la fdbrica principal de Monster Store.
Evidencia fotogrdfica MONSTER (2019)
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Figura 57 Fotografias tomadas en el drea de estampado de la fdbrica Monster Clothing Store.
Evidencia fotogrdfica MONSTER (2019)
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Anexo 3

Carta de autorizacion empresa Monster Clothing Store

Bogota D.C, 16 de abril de 2018

Ingenierc{a)

Ricardo Meza

Director Programa de Ingenieria Industrial
Facultad de Ingenieria

Universitaria Agustiniana

Asunto: Aceptacion Trabajo de Grado

Me permito Informare mediante o presente que la crganizacién Monster
Cothing Store, acepto el desarrollo del trabzjo de grado ttulade: Propuesta
para el mejoramiento de 3 productividad del &rea de produccidn en la empresa
Monster Clothing Store, realizado por 1a estudiante Yenny Fernanda Montenegro
Mayorga identificada con codigo estudfantil n® 2020141018,

Adicionalmente manifiesto haber revisado el anteproyecto en su totalidad,
dando el aval para su respectiva evaluacién.

\1\,\? N drea {Xey o Gamer
Yuri Andrea Bernal Gamez

Gerente

310 773 4341
Designermonsterblack@gmail.com

Designer Monster Black S.A.S
Gerente: Yurli Andrea Bernal Gamex

' NiX:1.016,006.946
Tei: (1) 446 01 06
o Sede Principal: Cr 54 n® 27 -32 Sur

Bogowd D.C

Figura 58 Carta aprobacion para realizacion del proyecto. Elaboracion empresa MONSTER



