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RESUMEN

El sector textil de calcetines enfrenta una creciente competencia global y una
disminucion en los mdrgenes de beneficio, debido a la presidon de los precios y la falta
de automatizacién en los procesos de produccion, como consecuencia aumenta los
costos y disminuye la eficiencia. La empresa "MEMOTEX - Mordn Textiles" de Tulcdn,
Ecuador, ha experimentado una baja produccién y existencia en inventario, lo que
ha generado malestar en los clientes. En contexto de lo senalado se propone disenar
un modelo de planificacién de los procesos agregados de valor en la empresa, para
mejorar la eficiencia y la competitividad en el mercado. Se utilizo los métodos
cuantitativos y cualitativo, en cuanto a los tipos de investigacion se aplicd la
descriptiva, correlacional, de campo y bibliogrdfica, para alcanzar los objetivos
planteados. Como resultados de la investigacion se caracterizd la situacion actual de
los procesos agregados de valor en la empresa, se analizé la demanda histérica
como linea base para el prondstico de la demanda del ano 2022 aplicando métodos
de regresion lineal, ya que la demanda tiene muchas variaciones estacionales se
aplica de igual manera el método de indices estacionales y posteriormente se disend
un modelo de planificacion basado en la demanda pronosticada. El modelo de
planificacién propuesto comprende un plan agregado, plan maestro de produccidén
y plan de requerimiento de materiales.

Palabras Claves: Procesos agregados de valor, planificacién, demanda.
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ABSTRACT

The socks textile sector faces increasing global competition and declining profit
margins due to price pressure and lack of automation in the production processes,
which consequently increases costs and decreases efficiency. The company
"MEMOTEX - Mordn Textiles" from Tulcan, Ecuador, has experienced low production
and stock in inventory, which has generated customer dissatisfaction. In the context
of the above, it is proposed to design a planning model for value-added processes in
the company in order to improve efficiency and competitiveness in the market.
Quantitative and qualitative methods were used in terms of types of research;
descriptive, correlational, field, and bibliographic methods were applied to achieve
the objectives proposed. As a result of the research, the current situation of the value-
added processes in the company was characterized; the historical demand was
analyzed as a baseline for forecasting the demand of the year 2022 by applying linear
regression methods since the demand has many seasonal variations, the seasonal
index method was also applied, and subsequently, a planning model was designed
based on the forecasted demand. The proposed planning model comprises an
aggregate plan, master production plan, and material requirements plan.

Keywords: Value-added processes, planning, demand.
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INTRODUCCION

La industria textil de fabricacion de calcetines se enfrenta a una creciente
competencia global y una disminucidon en los mdargenes de beneficio debido a la
presion de los precios. Uno de los principales problemas que enfrenta esta industria es
la falta de automatizacion en los procesos de produccion, lo que aumenta los costos
y disminuye la eficiencia. En este contexto, la empresa "MEMOTEX - Mordn Textiles"
ubicada en la ciudad de Tulcdn, Ecuador, ha experimentado una baja produccion
y existencia en inventario, lo que ha generado malestar en los clientes. La
implementacion de sistemas de planificacidon en los procesos agregados de valor,
como un plan de requerimiento de materiales y un plan maestro de produccion, es
necesario para mejorar la gestion de la materia prima y establecer tiempos de

entrega especificos.

Esta investigacion busca disenar un modelo de planificaciéon de los procesos
agregados de valor en la empresa "MEMOTEX" para el ano 2022, con el objetivo de
mejorar la eficiencia y la competitividad en el mercado para lo cual se planted los

siguientes objetivos.

e Caracterizar la situacion actual de los procesos agregados de valor en la
empresa "MEMOTEX" de la ciudad de Tulcdn.

e Andlizar la demanda histérica de la empresa "MEMOTEX" de la ciudad de
Tulcan.

e Pronosticar la demanda de la empresa "MEMOTEX" de la ciudad de Tulcdn
para el ano 2022.

e Disenar un modelo de planificacion de los procesos agregados de valor en la

empresa "MEMOTEX" con base a la demanda pronosticada para el ano 2022.

A continuacion, se detallan los capitulos abordados en este estudio. El primer capitulo
abarca el problema, en el cual se presenta la exposicion y formulacion del problema,
se identifican las variables de estudio, los procesos que agregan valor y la demanda.
También se explica la justificacion del problema, en la cual se describe el objetivo de
la investigacion y se presentan los objetivos especificos necesarios para el desarrollo

del estudio.

En el segundo capitulo se presentan los antecedentes investigativos relevantes que
brindardn informacion bibliogrdfica para la realizacién de los objetivos propuestos.

Una vez se haya desarrollado y obtenido los resultados, se llevard a cabo la revision

14



de las teorias para lo cual se hace uso de la teoria general de sistemas, la teoria de
restricciones y el marco tedrico, los cuales permitirdn comprender los términos

mencionados en el transcurso de la investigacion.

En el tercer capitulo se detallan los métodos necesarios para alcanzar los objetivos
planteados, ademds de exponer la metodologia mixta que se utilizard en la
investigacion. También se explican los diferentes tipos de investigacion empleados en
este estudio, tales como la investigacion descriptiva, correlacional, de campo vy
bibliografica. Por Ultimo, se menciona como estos métodos contribuyen a la defensa

de laidea que se plantea a partir del problema y la metodologia utilizada.

En el cuarto capitulo se detalla los objetivos propuestos, en primer lugar la realizacion
de la caracterizacién de los procesos agregados de valor en la empresa, mediante
la aplicacién de una entrevista al gerente propietario y personal del drea de
produccion, en segundo lugar se realiza el andilisis de la demanda histérica de la
empresa la cual se la realiza por medio de larevisibn documental de los ventas de los
dos Ultimos anos y analizando su comportamiento por medio de grdficos de
dispersion, en tercer lugar se realiza el prondstico de la demanda para lo que falta
del ano 2022 la cual se la realiza aplicando métodos de regresion lineal, ya que la
demanda tiene muchas variaciones estacionales se aplica de igual manera el
método de indices estacionales para obtener un prondstico mds aproximado a la
realidad, por Ultimo se propone un modelo de planificacion de los procesos
agregados de valor en base al prondstico ya calculado el cual comprende un plan

agregado, plan maestro de produccién y plan de requerimiento de materiales.

En el quinto capitulo se exponen las conclusiones y recomendaciones que se han

obtenido como resultado de la investigacién realizada.
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I. EL PROBLEMA
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La industria textil de fabricacion de calcetines ha experimentado un aumento en la
competencia global y una disminucidon en los mdargenes de beneficio debido a la
presion de los precios. Para sobrevivir en este mercado altamente competitivo, las
empresas deben buscar formas de aumentar su eficiencia y mejorar sus procesos

agregados de valor.

Uno de los principales problemas que enfrenta la industria fextil de fabricacion de
calcetines es la falta de automatizacién en los procesos de produccidén. Muchas
empresas siguen utilizando procesos manuales que son lentos y requieren una gran
cantidad de mano de obra, lo que aumenta los costos y disminuye la eficiencia. Esto
también hace que sea dificil para las empresas producir a gran escala y satisfacer la

demanda del mercado.

Hoy por hoy, la industria textil ecuatoriana fabrica productos provenientes de todo
tipo de fibras, siendo las mds utilizadas el ya mencionado algodén, el poliéster, el
nylon, los acrilicos, la lana y la seda. A lo largo del tiempo, las diversas empresas
dedicadas a la actividad textil ubicaron sus instalaciones en diferentes ciudades del
pais. Sin embargo, se pude afirmar que las provincias con mayor niUmero de industrias
dedicadas a esta actividad son: Pichincha, Guayas, Azuay, Tungurahua e Imbabura.
La diversificacion en el sector ha permitido que se fabrique un sin nUmero de
productos textiles en el Ecuador, siendo los hilados y los tejidos los principales en
volumen de produccion. No obstante, cada vez es mayor la produccidon de
confecciones textiles, tanto de prendas de vestir como de textiles de hogar. En la
actualidad, la industria textil y confeccidn es la tercera mds grande en el sector de la

manufactura, aportando mas del 7% del PIB Manufacturero nacional.

En general, la planificacién es un proceso que define los objetivos de la empresa vy
determina los medios idéneos para alcanzarlos. Por su parte, la Planificacion de la
Produccion es el conjunto de actividades que hay que realizar en el futuro, tendientes
a la dotacion oportuna de los recursos necesarios para la produccion de los bienes y

servicios especificados por la planeacién estratégica y el Control de la Produccién es
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la técnica que verifica el cumplimiento de los planes correspondientes. (Paredes,
2018)

“Memotex - Mordn Textiles" cuya razén social es MORAN SANDOVAL MARCELO
ANIBAL (0401063151001) es una empresa ubicada en la ciudad de Tulcdn en las calles
Olmedo y 9 de Octubre que se dedica a la produccidén y venta de calcetines, lleva
muchos anos en el mercado fabricando muchos tipos de calcetines su principal
producto es el calcetin para colegiales, actualmente existe bajo volumen de
produccion, poca existencia en el inventario no cuenta con tiempos establecidos
para entrega de producto terminado por lo que ha generado malestar en los clientes
de la empresa, lo que supone que existe una mala gestion en los procesos agregados
de valor y distribuciéon de su producto lo cual hace necesario la implementacion de
sistemas de planificacion en los procesos agregados de valor como son un plan de
requerimiento de materiales, plan maestro de produccién para establecer tiempos

de entrega especificos y una buena gestion de la materia prima.

Los procesos agregados de valor se planifican dia a dia simplemente basdndose con
los pedidos de los clientes lo cual genera demoras en la entrega y desabastecimiento
en el amacén y el proceso se lo redliza simplemente con la experiencia de los
operadores de las maquinas sin llevar acabo un correcto manejo de cuanto material

es necesario para producir cada uno de sus productos.

Se evidencia que en la empresa “MEMOTEX" existe errores en los planes y programas
de procesos agregados de valor debido a que no se realiza una proyeccién de la
demanda adecuada, agregando las ventas perdidas por falta de stock en la
bodega, lo cual es un problema muy comuUn para gerentes y planificadores en las

industrias de nuestro medio.

Los procesos agregados de valor en la empresa “MEMOTEX"” no siempre se la realiza
de una buena manera siguiendo criterios técnicos que utilicen de forma adecuada
los recursos necesarios para la fabricacién de los calcetines, lo que genera problemas
de costos, tiempos de entrega e ineficiencias por lo que es de suma importancia
implementar un modelo de gestidon de los procesos agregados de valor adecuada

para evitar tfodo este tipo de inconvenientes.
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1.2. FORMULACION DEL PROBLEMA

sCudl es la demanda pronosticada que permita disenar un modelo de planificacion
de los procesos agregados de valor en la empresa "MEMOTEX" de la ciudad de Tulcdan

en el ano 20222
1.3. JUSTIFICACION

La presente investigacion se encaminard en la planificacion de los procesos
agregados de valor en la empresa “MEMOTEX” de la ciudad de Tulcdn provincia del
Carchi ya que carece de una adecuada planificaciéon en sus procesos, causando
una mala gestion de la demanda, debido al avance en la industria del sector textil es
de vital importancia que se cumpla con los tiempos de entrega de productos
terminados. La reduccion de dichos tiempos es un factor mds que determinante a la
hora de realizar una buena planificacion en los procesos agregados de valor y

satisfacer la demanda de sus clientes.

Conociendo los modelos de planificacion de los procesos agregados de valor y
gestiéon de la demanda se puede establecer un plan que mds se adapte a la
empresa “MEMOTEX” aumentando su competitividad en una industria que avanza
constantemente, debido a esto el presente frabagjo tiene la finalidad de dar la
importancia que se merece a la planificacién de la produccién dentro de la
empresa, ya que trae una mejora en su funcionalidad en este caso la fabricacién de

calcetines.

Para realizarlo se necesita tener una adecuada proyeccién de la demanda realizada
a fravés de los datos histéricos de ventas y con esta proyeccidn se realizard un plan
maestro de produccion para poder optimizar tanto recursos como tiempo en cada

pedido o lote que sea requerido y poder satisfacer la demanda del mercado.

Por lo expuesto, se justifica este estudio en la empresa “MEMOTEX"”, ya que La
planificacién de los procesos agregados de valor es importante en la empresa textil
Memotex para mejorar la eficiencia y efectividad en la produccion, optimizar los
recursos y lograr una mayor satisfaccién de los clientes. Ademds, ayuda a identificar
dreas de mejora, aumentar la competitividad y reducir costos. La implementacion de
una planificacion adecuada de los procesos agregados de valor contribuye a la

sostenibilidad y éxito a largo plazo de la empresa.
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1.4. OBJETIVOS Y PREGUNTAS DE INVESTIGACION

1.4.1. Objetivo General

Determinar la demanda pronosticada para la planificacion de los procesos
agregados de valor en la empresa "MEMOTEX" de la ciudad de Tulcdn en el
ano 2022

1.4.2. Objetivos Especificos

Caracterizar la situacion actual de los procesos agregados de valor en la
empresa "MEMOTEX" de la ciudad de Tulcdn.

Analizar la demanda histérica de la empresa "MEMOTEX" de la ciudad de
Tulcan.

Pronosticar la demanda de la empresa "MEMOTEX" de la ciudad de Tulcdn
para el ano 2022.

Disenar un modelo de planificaciéon de los procesos agregados de valor en la

empresa "MEMOTEX" con base a la demanda pronosticada para el ano 2022.

1.4.3. Preguntas de Investigacion

2Cudl es la situacion actual de los procesos agregados de valor en la empresa
"MEMOTEX" de la ciudad de Tulcdn?

2Cudl es la demanda histérica de la empresa "MEMOTEX" de la ciudad de
Tulcan?

2Cudl es la demanda pronosticada de la empresa "MEMOTEX" de la ciudad
de Tulcdn para ano 20222

2CoOmo se disena un modelo de planificacién de los procesos agregados de
valor en la empresa "MEMOTEX" con base a la demanda pronosticada para el
ano 2022¢

19



Il. FUNDAMENTACION TEORICA
2.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Paguay (2018) en su frabajo "Elaboracion de un plan de control de la produccion
para incrementar la eficiencia y productividad en la Empresa Textil “Sumatex™” (p. 1).
Tiene como objetivo principal el elaborar un plan de control de la produccion con el
fin de incrementar la productividad y eficiencia en la empresa, para lo cual realizaron
un estudio de métodos y tiempos para determinar el tiempo de produccion de las
lineas mds importantes, y mediante la aplicaciéon de tiempos de holgura de los

trabajadores calcular el tiempo esténdar de produccion

con los siguientes resultados el tiempo estdndar de produccidon en linea pijamas es de
24,3 min y el fiempo estdndar en salida de bano fue de 25,2 min. Con el plan de
produccion propuesto se estructura tiempos de adquisicion de materiales
considerando el costo por el aimacenamiento en la linea de pijama, se incrementa
la produccion en los meses de abril, mayo, noviembre y diciembre, representando un
incremento significativo para la empresa textil. Esta investigacion aportard al tema
de investigacion con métodos para determinar el tiempo de produccidon estndar en
la empresa “MEMOTEX"

Arias J (2016). En su trabajo el “Diseno y propuesta de una auditoria de gestion
operativa, para la evaluacion y control del desempeno de los procesos productivos
de la microempresa manufacturera de ropa de bebé “Creaciones Gabby"" (p. 1).
Se plantea diagnosticar la situacion actual de la microempresa e identificar las
causas involucradas en la problemdtica mediante el andlisis y evaluacion de cada
una de sus operaciones, para conocer qué dreas O procesos necesitan ser
mejorados. Como resultados de la auditoria se obtuvo que Creaciones Gabby debe
elaborar y aplicar un plan que minimice y poco a poco elimine los errores que se
generan al momento de la confeccién de las prendas; asi como, una produccion
eficiente que cubra todos los requerimientos de los clientes con los siguientes
resulfados tasa de objetividad es de 0.83% y la tasa de cumplimiento de la

produccion es de 104.17%. Esta investigacion aportard con métodos de andlisis y
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evaluaciéon de las operaciones de procesos productivos los cuales necesitan ser

mejorados.

Arredondo, Ocampo, Orejuela, y Rojas (2017). En su trabajo de “Modelo de
planeacién y control de la produccién a mediano plazo para una industria textil en
un ambiente make to order*” (p. 1). El presente articulo propone una metodologia la
cual se basa en dos fases: La primera fase se desarrolla un modelo de planeacion
agregada, que permite calcular las cantidades a producir en el taller de confeccion
y la cantfidad de prendas a maquilar, la segunda fase se plantea un modelo de
programacion de operaciones cuyo objetivo es secuenciar las cantidades a fabricar
en el taller. Las dos fases propuestas constituyen una importante herramienta para
apoyar la toma de decisiones sobre la gestion de la produccion en industrias del
sector textil. En el caso de estudio se obtuvo los siguientes resultados: Al resolver el
modelo con los datos recopilados en el caso de estudio se obtuvo un beneficio
maximo de $ 115.570.605,60, donde las cantidades optimas a fabricar fueron 11.162,
3.120 y 3.648 prendas para minutos ordinarios El articulo aportard a la investigacion
con un modelo de planeacion agregada que permitird calcular las cantidades de

calcetines a producir en la empresa.

Pinzén (2018). en su frabajo de "Optimizacion de la planificacion para la produccion
de tejido de punto en la empresa R&L textiles SAC” (p. 1). La misma propone |a
aplicacién de herramientas de ingenieria para optimizar el proceso de planificacion
de produccidon de tal manera que el proceso productivo mejore en la empresa R&L
Textiles SAC. Lima con el fin de aumentar la productividad, Se analizd la situacién
actual acerca del proceso productivo de la planta de tejido de punto de la empresa
R&L textiles SAC. se ha detectado la oportunidad de proponer un plan de mejora
continua de los procesos con la finalidad aumentar la eficiencia de las maquinas,
con un buen manejo de los operarios. La tesis ayudara a la investigacion con
herramientas de ingenieria para optimizar los procesos de la planificacion de la

produccién de calcetines en la empresa “MEMOTEX"

Seminario (2018).en su frabajo el “Diseno de gestidn por procesos para mejorar Ia
capacidad de produccidén en polos de algoddén de la empresa confecciones
delgado Eirl-Chiclayo” (p. 1). La cual propone Identificar los procesos que representan
demoras en la produccién de polos de algoddn en la empresa “Confecciones
Delgado EIRL. Arrojando los siguientes resultados: denfro de los procesos que

representan demoras en la produccion de polos de algodén en la empresa

21



“Confecciones Delgado EIRL", es el desempeno de los frabajadores, ya que, hay
dreas que son el soporte para que un pedido se pueda entregar sin demoras, se
refiere al drea de corte y al drea de confeccion. La tesis ayudara a la investigacion
con métodos para identificar los procesos que representen demora en la produccion

de calcetines dentro de la empresa “MEMOTEX".
2.2. MARCO TEORICO

2.2.1. Enfoque epistemolégico

2.2.1.1. Teoria General de sistemas

Segun Tamayo (1999),” Teoria General de Sistemas, mds que teoria se trata de una
concepcidon estructurada o metodologia que tiene como propdsito estudiar el
sistema como un todo, de forma integra, fomando como base sus componentes y

analizando las relaciones” (p. 86).

En cuanto a su relacion con la fabricacién de calcetines, la teoria general de sistemas
podria aplicarse en la produccidon de calcetines al considerar el proceso de
fabricacidn como un sistema, compuesto por diferentes elementos interconectados.
Por ejemplo, el sistema podria incluir la maquinaria utilizada para tejer los calcetines,
los trabajadores que operan las maquinas, los materiales utilizados para fabricar los

calcetines, el proceso de control de calidad, el embalaje y el envio del producto final.

La teoria general de sistemas podria ser Util para analizar y mejorar el rendimiento del
sistema de produccion de calcetines, identificando dreas de mejora en la cadena
de suministro, optimizando la produccioén y reduciendo costos. También podria ser
utilizada para comprender cdmo los diferentes elementos del sistema interactian
entre si, permitiendo una mejor coordinacién y una mayor eficiencia en la produccion

de calcetines.
2.2.1.2. Teoria de restricciones

La Teoria de Restricciones es un enfoque de gestidon que se enfoca en identificar y
superar los cuellos de botella que limitan la eficiencia y la rentabilidad de un sistema.
Para Aguilera C (2000), “La Teoria de las Restricciones invita a los administradores de
empresas a concentrar sus esfuerzos en las actividades que fienen incidencia directa
sobre la eficacia de la empresa como un todo es decir, sobre los resultados globales”
(p. 54). Se utiliza comUnmente en la industria manufacturera, pero también se puede

aplicar a cualquier proceso o sistema, incluida la fabricacion de calcetines.
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En la fabricacién de calcetines, la teoria de restricciones se puede aplicar para
identificar el proceso mds lento o limitante en la produccidn, ya sea la capacidad de
la mdaquina de tejer, el suministro de materiales o la velocidad de producciéon. Al
identificar la restriccion principal, se pueden tomar medidas para mejorarla y

aumentar la produccion general.

Por ejemplo, sila restriccion principal en la fabricacion de calcetines es la capacidad
de la mdaquina de tejer, se pueden tomar medidas como la actualizacion de la
maquina o la contratacién de mds trabajadores para maximizar su uso y evitar
retrasos. De esta maneraq, la teoria de restricciones ayuda a mejorar la eficiencia y la

rentabilidad de la fabricacidén de calcetines.
2.2.2. Produccidn
2.2.2.1 Concepto

Segun Render y Heizer (1996), “Produccion es la creacion de bienes y servicios.
Administracion de operaciones (AO) es el conjunto de actividades que crean valor
en forma de bienes y servicios al transformar los insumos en productos terminados” (p.
4). La produccion es el proceso de creacion de bienes o servicios con el fin de
satfisfacer las necesidades de los consumidores. Esto incluye la recopilacion de
recursos, la planificacion, la ejecucién y el control de procesos para fabricar un
producto o prestar un servicio. La produccién puede ser llevada a cabo por una

empresa o un individuo con el objetivo de generar ganancias.
2.2.2.2 Tipos de produccion

1. Produccion en masa: es aquella que se realiza en grandes cantidades con el
objetivo de reducir costos y aumentar la eficiencia.

2. Produccién por encargo: es aquella en la que se produce un producto
especifico para un cliente o una orden concreta.

3. Produccién en linea: es aquella en la que los productos son fabricados en
una linea de produccién en la que cada tarea es realizada por una mdaqguina
o un trabajador especializado.

4. Produccidén en serie: es aquella en la que se fabrican varios productos
similares en una linea de produccidn, pero con pequenas diferencias en sus
caracteristicas.

5. Produccidén personalizada: es aquella en la que se fabrica un producto

especifico para un cliente, adaptado a sus necesidades y preferencias.
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6. Produccion justo a tiempo (JIT): es aquella en la que los productos se fabrican
en funcién de la demanda, con el objetivo de reducir costos y minimizar el
inventario.

7. Produccidén de artesania: es aguella en la que los productos se fabrican a
mMano por un artesano o un pequeno grupo de trabajadores, utilizando

técnicas tfradicionales y habilidades manuales.

2.2.2.3. sistemas de produccién

Un sistema de producciéon es un elemento clave para el éxito de una empresa, ya
que permite a los gerentes planificar y controlar eficazmente los recursos para lograr
una produccion eficiente y efectiva. Segun Render y Heizer (1996), “los buenos
sistemas de produccién requieren que los administradores aborden tres aspectos
generales y fundamentales para la administracion de operaciones: eliminar el
desperdicio, eliminar la variabilidad, y dar velocidad al tiempo de produccién” (p.
642).

Ejemplo de coémo es el sistema de produccion en la empresa Memotex.

e Planificacion de la produccion: en esta etapa, se establecen las metas y
objetivos de produccién, se calcula la capacidad de produccion y se
desarrolla un plan de produccién. El plan de produccién incluye la cantidad
de calcetines a producir, los tiempos de produccion, el nUmero de maquinas
necesarias y los materiales requeridos.

e Adquisicibn de materiales: se adquieren los materiales necesarios para la
produccion de calcetines, que incluyen hilos, tejidos, eldsticos y otros
materiales.

o Tejido: en esta etapaq, los hilos se tejen en telas para los calcetines.

e Diseno y corte: en esta etapa, se disena el patréon de los calcetines y se cortan
las telas en forma de calcetines.

e Costura: se cose la tela cortada para formar los calcetines.

e Limpieza y acabado: en esta etapa, se limpian y planchan los calcetines.

e Empaque y envio: los calcetines se empacan y se envian a los clientes.

En una fdbrica de calcetines, es importante mantener la calidad del producto vy
cumplir con los plazos de entrega. Por lo tanto, se pueden utilizar técnicas de control
de calidad y administracién de la cadena de suministro para asegurarse de que los

calcetines sean de alta calidad y se enfreguen a tiempo. Ademds, la automatizacion
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y el uso de maquinaria especializada pueden ayudar a aumentar la eficiencia y

reducir los costos de produccidn.
2.2.2.4. Planificacion de la produccion

La planificacién de la produccidn se refiere a la organizacion y control de los recursos
y procesos necesarios para la produccién de bienes y servicios. Por su parte Rolddn
(2001) dice que:

La Planificacion de la Produccion es el conjunto de actividades que hay que
realizar en el futuro, tendientes a la dotacidn oportuna de los recursos
necesarios para la produccién de los bienes y servicios especificados por la
planeacion estratégica y el Control de la Produccidn es la técnica que verifica

el cumplimiento de los planes correspondientes. (p. 4)
2.2.2.5. Actividades de planeacion de las operaciones
Las actividades de planeacion de operaciones incluyen:

1. Andlisis de la demanda: Se evalta la demanda de los productos o servicios
para determinar las necesidades de produccion.

2. Diseno de procesos: Se determina como se realizard la produccion de los
productos o servicios, incluyendo la seleccidén de maquinarias y equipos.

3. Establecimiento de programas de produccion: Se establece un plan de
produccion para cumplir con la demanda de los clientes en términos de
cantidad, calidad y tiempo.

4. Gestion de inventarios: Se determina el nivel dptimo de inventario para
asegurar la disponibilidad de los materiales y productos terminados.

5. Selecciéon de proveedores: Se identifican y evaluan los proveedores para
asegurar un suministro adecuado de materiales y componentes.

6. Logistica y distribucién: Se planifica cémo se transportardn los productos

desde la fabrica hasta los clientes.

Estas actividades son cruciales para asegurar la eficiencia y efectividad de las

operaciones de una empresa.
2.2.3. capacidad de produccion

La capacidad de produccion es importante porque afecta la cantidad de bienes y
servicios disponibles en el mercado, lo que a su vez influye en el nivel de precios y la

demanda de los mismos. Segun Carro y Gonzdlez Gomez (2012):
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La capacidad es la salida maxima de un sistema en un periodo dado. La
capacidad se expresa normalmente como una tasa, tal como el nUmero de
toneladas que se pueden producir por semana, por mes o por ano. Para
muchas empresas, la medicidon de la capacidad puede ser sencilla. Es el

mdaximo numero de unidades que se pueden producir en un tiempo especifico.
(p. 18)

2.2.3.1. Capacidad disenada

La capacidad disenada se refiere a la capacidad prevista o planificada de un

sistema, producto o proceso para cumplir con una determinada funcion o farea

segun Carro y Gonzdlez Gomez (2012):

Es la capacidad mdxima que se puede lograr bajo condiciones ideales. La
mayoria de las organizaciones operan sus instalaciones a una tasa menor que
la capacidad disenada. Hacen esto debido a que han enconfrado que
pueden operar mds eficientemente cuando sus recursos no son estirados al
limite. La capacidad esperada puede ser del 92% de la capacidad disenada.

A este concepto se le llama capacidad efectiva o ufilizacion. (p. 18)

2.2.3.2. Planificacién de la capacidad

La planificacion de la capacidad es un proceso sistemdatico que tiene como objetivo

determinar la cantidad de capacidad que se requiere para cumplir con la demanda

de un producto o servicio en un periodo de tiempo especifico.

Segun Carro y Gonzdlez Gémez (2012):
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La determinacién de los requerimientos futuros de capacidad puede ser un
procedimiento complicado, basado en gran parte de la demanda futura.
Cuando la demanda de bienes y servicios se puede pronosticar con un grado
razonable de precisidn, la determinacién de los requerimientos de capacidad
puede ser directa. Normalmente requiere de dos fases. Durante la primerag, la
demanda futura se pronostica con los métodos tradicionales. Durante la
segunda fase, este prondstico se utiliza para determinar los requerimientos de

capacidad. (p. 19)



2.2.4. Definiciones de MRP | Y MRP I
2.2.4.1. MRP

A pesar de que la mayoria de los sistemas MRP son automatizados, su proceso
también puede ser realizado manualmente de manera sencilla. Para llevar a cabo
un sistema de planificacion de requerimientos de materiales se necesitan ciertos
elementos, como un programa maestro de produccion, una lista estructurada de
materiales, registros de compras e inventarios, y los plazos de entrega para cada
articulo. Una vez que se tienen estos elementos, el siguiente paso es crear un plan de
requerimientos brutos de materiales. Este plan combina el programa maestro de
produccion con un programa escalonado para determinar cudndo se deben hacer
pedidos a proveedores si no hay existencias en el inventario, o cudndo se debe
comenzar la produccion de un articulo para cumplir con la demanda del producto

terminado en una fecha especifica (Render y Heizer, 1996).
2.2.4.2. MRP II
Segun Render y Heizer (1996):

La planeacidn de requerimientos de materiales I es una técnica
extremadamente poderosa. Una vez que la empresa implementa la MRP, |os
datos del inventario pueden aumentarse con las horas de trabajo, el costo de
los materiales (en lugar de la cantidad de material), el costo de capital o,
prdcticamente, con cualquier recurso. Por lo general, cuando la MRP se usa
de esta manera, se le conoce como MRP I, y el término recursos suele sustituir
al de requerimientos. Entonces, MRP significa planeacién de recursos de

materiales. (p. 578)

La principal diferencia entre MRP | y MRP Il es su enfoque y alcance. MRP | se centra
en la planificacion y el control de la produccidn a nivel de materiales, mientras que
MRP Il se extiende mds alld de la planificacidon de materiales y también incluye la
planificacion de la capacidad, la planificacion de la mano de obra vy la planificacion

financiera.

Ofra diferencia importante es que MRP | no considera los recursos humanos vy la
capacidad de produccién, mientras que MRP Il integra esta informacion en su

planificacion. MRP Il también proporciona una vision mds integral de la produccion y
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la gestion de los recursos, ya que combina informacién de la produccion, finanzas,

compras y gestion de la calidad.

En resumen, MRP | es un sistema mas simple y limitado en comparaciéon con MRP I,

que es mdas complejo y amplio. Sin embargo, MRP Il ofrece una mayor visibilidad y

control sobre los recursos y la produccion, lo que lo hace mds adecuado para

empresas que buscan mejorar su eficiencia y eficacia.

2.2.4.3. Objetivos del MRP

Los objetivos principales del MRP (Material Requirements Planning) son los siguientes.

1.

Satisfaccion de la demanda: Asegurarse de que la produccion se readlice a
tiempo y se cumpla con la demanda prevista de los clientes.

Reduccion de los inventarios: Mantener los inventarios de materiales y
productos terminados en niveles 6ptimos para reducir los costos y mejorar la
eficiencia.

Mejora de la eficiencia de la produccion: Planificar y controlar la produccion
de manera eficiente para reducir los fiempos de inactividad y los costos de
produccion.

Optimizacion de los recursos: Utilizar de manera eficiente los recursos
humanos, la capacidad de produccién y los materiales para lograr una
produccion mas eficaz y eficiente.

Mejora de la calidad: Implementar medidas para mejorar la calidad de los
productos y minimizar los errores en la produccidn.

Integracion de la informacidn: Integrar la informacién de la produccién,
finanzas, compras y gestion de la calidad para proporcionar una vision

integral de la produccién y la gestidn de los recursos.

2.2.4.4. Ventajas de la adopcion de sistemas MRP

El uso del MRP (Material Requirements Planning) ofrece varias ventajas en las

organizaciones, incluyendo:

1.
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Mejora de la planificacién y control de la produccién: El MRP ayuda a la
organizacion a planificar y controlar la produccion de manera mas eficiente,

lo que reduce los tiempos de inactividad y los costos de produccidn.



2. Reduccidén de los inventarios: El MRP ayuda a mantener los inventarios de
materiales y productos terminados en niveles éptimos, lo que reduce los
costos y mejora la eficiencia.

3. Mejora de la visibilidad: El MRP proporciona una visién integral de la
produccion y la gestion de los recursos, lo que ayuda a tomar decisiones
informadas y a mejorar la planificacion.

4. Aumento de la satisfaccion del cliente: El MRP ayuda a satisfacer la
demanda de los clientes a tiempo, lo que aumenta la satisfacciéon del cliente
y mejora la imagen de la marca.

5. Mejora de la eficiencia de los procesos: El MRP ayuda a optimizar los
procesos de produccion y a mejorar la eficiencia en la gestién de la cadena
de suministro.

6. Reduccion de los costos: Al mejorar la eficiencia y eficacia de la produccion
y reducir los inventarios, el MRP ayuda a reducir los costos y a mejorar la
rentabilidad.

En resumen, el uso del MRP ofrece una serie de ventajas a las organizaciones,
incluyendo mejoras en la planificacién y control de la produccién, reducciéon de los
inventarios, aumento de la satisfacciéon del cliente y mejora de la eficiencia de los

procesos.
2.2.5. Programa maestro de produccion (MPS)

El MPS (Programa de Produccion Maestro) detalla qué productos o articulos
terminados deben ser producidos y en qué momentos especificos. Es importante que
este programa esté en linea con el plan de producciéon, que establece el nivel
general de produccién en términos amplios, como familias de productos, horas
estdndar o volumen monetario. Ademdads, el plan de produccion incluye diversas
entradas, como planes financieros, demanda del cliente, habilidades de ingenieria,
disponibilidad de mano de obra, cambios en el inventario, desempeno del proveedor
y otras consideraciones. Cada una de estas entradas contribuye de alguna manera

al plan de producciéon (Render y Heizer, 1996).
La elaboracién de un plan maestro de produccion implica los siguientes pasos:

1. Andilisis de la demanda: Se debe evaluar la demanda del mercado para

determinar cudntos productos o servicios se deben producir.
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2. Identificaciéon de los recursos: Se deben identificar los recursos necesarios para
producir los productos o servicios, incluyendo maquinaria, mano de obra y
materias primas.

3. Planificacion de la produccién: Se deben determinar los tiempos de
produccion y la capacidad de produccidon para asegurar que se cumplan los
plazos de entrega y se satisfaga la demanda.

4. Control de costos: Se deben evaluar los costos asociados con la produccion
para determinar la rentabilidad y determinar si es necesario ajustar los precios
de venta.

5. Conftrol de la calidad: Se deben establecer procedimientos para garantizar
que los productos o servicios cumplan con los estdndares de calidad.

6. Gestion de inventarios: Se deben establecer procedimientos para controlar los
inventarios de materias primas, productos terminados y productos en proceso.

7. Monitoreo y actualizacion: Se deben monitorear los resultados y actualizar el
plan maestro de produccién regularmente para asegurar su eficacia y

relevancia.

Es importante destacar que el plan maestro de produccion es un documento
dindmico que se debe actualizar y revisar regularmente para asegurar su eficacia y

relevancia.
2.2.6. Archivo de lista de materiales (BOM)

Una lista de materiales, conocida como BOM por sus siglas en inglés (Bill of Material),
enumera la cantidad de ingredientes, componentes y materiales necesarios para
fabricar un producto. Junto con los bocetos que describen las dimensiones fisicas, los
dibujos individuales incluyen informacién detallada sobre cualquier proceso especial
y los materiales necesarios para producir cada una de las partes (Render y Heizer,
1996).

Para hacer un archivo de lista de materiales (BOM), siga los siguientes pasos:

1. Identificacién de los materiales: Analice los productos o servicios que se van a
producir e identifique los materiales necesarios para realizarlos.

2. Detalles de los materiales: Incluya informacion detallada sobre cada material,
incluyendo el nombre, la cantidad necesaria, el costo y la ubicacion.

3. Cdiculo de la cantidad necesaria: Determine la cantidad necesaria de cada

material para producir una unidad de producto o servicio.
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4. Creacion del archivo: Utilice un software o una hoja de cdlculo para crear un
archivo organizado y accesible que contenga la lista de materiales.

5. Actualizacion regular: Mantenga actualizado el archivo de lista de materiales
para reflejar los cambios en los productos o servicios, la cantidad de materiales
necesarios y los costos.

6. Uso de la lista de materiales: Utilice la lista de materiales para planificar la

produccion, controlar el inventario y evaluar los costos.

2.2.7. Determinacion del tamano de lote

El uso de un sistema MRP es una manera efectiva de definir los planes de produccion
y los requerimientos netos. Sin embargo, cuando surge un requerimiento neto, es
necesario tomar una decisién sobre la cantidad que se debe ordenar, conocida
como la decision del tamano de lote. Hay varias técnicas para determinar los
tamanos de lote en un sistema MRP, las cuales suelen estar disponibles en programas
de software especializados para la planificacion de requerimientos de materiales.
Estos programas de software comerciales suelen incluir diversas opciones para

determinar el tamano de lote de manera efectiva (Render y Heizer, 1996).
2.2.7.1. Lote por lote

Esta eleccién estd en linea con el objetivo principal de un sistema MRP, que es cumplir
con los requisitos de la demanda dependiente. Por lo tanto, el sistema MRP debe
producir unidades solo cuando sea necesario, sin mantener un inventario de
seguridad o previsiones para otros pedidos. En algunos casos, cuando resulta mds
rentable ordenar con frecuencia y se implementan técnicas de inventario con
enfregas justo a tiempo, la estrategia de "lote por lote" puede resultar muy eficiente.
No obstante, en situaciones donde los costos de preparacién son altos o la gestion
no ha logrado implementar un sistema JIT, esta técnica puede ser costosa (Render y
Heizer, 1996).

2.2.7.2. Cantidad econémica de pedido

Se puede emplear la técnica de EOQ para determinar el tamano de un lote. No
obstante, se prefiere aplicar la formula de EOQ cuando hay una demanda
independiente que permanece relativamente constante, y no cuando se fiene
informaciéon precisa acerca de la demanda. EOQ es un método estadistico que se
basa en promedios, como la demanda promedio anual, mientras que el proceso MRP

parte de una demanda conocida (dependiente) que se utiliza en el programa de
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produccion maestro. Por lo tanto, los gerentes de operaciones deben aprovechar la

informacion de la demanda en caso de que esté disponible, ya que puede ser mds

precisa que los cdlculos basados en promedios (Render y Heizer, 1996).

2.2.8. Inventarios

2.2.8.1. Stock de seguridad

El stock de seguridad se utiliza para proteger contra la falta de disponibilidad de los

productos segun Guerrero (2005):

Podemos definir el stock de seguridad de un determinado articulo como el
volumen de existencias que tenemos en almacén por encima de lo que
normalmente vamos a necesitar, para hacer frente a las fluctuaciones en
exceso de la demanda y/o a los retrasos imprevistos en la recepcién de los

pedidos. (p. 21)

2.2.9. Costos en el sistema MRP

Hay varios costos asociados al MRP (Material Requirement Planning), entre ellos:

Costo de implementacién: incluye los costos de software, hardware, personal,
enfrenamiento y tiempo para la implementacion del sistema MRP.

Costo de mantenimiento: incluye los costos de actualizacion, mejora y
mantenimiento del software MRP.

Costo de tiempo: incluye el tiempo vy los recursos necesarios para actualizar y
mantener la base de datos MRP.

Costo de ineficiencia: incluye los costos de errores, retrasos y otros problemas
que pueden surgir debido a una mala implementacién o mantenimiento del
MRP.

Costo de inversion: incluye los costos de software, hardware, personal y ofros
recursos necesarios para la implementacion del MRP.

Costo de capacitaciéon: incluye los costos de entrenamiento para el personal

que utilizard el sistema MRP.

En general, los costos asociados al MRP dependen de la complejidad del sistema, la

cantfidad de productos y materias primas que se manejan, y la cantidad de personal

involucrado. Por lo tanto, es importante evaluar cuidadosamente los costos antes de

implementar un sistema MRP para asegurarse de que los beneficios justifiquen los

costos.
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2.2.10. Demanda del mercado

La demanda del mercado es la cantidad de un producto o servicio que los

consumidores estdn dispuestos y son capaces de adquirir a un precio determinado

en un momento y lugar especificos. Segun Arboleda Castro (2021):

La demanda del mercado brinda informaciéon sobre bienes y servicios
requeridos por un grupo de personas en un mercado determinado, en el cual
influyen los intereses, las necesidades y las tendencias. Es uno de |os principales
factores utilizados por las empresas, para fijar los precios de sus productos. Asi,
precio y demanda estdn estrechamente relacionados: A menor precio, mayor
demanda y viceversa. Segun esta teoria, la ley de la demanda establece que,
manteniéndose todo lo demds constante (ceteris paribus), la cantidad
demandada de un bien disminuye cuando el precio de ese bien aumenta. (p.
2)

2.2.10.1. Métodos cuantitativos de prevision de la demanda

Hay varios métodos cuantitativos de prevision de la demanda que los analistas y los

profesionales de la industria utilizan para estimar la demanda futura de un producto

o servicio. Algunos de los métodos mdas comunes son:

1.

Regresion lineal: Este método utiliza una relacion lineal entre la variable de
demanda y una o mds variables independientes para predecir la demanda
futura.

Modelos de suavizamiento exponencial: Este método combina los datos
histéricos de demanda con una tasa de cambio estimada para predecir la
demanda futura.

Modelos ARIMA (Auto Regresion Integrada con Media Movil): Este método
combina la regresion y el suavizamiento exponencial para predecir la
demanda futura, teniendo en cuenta las tendencias y los patrones ciclicos
en los datos histéricos.

Modelos de tendencia: Este método identifica y utiliza las tendencias en los
datos histéricos de demanda para predecir la demanda futura.

Modelos de ciclo y tendencia: Este método combina los elementos de los
modelos de tendencia y los modelos ciclicos para predecir la demanda
futura, teniendo en cuenta las tendencias y los patrones ciclicos en los datos

histéricos.
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Es importante destacar que los métodos de previsidon de la demanda no siempre son
precisos, por lo que es necesario monitorear constantemente la demanda real y

ajustar las previsiones en consecuencia.
2.2.10.1.1. Método de minimos cuadrados

El modelo de minimos cuadrados es una técnica estadistica que se utiliza para ajustar
una linea de tendencia a un conjunto de datos y predecir valores futuros. Para
proyectar la demanda, primero se debe tener un conjunto de datos histéricos de la
demanda, por ejemplo, la cantidad de productos vendidos en cada periodo de
tiempo. Luego, seguir los siguientes pasos para ajustar un modelo de minimos

cuadrados a esos dafos:

1. Elegir una funcion: La mayoria de las veces, se utiliza una funcién lineal para
ajustar los datos, por lo que la ecuaciéon seria: y = a + bx, donde y es la
demanda, x es el tiempo y a y b son los pardmetros que deben ser estimados.

2. Calcular los residuales: Para cada punto de datos, calcula la diferencia entre
el valor real de la demanda y el valor estimado por la funciéon elegida. Estos
son los residuales.

3. Minimizar la suma de los cuadrados de los residuales: La idea es encontrar |os
valores de los pardmetros a y b que minimicen la suma de los cuadrados de
los residuales.

4. Utilizar el modelo ajustado para predecir la demanda futura: Una vez que
tengas los valores de a y b, puedes utilizar la funcidn elegida para predecir la

demanda futura para cualquier tiempo x.

2.2.10.1.2. Variaciones estacionales

Las variaciones estacionales son patrones regulares en los datos que se repiten a lo
largo del tiempo y estdn relacionados con factores estacionales, como las estaciones
del ano, dias festivos o ciclos econdmicos. Por ejemplo, en la industria de la moda, se
puede esperar un aumento en la demanda de ropa de invierno durante el otono y

el invierno, y una disminucion en la demanda durante la primavera y el verano.

Para incorporar estas variaciones estacionales en un modelo de proyeccion de la
demanda, es necesario identificar los patrones estacionales y ajustar el modelo para
tener en cuenta estos patrones. Esto se puede hacer agregando términos
estacionales a la funcion elegida para el modelo, por ejemplo, utilizando una funcion

trigonométrica para modelar la variacion estacional.
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Es importante tener en cuenta que, aunque los patrones estacionales pueden ser
regulares y predecibles, fambién pueden cambiar con el tiempo debido a factores
externos, como cambios en las tendencias de consumo o en la economia. Por lo
tanto, es importante revisar y actualizar el modelo periddicamente para asegurarse

de que siga siendo preciso y relevante.
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lll. METODOLOGIA
3.1. ENFOQUE METODOLOGICO
3.1.1. Enfoque

Los métodos mixtos se refieren a una serie de procesos estructurados, experimentales
y analiticos de investigacion, que abarcan la recopilacion y andlisis de datos
cuantitativos y cudlitativos, y su posterior integracion y discusion, para obtener
inferencias a partir de toda la informacion reunida (metainferencias) y lograr una
comprension mas profunda del fendmeno objeto de estudio (Herndndez Sampieri y
Christian, 2020).

La presente investigacion tuvo un enfoque cuantitativo ya que se recopilo y analizo
los datos obtenidos de la observacion de sus procesos y encuesta aplicada a los
implicados en el proceso de producciéon. Haciendo el uso de herramientas
informdticas, estadisticas y matemdticas para obtener resultados y cualitativa ya que
se va a calificar de acuerdo con las cualidades de los procesos agregados de valor

en funcion de su calidad presentada en la investigacion.
3.1.2. Tipo de Investigacion
3.1.2.1. Investigacion Descriptiva.

Este nivel de investigacion se puede llamar también investigacion diagndstica o de
recopilacion de datos. Es la que se espera que los estudiantes de institutos
tecnoldgicos superiores o escuelas universitarias de pregrado realicen para obtener
su titulo profesional, ya que es relativamente mds simple y solo implica responder
preguntas como "scémo es x2", "scudl es la relacién entre X e Y2", "squé diferencias
existen entre A y B2", "scudl es el origen de x2", "scdmo se comporta x2", "scdmo se

clasifica x2" y similares (Esteban Nieto, 2018).

Esta investigacion descriptiva se utilizd en el proyecto con el fin de describir el tema
de investigacién centrado mdsen el “"que” enlugar del “"porque”” es decir se enfoca
mas en describir al proceso de produccion de la empresa “MEMOTEX"” dejando a un

lado las razones por las que se produce un determinado fendmeno.
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3.1.2.2. Investigacion Explicativa.

Este nivel de investigacion es mds avanzado, mds profundo y riguroso que la
investigacion basica. Su objetivo principal es la verificacion de hipdtesis causales o
explicativas, y el descubrimiento de nuevas leyes cientifico-sociales y micro-teorias
sociales que expliquen las relaciones causales entre las propiedades o dimensiones
de los hechos, eventos del sistema y procesos sociales. Los investigadores trabajan
con hipdtesis causales que explican las causas de los hechos, fendbmenos, eventos y

procesos naturales o sociales (Esteban Nieto, 2018).

La investigacion explicativa prueba sus hipdtesis a través de los disenos no

experimentales y experimentales.
Diseno de la investigacion.
3.1.2.3. De campo

Es aquella que se aplica extrayendo datos e informaciones directamente de la
realidad a fravés del uso de técnicas de recoleccion (como entrevistas o encuestas)
con el fin de dar respuesta a alguna situaciéon o problema planteado previamente.
Se frasladd a la empresa “MEMOTEX” a pedir informaciéon de como se hace la

produccion de su producto.
3.1.2.4. Documental

Como una variante de la investigacion cientifica, cuyo objetivo fundamental es el
andlisis de diferentes fendmenos (de orden histérico, psicoldgico, socioldgico, etc.).
Se analizé documentos histéricos como las ventas que ha tenido la empresa en los

Ultimos 2 anos.

Es un estudio transversal ya que es un tipo de estudio observacional y descriptivo, que
mide ala vezla prevalencia de la exposicion y del efecto en una muestra poblacional
en un solo momento temporal. Por qué se lo va a realizar en un corto periodo de

tiempo en nuestro caso fres semestres.
3.2. IDEA A DEFENDER

El modelo propuesto para la planificaciéon de los procesos agregados de valor en la
empresa "MEMOTEX" de la ciudad de Tulcdn en el ano 2022, permite satisfacer la

demanda.
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3.3. DEFINICION Y OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Tabla 1. Operacionalizacion de variable dependiente

Variable Definicion Dimension Indicador Técnica :;1strument
Entrevist
a
estructur
ada
Segun Cantidad de Guia de
Rodriguez mano de obra requntas
(2019) Se Mano de Tipo de mano  Observa pred
entfiende por obra de obra cién
valor agregado Calidad de la  sistemati Fichas
aquella mano de obra ca
caracteristica o regulad
servicio exira @ trol ©
con el que ggn rola
cuenta un
Tipo de
producto. magquinaria Entrevist
El valor M L Tiempo de a Guia de
agregado aquinana uso estructur  preguntas
permite dar un Estado de la ada
mayor valor maquinaria
comercial a un Cantidad Entrevist
bien; Materia ori comprada a Guia de
generalmente atera prima Uso de estructur preguntas
Procesos mediante un materia prima  ada
agregados
de valor elemento clave Tipo de
de produccién Entrevist
diferenciacion  Tiempos  de Tiempo de a Guia de
respecto alos  produccion cada proceso estructur  preguntas
competidores. de L ada
produccion
(oxford, 2016)
es "el monto
por el cual Cantidad de .
Entrevist
el valor de un p producto .
roducto . a Guia de
. producto se terminado ’rermmodo estructur  preguntas
incrementa en Calidad de
ada
cada producto
etapa de su
produccion,
excluyendo los
costos Andlisis
iniciales”. Plan docume  Fichas
agregado Familias de los  ntal

productos
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Andlisis

Plande > Materiales Fichas
requerimiento para utilizar docume
de materiales en cada ntal
familia
Andlisis
Plan maestro docume )
» Materiales ntal Fichas

de
produccién

para utilizar

Tabla 2. Operacionalizacion de variable independiente

Segun (Fisher,
2011), autora del

libro
"Mercadotecnia”, D Cantidad de
atos L
la dgmoncﬂo € histéricos de la denjondo Andlisis Ficha
reflgre a'las la demanda PO @no o documental
cantidades de meses
un producto que
los consumidores
estdn dispuestos
a comprar a los
posibles precios
del mercado"
Técnica de
(Kotler, 2002)"El estimacion Andlisis Ficha
deseo que se de la documental
tiene de un demanda
determinado
producto Prondstico de
Demanda que estd la demanda
respaldado por
una capacidad Observacioén
de pago". Eficiencia del sistemdtica Ficha
prondstico regulada o
controlada

3.4. METODOS UTILIZADOS
3.4.1. Método deductivo

El método deductivo es un enfoque de razonamiento légico que se utiliza para llegar
a una conclusidon a partir de premisas o afirmaciones que se consideran verdaderas.
El método se basa en la idea de que, si se aceptan ciertas premisas o afirmaciones

como verdaderas, se puede deducir Ibgicamente una conclusion que fambién es
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verdadera. El proceso comienza con una premisa general o principio aceptado, a
partir del cual se hacen inferencias I6gicas para llegar a una conclusion especifica.
En resumen, el método deductivo es un proceso de razonamiento que parte de lo
general a lo particular, y se utiliza comUnmente en la ciencia, las matemdaticas y la

filosofia.

3.4.2. Observacion

Este método se aplicard debido a que permite conocer coémo estd la empresa
“MEMOTEX" en los procesos de estudio observando cdmo se realiza sus procesos de

produccion y los posibles cambios que se puedan dar en este proceso.
3.4.3. Entrevista

Es de suma importancia la aplicacion de una entrevista tanto al gerente de la
empresa como de los encargados de la produccidon para que de esta manera se
pueda obtener un panorama mds claro del tema a estudiar, serd realizado mediante
una serie de preguntas abiertas en donde las personas entrevistadas expresaran su

perspectiva sobre el tema consultado.
3.5. ANALISIS ESTADISTICO

En el presente estudio no se calculd la muestra de la poblaciéon debido a que, la
muestra se selecciona de manera intencional en este caso el personal de la empresa
MEMOTEX para representar a un grupo especifico de personas, y la poblacion general

no se considera relevante.
Estadistica descriptiva

Se hard uso de la estadistica descriptiva ya que se recolectd un conjunto de datos
como por ejemplo la demanda histérica de la empresa con el fin de describir
adecuadamente las caracteristicas de este proceso a través de grdficos y tablas

para mostrar la informacion.
Grdfica simple de lineas

Este tipo de grdfica muestra la asociaciéon entre dos variables que tienen un valor
numeérico. En el eje horizontal se representa la variable independiente, mientras que
en el eje vertical se representa la variable dependiente. Las unidades de medida se
indican en las marcas de los ejes y las escalas pueden ser lineales, logaritmicas o

ambas. En el estudio en cuestidn, se usé esta grafica para interpretar la proyeccién
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de la demanda, lo que permitid visualizar de manera clara las fluctuaciones de la

demanda que se presentaron.
Poligono de frecuencias

Una técnica alternativa para representar datos, que se utiliza con menos frecuencia
que las graficas de lineas, es el poligono de frecuencias. A diferencia de las grdficas
de lineas, en el poligono de frecuencias se agregan dos clases con frecuencia cero,
una antes de la primera clase con datos y otra después de la Ultima. Esto tiene como
resultado que la linea se "enganche" en ambos extremos al eje horizontal y lo que

podria ser una linea separada del eje se convierte, junto con éste, en un poligono.
GRAFICAS DE BARRAS O HISTOGRAMAS

Esta técnica grdfica se utiliza para variables categdricas y se representa mediante
barras verticales u horizontales que representan los diferentes tipos de datos. Cuando
se necesitan representar divisiones de datos, se utiliza una variante de la grdfica
llamada grdfica de barras subdivididas. A diferencia de los histogramas, estas graficas
no muestran frecuencias acumuladas y son mds adecuadas para el andlisis de datos
cuantitativos. La barra mdas alta representa la frecuencia mas alta, y la suma de las

alturas de todas las barras equivale al 100% de los datos.
Barras verticales

La representaciéon grdfica de los datos en un histograma implica la utilizacion del eje
horizontal para mostrar los intervalos de los datos, los cuales se delimitan de forma
continua. Este tipo de grdfica estd formada por rectdngulos cuyo nUmero
corresponde con la canfidad de intervalos considerados, y cuya base tiene un ancho
uniforme que coincide con las fronteras de los intervalos. La altura de cada
rectdngulo es proporcional a la frecuencia de cada intervalo, lo que permite

visualizar la distribucion de los datos.
Barras horizontales

Las graficas de barras horizontales son similares a las graficas de columnas, pero con
la diferencia fundamental de que los gjes se infercambian, de manera que el gje
horizontal representa las frecuencias y el eje vertical las clases. Es comUn emplear este
tipo de grdficos para mostrar la distribuciéon de una poblacion segmentada en

categorias, como la edad.

GRAFICAS DE DISPERSION
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Un tipo de grdfica que representa la relaciéon entre dos variables numéricas es la
grdfica de dispersion. Esta grafica cuenta con dos ejes, uno horizontal (eje x) y otro
vertical (eje y), en los que se representan los valores de cada variable. Los valores se
combinan en puntos de datos y se muestran en intervalos uniformes o agrupaciones.
Esta grdfica se utiliza principalmente para comparar y mostrar valores numéricos en

campos cientificos, estadisticos e ingenieriles.
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IV. RESULTADOS Y DISCUSION
4.1. RESULTADOS

4.1.1. Caracterizacion de la situacion actual de los procesos agregados de valor en

la empresa "MEMOTEX" de la ciudad de Tulcan.

Para conocer la situacion actual de los procesos agregados de valor en la empresa
"MEMOTEX" de la ciudad de Tulcdn, se procedié a la aplicacién de una entrevista
dirigida al Ing. Marcelo Moran gerente propietario de la empresa la cual arrojo los

siguientes resultados.
4.1.1.1. Esquema organizacional

La fabrica estd formada en su nivel de mdaxima jerarquia por el gerente propietario,
seguido de los diferentes cargos. En la figura 1 se muestra como estd conformado el

esquema organizacional de la empresa.

Gerente propietario

Y

Jefe de produccion

‘ : :

Planchadora Costurera Empacadora ]

Figura 1. Esquema organizacional

4.1.1.2. Mano de obra
Cantidad de mano de obra

Por temas de pandemia bajo el volumen de produccion actualmente se estd
trabajando un turno de 12 horas con un personal total de 4 personas, la capacidad

instalada de la empresa es de 8 a 12 personas.
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La mano de obra directa que dispone para la produccion es de 4 personas que estdn

ubicados en las cuatro dreas principales distribuidos de la siguiente formai:

e 1 personaen el drea de tejido, a quien se le denomina tejedor, trabaja un turno
de 8 horas.

e 1 persona en el drea de costura, la cual frabaja un turno de 8 horas.

e 1 persona en el sector de termofijado, la cual trabaja un furno de 8 horas.

e 1 persona en el sector de terminado y empaque; en esta parte se dividen en
tres procesos a realizar los cuales son:
a) Poner en pares y seleccionar la bueno y rechazo
b) Etiquetado vy surtido

c) Empaque y embalaje
Tipo de mano de obra

Por lo general del total de empleados un 20% es mano de obra indirecta y el 80%

restantes es mano de obra directa
Calidad de la mano de obra

Se readliza capacitaciones a los empleados por lo que es posible tener buenos
resultados con la mano de obra que cuenta la empresa, se puede decir que es una
mano de obra calificada y experta la cual ayuda a obtener un producto de alta

calidad

4.1.1.3. Maquinaria
Tipo de maquinaria
Seccion de tejido

Para la fabricacion de calcetines cuenta con mdquinas tejedoras circular de
didmetro pequeno de 4 alimentadores las cuales realizan calcetines en malla lisa, rizo
normal y sdndwich con talén en movimiento alternado, calcetines tubulares, taldn

simulado, con programacion electrénica integral del ciclo del calcetin,

¢ Velocidad mdxima: 350 rom
e Didmetro del cilindro: 4" y 3"1/2
e Finura: 9

e De origen italiano
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La figura 2 muestra la mdaquina de tejido que se utiliza para la fabricacion de los

calcetines.

Figura 2. Maquinaria circular de diGmetro pequeno

Seccion costura

Como se muestra en la figura 3 cuenta con 1 maquina OVERLOCK de 2 hilos con lupa

ciegaq, la cual sirve para coser las puntas; marca SIRUBA de origen japonesa.

Figura 3. Maquina OVERLOCK

Seccion de planchado

Cuenta con 1 mdaqguina termofijadora de 24 pares de moldes que cuenta con

procesos Comao son:

¢ Humedecido
e Prensado

e Secado
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En la figura 4 se muestra la mdaquina termofijadora que es de marca CELSO vy origen

espanol

Figura 4. Maquina termofijadora

Tiempo de uso

Por motivos de la pandemia se la estd utilizando 12 horas al dia é dias a la semana,

pero en temporada normal se la utiliza 24 horas al dia 6 dias a la semana.
Estado de la maquinaria

La figura 5 muestra la situacion actual de la maquinaria dentro del drea de frabajo.

Figura 5. Estado de la maquinaria

Es necesario renovarla y tener un mantenimiento predictivo, preventivo y si se
produce algun dano se le realiza el respectivo correctivo y reparacion, normalmente
se las mantiene al dia para estar a la vanguardia de los modelos y las necesidades

de sus clientes.
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4.1.1.4. Materia prima

En la industria textil actual se utiliza las fibras sintéticas en alto volumen que naturales,
y la fabrica MEMOTEX no tiene distincion, esto se debe a que el valor de las fibras
sintéticas es menory sus caracteristicas fisicas complacen la demanda de las fdbricas

y compradores.

Las materias primas que se utilizan en la produccién de los calcetines en “MEMOTEX”

son:
Hilo Acrilico

Es la materia prima que se usa en mayor proporcion para la fabricacion de los
calcetines, segun el tipo de calcetin que se fabrique se puede usar las siguientes

medidas:

e 1/20
o 1/29
e 2/30

Fibra Nylon

Esta fibra es utilizada para la produccion de diferentes tipos de calcetines, se lo utiliza
acorde con el calcetin a elaborar que pueden ser de medidas: 156f48 o 78 Denier

sea en torsion S o ZE.
Elastomero y lycra

Este tipo de fibras elastbmeras de poliuretano se catalogan con el nombre de
expdndex, y se suelen usar en los procesos agregados de valor de calcetines para

que exista elasticidad en el producto.
Cantidad comprada

La figura 6 muestra la materia prima en stock con la que cuenta la empresa.
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Figura 6. Materia prima

Las compras se las realiza de acuerdo con la planificaciéon de la produccion
dependiendo del cdlculo de la demanda, por el momento es un poco dificil
calcularla ya gue se estd volviendo a la reactivacion por lo que se estima que se
procesa un promedio de una tonelada a una tonelada y media de fibras textiles entre
las que se encuentran fibras sintéticas como algoddn, nylon, licra poliéster y

elastomeros.
Uso de materia prima

La figura 7 indica la cantidad de materia prima que se utilizara para el lote de

produccion.

Figura 7. Cantfidad de materia prima

En la materia prima se mantiene un stock los remanentes se quedan por que los
pedidos no consumen toda la materia prima que se pide ya que los proveedores
venden lotes grandes por lo que siempre existe un excedente que es utilizado para

préoximos pedidos
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4.1.1.5. Tiempos de produccién
Tipo de produccion

Antes de la pandemia se hacia por lotes y contra pedido ahora netamente se la
realiza bajo pedido puesto que es muy dificil por el momento calcular una demanda

exacta para poder realizarlo por lotes.
Proceso de elaboracion del calcetin

Para la fabricacion de calcetines es necesario seguir algunos procesos que son muy
parecidos para cualquier tipo de calcetin que se desee realizar en la fdbrica, lo que
cambia de un tipo con ofro es la composicidon de sus materiales y el fiempo de

produccion.

Los procesos que se realizan para la elaboraciéon de calcetines en la empresa

“MEMOTEX" actualmente son los siguientes:

e Inicia con larecepcién de la materia prima, el pesaje de esta y se verifica que
el pedido este acorde el peso facturado por el vendedor.

e Luego pasaaunenconado sies algoddn se aplica un tratamiento de parafing,
las demas fibras no necesitan del mismo.

e Posteriormente se calcula el peso necesario para realizar el pedido o lote de
produccion y se procede a cargar directamente a las maquinas tejedoras,
mismas que se encargan de tejer los tubos.

e Después de cierto periodo de tiempo, se produce un calcetin de tipo tubo que
tiene la punta formada pero sin cerrar, lo que requiere que se haga una
costura de overlock para cerrarla. Antes de esta operacion, el tubo se voltea
para que la costura se haga en el lado opuesto, lo cual es una tarea manual
que el tejedor realiza.

e Una vez volteado el tubo, se procede a coser la punta para completar la
formacién del calcetin.

e Terminado este proceso se hace un corte de hilos excedentes y se pasa al
segundo virado para que el calcetin quede del lado correcto (derecho).

e Pasa alaseccidon de planchado especificamente a la termofijadora donde se
coloca manualmente cada unidad en las hormas de aluminio de esta y se
somete a los procesos de:

Humedecido: se lo realiza con vapor.

Termofijado: se lo realiza con calor.
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Prensado: se lo realiza con calor.
Secado: se lo realiza con ventilacion.
e Elsiguiente proceso es verificar las inconformidades.

e Se clasifica los calcetines segun sus no conformidades lo cuales son:
Primera: no tienes fallas y pueden ser vendidos.
Segunda: tiene pequenas fallas se venden y pueden ser usados.

Tercera: fallas muy graves, que serian casi retazos o desperdicios ya
verificada los calcetines de primera calidad se procede al efiqguetado,

enfundado y embalaije.

e Se separay pasa al drea de empacado donde nuevamente se inspecciona
el estado del producto y se le anade etiquetas, ganchos, plastiflechas y fajas
segun la presentacién que necesite el producto.

e Por Ultimo, se realiza el embalaje y archivado en la bodega.

La figura 8 muestra como es el diagrama de flujo para el proceso completo de

fabricacion de calcetines en la fabrica.

Es algoddn?
. Aplicacion de = e
Recepcidn de N .-‘C "\\‘\ f( "\\\ materia prima a
) tratamiento de — )
materia prima 5 A \J maguinas
parafina tejedoras
) Inicio Encopado  calculo del lote a
lIcl_l producir
2
2 O
T segunda pequenas ne U'
g Fallas Primer|virada
o (reyés)
E Etiquetado Primera Inspeccidn
< enfundadoy € + hrea de
2 empacado Rt
- remellado de los
= Praducta tubos
g termipade Tercera
a retazos
)
W
o, conte de hilog excedentes
Termofijadora O
=4
Sequndo virado
(derecho)

Figura 8. Diagrama de flujo de procesos
Flujo de materiales en planta

Para que los calcetines sean realizados tienen que cruzar por varios sitios de trabajo
en donde se necesitan recursos que serdn consumidos en cada proceso, tales como:

materia prima, mano de obra, maquinaria, energia etc.
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La fdbrica cuenta con un piso el cual estd dividido en tres secciones que son las

siguientes:

e Area de produccién
e Area de planchado

e Area de producto terminado

La figura 9 indica como es la distribucion de planta dentro de cada drea de la

empresa.

Area de produccién

Figura 9. Layout de la empresa "MEMOTEX"
En la tabla 3 se especifica las dreas con el famano en metros y su estructura.

Tabla 3. Distribuciéon de planta

Construccién Area Estructura
1 galpdn grande 200 m Ladrillo, cemento, madera, eternit
1 galpdn mediano 110 m Ladrillo, cemento, madera, eternit
1 galpdn pequeno 80m Ladrillo, cemento, madera, eternit

4.1.1.6. Producto terminado

Cantidad de producto terminado

Actualmente existe un promedio de 3000 y 3500 docenas al mes.
Calidad de producto

Se trata de apegar a la mejor calidad para que los clientes se encuentren satisfechos

y estén seguros de que el producto no les va a fallar.
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En la figura 10 se muestra el producto terminado siendo empacado por el personal

de la empresa.

Figura 10. Proceso de virado

En la figura 11 se muestra como es la distribucion de la bodega de producto
terminado.

Figura 11. Producto terminado

En la figura 12 se puede observar la bodega de producto terminado en su totalidad.

Figura 12. Bodega de producto terminado
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4.1.2. Andlisis de la demanda histérica de la empresa "MEMOTEX" de la ciudad de

Tulcan.

La gestion de la demanda es esencial para la empresa MEMOTEX ya que quiere ser
competitiva y rentable. Al permitir que la empresa ajuste su produccién y sus
operaciones para satisfacer las necesidades de los clientes de manera eficiente, la
gestion de la demanda puede ayudar a mejorar la eficiencia, reducir los costos y

mejorar la satisfaccion del cliente.

En la empresa de calcetines MEMOTEX el andilisis de datos histéricos como se muestra
en la tabla 4 se readlizard desde enero 2020 hasta junio del 2022, con los valores

referidos al nUmero de pares demandados cada mes.

Tabla 4. Demanda histérica

DEMANDA HISTORICA DE PARES

Fecha actual 15/07/2022
MEMOTEX
2020 2021 2022
1 Enero 2689 2837 3563
2 Febrero 2895 2829 3321
3 Marzo 1219 2619 3142
4  Abril 1760 2675 3476
5 Mayo 1514 2673 3301
6 Junio 1058 2833 3596
7 Julio 1506 2568
8 Agosto 1555 2892
9 Septiembre 1079 2599
10 Octubre 1677 2626
11 Noviembre 1374 2530
12 Diciembre 1989 2958
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En la figura 13 se muestra como es el comportamiento de la demanda del ano 2020.
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Figura 13. Grdfico de la demanda 2020

En la figura 14 se muestra el grafico de dispersion el cual indica la relacion entre los

pares vendidos y el mes correspondiente para la demanda del ano 2020.

DISPERSION
3500
3000 o
°
2500
8 2000 i °®
ol [ )
e 1500 ® o ©
o °
1000 L L
500
0
0 2 4 6 8 10 12 14
Mes

Figura 14. Grafico de dispersion de la demanda 2020
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En la figura 15 se muestra como es el comportamiento de la demanda del ano 2021.

PARES

GRAFICO DE LA DEMANDA 2021
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Figura 15. Grdfico de la demanda 2021

En la figura 16 se muestra el grafico de dispersion el cual indica la relacion entre los

pares vendidos y el mes correspondiente para la demanda del ano 2021.
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Figura 16. Grafico de dispersion de la demanda 2021
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En la figura 17 se muestra como es el comportamiento de la demanda para el primer

semestre del ano 2022.

GRAFICO DE LA DEMANDA 2022
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Figura 17. Grdfico de la demanda 2022

En la figura 18 se muestra el grafico de la demanda histérica con la proyeccion

calculada.

Picos estacionales de la demanda histérica en Memotex

2=0,681

4500
4000
3500
3000
2500
2000 Proyecion

1500

1000

500

o
o
o
e
e
e
e
0
o
o
il
o
0
e
e
e
e

LLLLLLLL

E%'gﬁ LLLLLLL
<2353

LLLLLLLLLLLLL

Febrero

Marzo
Noviembi
Diciemb
Noviemb
Diciemb
Ene
Febre|
Mar:

Abri

Mayo

Junio
Jul
Noviemb
Diciemb

Figura 18. Grafico de la demanda histérica con la proyecciéon calculada
Andlisis de grdficos
Si comparamos los factores de enero, febrero del 2020 y todo 2022 se puede
encontrar que tienen relacion en cuanto a la demanda de pares de medias, pero a

partir de marzo del 2020 y todo 2021 se puede observar que la demanda disminuye

considerablemente debido a que fue cuando inicio la pandemia por el coronavirus.
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El mismo gerente propietario de la empresa “Memotex” supo manifestar que por esta
situacién tuvo que reducir el nivel de produccion a la mitad ya que la mayor fuente
de ingresos para esta empresa son los colegiales y por todo este tiempo se
suspendieron las clases presenciales la demanda de su principal producto fue

fuertemente afectada.

Enfonces como se observa en algunos meses la demanda es mdas notoria y esto se
pude decir que va a ocurrir cada ano por lo que se puede concluir que la demanda
principal de la fabrica es estacional ya que cuando mds picos tiene es en el periodo

de ingreso a clases y la época de navidad.
Andilisis de la demanda
Descomposicion estacional:

La descomposicion estacional permite identificar patrones regulares en la demanda
que se repiten en intervalos de tiempo fijos. En este caso, se puede utilizar la
descomposicion estacional para analizar la demanda de calcetines durante los

Ultimos tres anos.
Se obftiene la siguiente descomposicion estacional:

¢ Componente de tendencia: no se identifica una tendencia clara.

e Componente estacional: la demanda parece ser mds alta en los meses de
septiembre y octubre (inicio de clases) y en los meses de noviembre y
diciembre (compras de Navidad).

e Componente residual: representa la variacion aleatoria de la serie de tiempo

(Pandemia).

Este andlisis sugiere que la demanda de calcetines tiene una estacionalidad
relacionada con el inicio de clases y las compras de Navidad. Estos patrones
estacionales deben ser considerados al momento de planificar la produccién y la

logistica.

Al readlizar este andilisis, se observa que la demanda de calcetines tuvo una
disminucion en el ano 2020 debido a la pandemia. Esto puede ser evidenciado por
una disminucion significativa en la demanda en los meses de marzo y akbril, seguido

de una recuperacion gradual en los siguientes meses.
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Segmentacion del producto

Cuadrantes de valor y predictibilidad

+ Productos Productos
"Novedad" "Estrella"
S
S
Productos Productos
"Nicho" "Clasicos"

Y

Predictibilidad
Figura 19. Cuadrantes de valor y predictibilidad

La segmentaciéon de productos utilizando los cuadrantes de valor y predictibilidad es
una técnica que puede ayudar a las empresas a identificar oportunidades de
mercado y adaptar su oferta de productos y servicios en consecuencia. Para aplicar
esta técnica a los calcetines para colegiales, se pueden considerar los siguientes

criterios:

Cuadrante de valor alto y predictibilidad alta: En este cuadrante se encuentran los
consumidores que valoran mucho los calcetines y cuya demanda es predecible. Esta
segmentaciéon puede ser Util para identificar aquellos productos que son
considerados de alta calidad y que tienen una base de consumidores leales y

predecibles.

Cuadrante de valor alto y predictibilidad baja: En este cuadrante se encuentran los
consumidores que valoran mucho los calcetines, pero cuya demanda es menos
predecible. Esta segmentacion puede ser Util para identificar oportunidades de
mercado en donde los productos de alta calidad pueden tener una base de
consumidores dispuestos a pagar un precio premium, aungque su demanda no sea

predecible.

Cuadrante de valor bajo y predictibilidad alta: En este cuadrante se encuentran los
consumidores que no valoran mucho los calcetines, pero cuya demanda es
predecible. Esta segmentacion puede ser Util para identificar productos que no son
considerados de alta calidad o que tienen precios bajos, pero que pueden tener una

base de consumidores regulares.
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Cuadrante de valor bajo y predictibilidad baja: En este cuadrante se encuentran los
consumidores que no valoran mucho los calcetines y cuya demanda es menos
predecible. Esta segmentacion puede ser Ufil para identificar oportunidades de
mercado en donde los productos no son considerados de alta calidad o fienen
precios bajos, pero que pueden ser afractivos para un grupo especifico de
consumidores que no buscan un producto de alta calidad o no tienen una demanda

predecible.

En conclusion, la segmentacion del producto de calcetines para colegiales utilizando
los cuadrantes de valor y predictibilidad puede ayudar a las empresas a identificar
oportunidades de mercado y adaptar su oferta de productos y servicios en
consecuencia el producto se encuentra en el cuadrante de alto valor y
predictibilidad.

Eleccion del mejor método de prediccion.

Tomando en cuenta los mismos criterios de segmentacién de productos por valor y
predictibilidad, existen varios métodos de prediccidn que pueden ser Utiles para cada

uno de los cuadrantes identificados:

Cuadrante de valor alto y predictibilidad alta: En este cuadrante, donde la demanda
es predecible y los consumidores valoran mucho el producto, los métodos de
prediccion mds adecuados pueden ser aquellos que utilizan datos histéricos vy
estadisticas, como el modelo de regresion lineal, el modelo de series de tiempo vy el

modelo de suavizacidén exponencial.

Cuadrante de valor alto y predictibiidad baja: En este cuadrante, donde la
demanda es menos predecible pero los consumidores valoran mucho el producto,
los métodos de prediccion mds adecuados pueden ser aquellos que utilizan técnicas
de investigacién de mercado, como encuestas y andlisis de tendencias, para
identificar los factores que influyen en la demanda y hacer proyecciones basadas en

estos factores.

Cuadrante de valor bajo y predictibiidad alta: En este cuadrante, donde la
demanda es predecible pero los consumidores no valoran mucho el producto, los
métodos de prediccidon mds adecuados pueden ser aquellos que utilizan datos
histéricos y estadisticas, como el modelo de regresion lineal y el modelo de

suavizacion exponencial, para hacer proyecciones precisas de la demanda.
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Cuadrante de valor bajo y predictibilidad baja: En este cuadrante, donde la
demanda es menos predecible y los consumidores no valoran mucho el producto, los
métodos de prediccion mds adecuados pueden ser aquellos que utilizan técnicas de
investigacion de mercado para identificar las tendencias emergentes y las
preferencias de los consumidores, y hacer proyecciones basadas en estas

tendencias.

En conclusion, para elegir el método de prediccion mdas adecuado para los
calcetines para colegiales, es importante considerar tanto el nivel de valor que los
consumidores oforgan al producto como la predictibiidad de la demanda.
Dependiendo del cuadrante en el que se encuentren los calcetines, pueden ser Utiles
métodos que utilicen datos histéricos y estadisticas, técnicas de investigacion de

mercado, o una combinacidén de ambos enfoques.
Pronéstico de la demanda:

Para pronosticar la demanda de calcetines en el futuro, se puede utilizar un modelo
de series de tiempo. En este caso, se utilizard el método de suavizado exponencial

para pronosticar la demanda de calcetines para los proximos 12 meses.
Se obftienen los siguientes prondsticos para los proximos 6 meses:

Julio: 2991 docenas de calcetines.

Agosto: 3076 docenas de calcetines.

Septiembre: 3149 docenas de calcetines.

Octubre: 3171 docenas de calcetines.

Noviembre: 3082 docenas de calcetines.

Diciembre: 3131 docenas de calcetines.

Otro modelo utilizado fue el de variaciones estacionales

El método de variaciones estacionales es una técnica de prondstico de demanda
que se utiliza para predecir la demanda futura a partir de patrones estacionales o
repetitivos en los datos histéricos. Este método es adecuado para productos o
servicios que tienen una demanda que varia segun la temporada, como los

productos de temporada como los calcetines para colegiales.

Prondstico
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Julio: 4599,30
Agosto: 4577,03
Septiembre: 3786,61
Octubre: 3729,43
Noviembre: 3789,14
Diciembre: 3788,64

4.1.3. Pronédstico de la demanda de la empresa "MEMOTEX" de la ciudad de Tulcan

para el aho 2022.

Para elaborar una planificacion de los procesos agregados de valor es necesario
realizar un prondstico de la demanda futura el cual usa informaciéon histérica que

posteriormente serd proyectada hacia el futuro.

Para elaborar dicho pronostico se obtuvo los datos referentes a la demanda real

desde el mes de enero del ano 2020 hasta el mes de junio del ano 2022.

Para pronosticar la demanda para los meses que faltan del ano 2022 se utilizara el
método de regresion lineal ya que utiliza Unicamente los valores histéricos de las
variables a predeciry para calcular la ecuacion lineal asociada se utilizara el método

de los minimos cuadrados.

Porque la demanda histérica tiene un componente estacional (variaciones
estacionales), los cuales se deben a eventos periddicos tipicos en la industria del
calcetin como por ejemplo en la empresa caso de estudio se atenia mds en las
siguientes temporadas: temporadas previas al regreso a clases que para la sierra
donde se ubica la empresa (meses de agosto — septiembre), y navidad, meses en los
cuales la demanda tendrd sus picos mdas altos. Por lo que es necesario determinar los
indices estacionales, para desestacionalizar nuestra demanda histérica, y poder
aplicar la regresion lineal de la seria desestacionalizada y posteriormente se aplica el
indice de estacionalizacion a cada uno del resultado obtenido para obtener un

prondstico acorde a la estacionalidad de la demanda.

En la figura 20 se puede observar el comportamiento de la demanda histérica en la
cual se indica claramente los picos y su estacionalidad, con un rA2 de 0.5567 el cual
indica que aproximadamente el 55.67% de la variaciéon en la variable dependiente

puede ser explicada por la variable independiente en el modelo de regresion lineal.
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Picos estacionales de la demanda histoérica
en Memotex
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Figura 20. Picos estacionales de la demanda

4.1.3.1. Cdlculo de indices estacionales

Conla demanda histérica de los calcetines vendidos se procede a calcular los indices

estaciones para la serie de datos.

Para la obtencion de dichos indices el procedimiento es el siguiente. En primer lugar,
se realiza un promedio movil de 4 meses, ya que los datos tienen una estacionalidad
de aproximadamente un periodo de 4 meses; luego se procede a calcular un
promedio moévil centrado. Dividiendo la demanda para el promedio movil centrado

para cada mes y con estos pasos se obtiene el componente estacional irregular.

El siguiente paso es el cdlculo del indice de estacionalidad que se lo obtiene
promediando los factores estacionales cada cuatro meses como se muestra a

confinuacion en la tabla 5:

Tabla 5. Componente estacional

Componente
Mes estacional
iregular

Abril 0.88
Agosto 1.15
Diciembre 1.14
Abril 0,98
Agosto 1,06
Diciembre 1,09
Abril 1,07
7,37
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_ 737 _ 1,053
X = -— = L

Al realizar un promedio simple se obtiene 1,053 el cual corresponderia al primer indice
estacional correspondiente al mes abril del 2020, se repite cada 4 meses para calcular

los siguientes fres indices se lo realiza en la siguiente tabla.

En la tabla 6 se puede observar el procedimiento de desestacionalizacion. Una vez
calculados los cuatro indices se divide la demanda correspondiente a cada indice
estacional asociado en cada mes y se obtiene las ventas desestacionalizadas, el cual
arroja los datos que se utilizaron para posteriormente realizar el método de regresion

lineal y proyectar la demanda por el método de los minimos cuadrados

Tabla 6. Demanda desestacionalizada

. Promedio Componente indice Ventas
Mes Ano Demanda E’rc?medlo movil estacional estacional desestacionalizadas
vt movil 4 meses centrado irregular Et Yt/Et

Enero 2020 2689 1,002 2684
Febrero 2020 2895 1,038 2789
Marzo 2020 1219 2140,8 0.977 1247
Abril 2020 1760 1847,0 1993,9 0.88 1,053 1672
Mayo 2020 1514 1387.8 1617.,4 0.94 1,002 1511
Junio 2020 1058 1459,5 1423,6 0.74 1,038 1019
Julio 2020 1506 1408,3 1433,9 1.05 0,977 1541
Agosto 2020 1555 1299.5 1353,9 1,15 1,053 1477
Septiembre 2020 1079 1454,3 1376,9 0.78 1,002 1077
Octubre 2020 1677 1421,3 1437.8 1,17 1,038 1616
Noviembre 2020 1374 1529.8 1475,5 0,93 0.977 1406
Diciembre 2020 1989 1969.3 1749,5 1,14 1,053 1889
Enero 2021 2837 2257.,3 2113,3 1,34 1,002 2832
Febrero 2021 2829 2568.5 24129 1,17 1,038 2725
Marzo 2021 2619 2740,0 2654,3 0,99 0.977 2680
Abril 2021 2675 2699.0 2719.5 0,98 1,053 2541
Mayo 2021 2673 2700,0 2699.,5 0,99 1,002 2668
Junio 2021 2833 2687,3 2693,6 1,05 1,038 2729
Julio 2021 2568 2741,5 2714,4 0.95 0.977 2627
Agosto 2021 2892 27230 27323 1,06 1,053 2747
Septiembre 2021 2599 2671,3 26971 0.96 1,002 2594
Octubre 2021 2626 2661,8 2666,5 0.98 1,038 2530
Noviembre 2021 2530 2678,3 2670,0 0.95 0.977 2588
Diciembre 2021 2958 27423 2710,3 1,09 1,053 2810
Enero 2022 2855 2916,0 2829,1 1,01 1,002 2850
Febrero 2022 3321 3069.0 2992,5 1.11 1,038 3199
Marzo 2022 3142 3198,5 3133.8 1,00 0.977 3215
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Abril 2022 3476 3310,0 3254,3 1,07 1,063 3302
Mayo 2022 3301 3378.8 3344,4 0,99 1,002 3295
Junio 2022 35696 1,038 3464

La figura 21 muestra los picos de la demanda desestacionalizada en donde se
observa una disminucién de dichos picos y un aumento del rA2 llegando a 0.5632 lo
cual indica que aproximadamente el 56.32% de la variacion en la variable
dependiente puede ser explicada por la variable independiente en el modelo de

regresion lineal.

Picos estacionales de la demanda historica
desestacionalizada en Memotex

R?=0,5632
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Figura 21. Picos de la demanda desestacionalizada

Una vez calculados los indices estaciones y la demanda desestacionalizada se
procedid a calcular las ecuaciones de la linea de regresion para lo cual se utilizé la

formula de los minimos cuadrados en cada proceso.
4.1.3.2. Cdlculo de ecuaciones de la linea de regresién

Para el cdlculo de las ecuaciones se utilizd el método de los minimos cuadrados el

cual consta de las siguientes formulas:

p = EEY-EOCY)

y=a+ bx nIx2—(Tx)2

a=y—bx

Donde
b = pendiente de la recta
a = interseccién de larecta con el eje y

x = valores conocidos de la variable independiente
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y = valores conocidos de la variable dependiente
n = nuUmero de datos

A continuacion, se muestra los cdlculos de la ecuacion de la recta:

XX = 465
n =30 b = 30(1244361)—(465)(71324) 61,78
30(9455)—(465)2
71324 465
¥x? = 9455 a= —61.78 * = 1420

30 30
Xxy = 1244361
Yy = 71324

Con los cdlculos realizados se obtuvo los valores de la pendiente(b) y de la

interseccién de y (a) para los calcetines de “MEMOTEX".
Ecuacioén de la recta de regresion obtenidas:

y = 1420 + 61.78x

Para poder realizar el prondstico se remplaza la variable x en las rectas de regresion
para cada periodo que se desea pronosticar en este caso los periodos comprendidos

del 31 al 36, los cuales corresponden al segundo semestre del ano 2022.

Como ejemplo para el prondstico del mes de julio del 2022, el periodo a proyectar es
el 31 dicho valor lo remplazamos en la ecuacién de arriba y se obtiene como

resultado el prondstico

y = 1420 + 61.78(18) entonces y = 3335

A cada resultado del prondstico se lo volvid a estacionalizar multiplicdndolo por el
indice de estacionalidad, los datos obtenidos serdn los que se utilicen para elaborar

el plan maestro de produccion
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4.1.3.3. Resultado del prondstico de la demanda para los calcetines de la empresa”
MEMOTEX"

En la tabla 7 se muestra el prondstico de la demanda para los periodos
correspondientes del 31 al 36 los cuales son los correspondientes al segundo semestre
del ano 2022.

Tabla 7. Prondstico de la demanda

Mes Afo Periodo.por Pron<.'>stic<.> I'ndi-ce De_manfia Demanda
pronosticar desestacionalizado estacional estacionalizada real

Julio 2022 31 3335 0,977 3260 3371
Agosto 2022 32 3397 1,053 3576 3781
Septiembre 2022 33 3459 1,002 3465 3420
Octubre 2022 34 3520 1,038 3654 3547
Noviembre 2022 35 3582 0,977 3501 3630
Diciembre 2022 36 3644 1,053 3837 3834

La figura 22 muestra los picos del prondstico de la demanda en donde se observa
una disminucién de dichos picos y un aumento del R2 es de 0.8291, lo que significa
qgue el modelo de regresion lineal utilizado para predecir la demanda explica el
82.91% de la variabilidad de los datos observados. Esto indica que el modelo es una
buena aproximacién a los datos histéricos y tiene un ajuste razonablemente bueno

para predecir la demanda futura.

Demanda estacionalizada R =0,8291
3900 3837

3800
3700
3600
3500
3400
3300
3200
3100
3000
2900

docenas de calcetines

Julio Agosto Septiembre  Octubre Noviembre Diciembre

meses

Figura 22. Prondstico de la demanda

En la figura 23 se muestra el grafico de comparacién entre la demanda real vs la

proyeccion para el segundo semestre del ano 2022.
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Demanda real vs proyeccion

R?=0,8291
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Figura 23. Demanda real vs demanda proyectada

Para realizar un andlisis de los valores de demanda proyectada vy real
proporcionados, podemos empezar por calcular algunas medidas estadisticas
bdsicas como la media, la desviacion estdndar y el coeficiente de variacion.

La media nos proporciona una idea de la demanda promedio en el periodo de
tiempo considerado, mientras que la desviaciéon estadndar nos indica la variabilidad
de la demanda en relacidon con la media. El coeficiente de variacion, que se expresa
como un porcentaje, es Util para comparar la variabilidad de dos o mds series de
datos con diferentes unidades de medida.

A continuaciéon, se presenta los resultados de los cdlculos para los valores de
demanda proyectada y real:

Tabla 8. resultados de la demanda proyectada vs real.

Demanda Proyectada Real

Media 3543,83 3637,17
Desviacion 205,12 181,78
estandar

Coeficiente de

variaciéon 5.79% 4.99%

Observamos que la demanda real promedio (3637,17) es ligeramente superior a la
demanda proyectada (3543,83). Ademds, la variabilidad de la demanda real

(SD=181.78) es menor que la variabilidad de la demanda proyectada (SD=205,12), lo

67



que sugiere que las proyecciones son mds variables que los datos reales. El
coeficiente de variacién también confirma esta tendencia, ya que la variabilidad
relativa de la demanda proyectada (CV=5,79%) es mayor que la variabilidad relativa
de la demanda real (CV=4,99%).

4.1.4. Diseino de un modelo de planificacion de los procesos agregados de valor en
la empresa "MEMOTEX" en base a la demanda pronosticada para el ano 2022.

SISTEMAS DE PRODUCCION

Estudio de tiempos y movimientos £ Plamflcacmp dela |
produccion

' v '

Tiempos Movimientos
Diagonositoc del producto

Planificacion
Gestion de la demanda

Programacién de la Control de la
produccion - produccion -

| S

' v

Heuristicas I Metahurisitcas I

Plan agregado
Plan maestro
Mrp
Gestién de compras

Figura 24. Sistema de produccion.
4.1.4.1. Especificaciones técnicas de produccién
En la figura 25 se indica el producto a fabricar y a continuaciéon en la tabla 9 se
especifica la cantidad exacta de materia prima que se requiere para su fabricacion,

son datos muy importantes para realizar la planificaciéon de los procesos agregados

de valor.
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Figura 25. Producto para fabricar

Tabla 9. Composicién del producto

PRODUCTO. Calcetin colegial liso dama Lycra 10 - 12

Nombre comercial: Carolina Lycra 10 - 12
Tiempo estdndar produccién docena 8,17 min

Composicién

Materias primas Peso Porcentaje

Acrilico 1/20 551,88 gr 73%
Nylon color 156 f48 decitex 1512 gr 2%
Lycra recubierta Spandex 20/Ny 158,76 gr 21%
Elastdmero Latex 90/ Nylon 70/2 30,24 gr 4%
756,00 gr 100%

Tipo de maquinaria necesaria para su elaboracion.

e Maquinaria circular de 4", 108 aguijas, fineza 9 y 4 alimentadores

e Eltejido se lo realiza con platinas de liso a cuatro alimentadores el taldn con la
mdquina overlock a una velocidad de 200 rom.

e Planchado en mdaqguina termofijadora

e La presentacion es en fundas de una docena.
4.1.4.2. Planeacion de inventarios

En este punto se determind la cantidad de materia prima que se comprard a los
proveedores para las fibras acrilicas, que es la materia en la que se invierte la mayor

parte del capital, para cada uno de los periodos a planificar.
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Los métodos que se utilizara y posteriormente se evaluara para escoger la alternativa
mds econémica son: el método lote por lote (L4L) y el método lote econdmico de
pedido (EOQ). Es necesario realizar el cdlculo de cudnto cuesta anualmente la

preparacion de un pedido (Co) y el costo de mantener inventario (Ch).

En la tabla 10 se muestra los rubros utilizados para el cdlculo del costo de ordenar un

pedido.

Tabla 10. Costo de ordenar un pedido

Costo de ordenar un pedido de hilo acrilico (Co)

Suministro $ 3,00
Servicio telefénico $ 2,75
Secretaria $ 0,55
Energia eléctrica $ 0.60
Personal (Almacenaje) $ 1,80
Tramite bancario $ 6,00

Costo de pedido= § 14,70

Fuente: Memotex

Para poder calcular el costo de mantener 1 kg de hilo acrilico, se ha puesto como
valor mds importante, el costo de oportunidad de la inversion. El cual se lo obtiene en

funcion de la utilidad que proporcionaria la inversiéon en 1 kg de hilo acrilico

La empresa MEMOTEX ha establecido que el porcentaje medio de rentabilidad en la

inversion es del 25% anual.

En la tabla 11 se muestra los rubros utilizados para el cdlculo del costo de mantener 1

kg de hilo acrilico en inventario.

Tabla 11. Costo de mantener en inventario

Costo de mantener en inventario 1 Kg de hilo

acrilico (Ch)
Suministros $ 0,005
Mantenimiento de bodega $ 0,03
Computadora $ 0,07
Costo de oportunidad $ 1.11
costoxKg $ 1,22

1 kg de hilo acrilico cuesta $4,45
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Cdlculo de preparacion y mantenimiento de inventarios por el método de L4L

Para calcular los costos para el horizonte de planificacion en cuanto a preparacion
y mantenimiento de inventarios con la técnica lote por lote (L4L), para los
requerimientos semanales de hilo acrilico para el producto a fabricar en Memotex, se
calculd en primer lugar la cantidad de fibra que se necesitard de acuerdo con la
cantidad pronosticada para posteriormente obtener el total mensual de acuerdo

con el plan propuesto en el horizonte de planificacion.
En la tabla 12 se indica el consumo de fibras para toda la demanda pronosticada.

Tabla 12. Consumo de fibras acrilicas

Consumo de fibras acrilicas par la produccién mensual de calcetines para
toda la demanda pronosticada

cantidad

Mes Ano Pronostico requerida Total mensual
Julio 2022 3260 551,88 gr 1799.1 kg
Agosto 2022 3576 551,88 gr 1973.5 kg
Septiembre 2022 3465 551,88 gr 1912,3 kg
Octubre 2022 3654 551,88 gr 2016,6 kg
Noviembre 2022 3501 551,88 gr 1932,1 kg
Diciembre 2022 3837 551,88 gr 2117,6 kg

Total semestral 11751,2 kg

Utilizando los datos proporcionados en la tabla 12, se procedié a calcular el consumo
semanal de fibras acrilicas para la produccion de calcetines en todo el plan de
fabricacion durante el horizonte de planificacion. A continuacién, se utilizé el método
L4L como se indica en la tabla 13 para determinar el costo de preparacion y

mantenimiento de inventario para el semestre pronosticado.
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Tabla 13. Costo de ordenar y mantener inventarios por (L4L)

Costo de ordenar y mantener inventario de hilos acrilicos por el método lote por lote (L4L)

Requerimiento  Requerimiento

Mes  Ano
mensual semanal

jul 2022 1799,1 kg 449,8 kg
449,8 kg
449,8 kg
449,8 kg
ago 2022 1973,5 kg 493,4 kg
493,4 kg
493,4 kg
493,4 kg
sep 2022 1912,3 kg 478,1 kg
478,1 kg
478,1 kg
478,1 kg
oct 2022 2016,6 kg 504,1 kg
504,1 kg
504,1 kg
504,1 kg
nov 2022 1932,1 kg 483,0 kg
483,0 kg
483,0 kg
483,0 kg
dic 2022 2117,6 kg 529,4 kg
529,4 kg
529,4 kg
529,4 kg

Cantidad
de

pedido
449,8 kg
449,8 kg
449,8 kg
449,8 kg
493,4 kg
493,4 kg
493,4 kg
493,4 kg
478,1 kg
478,1 kg
478,1 kg
478,1 kg
504,1 kg
504,1 kg
504,1 kg
504,1 kg
483,0 kg
483,0 kg
483,0 kg
483,0 kg
529,4 kg
529.,4 kg
529,4 kg
529.,4 kg

Inv
final

O O O O O O O O O O O O O O O o o o o o o o o o

Costo de
mantener
Ch
$0,00
$ 0,00
$ 0,00
$ 0,00
$ 0,00
$ 0,00
$ 0,00
$0,00
$ 0,00
$ 0,00
$ 0,00
$0,00
$ 0,00
$ 0,00
$ 0,00
$0,00
$ 0,00
$0,00
$ 0,00
$ 0,00
$ 0,00
$0,00
$ 0,00
$0,00

Costo de
preparar
Co
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,10
$13,1
$
$
$
$

0
0
0

0

3,
3,
3,
3,
3,10

13,1
13,1
13,1
13,1

Costo
acumulado

$13,10

$ 26,20

$ 39,30

$ 52,40

$ 65,50

$ 78,60

$91,70

$ 104,80
$117,90
$ 131,00
$ 144,10
$ 157,20
$ 170,30
$ 183,40
$ 196,50
$ 209,60
$ 222,70
$ 235,80
$ 248,90
$ 262,00
$275,10
$ 288,20
$301,30
$314,40

Este método consiste en igualar la cantidad requerida con la cantidad a fabricar

para que de esta manera no exista inventario final por lo que el costo de mantener

inventario es de 0 USD mientras que el costo semestral de preparar es de 314.40 USD

Cdlculo del costo de preparacion y mantenimiento de inventarios por el método de

la cantidad econémica de pedido EOQ.

Para la aplicacion del método EOQ es necesario la utilizacion de la ecuacion, para

calcular el lote de pedido y luego la ecuacién del costo de mantener y pedir una

cantidad (Q) y obtener su costo.

Datos:

D demanda pronosticada total
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Ch costo de mantenimiento = 1.22 USD

Co costo de preparar = 14.70 USD

oo [D:Co _ @uODA4TO
0= I—en - 1.22 - oKy
_ D Q

1293 716.33kg
) ( 70*T> 873.92 USD

MO (Q) = (14.70*@ +

Al realizar los cdlculos correspondientes del EOQ se obtuvo un gasto semestral de $

873.92, este costo corresponde a un valor de 713,33 kg por pedido.

Eleccion del método mdas adecuado para realizar los lotes de pedidos para el plan

maestro de produccion en la empresa.

El método que se escogid es el que menor costro represente en cuanto a preparacion

y mantenimiento de inventario.

Por este motivo una vez obtenidos los costos de cada uno de los métodos se observd
gue el método lote por lote (L4L) es el que menor costo nos ofrece en cuanto a
preparacidon y mantenimiento del inventario de las materias primas necesarias para

la fabricacion de los calcetines.
4.1.4.3. Inventarios de seguridad

Siempre y cuando la obtencion de meteria prima y el tiempo de enfrega sean
siempre los mismos, y no se realice ningln cambio en el MPS, no se necesita de
inventarios de seguridad. Pero normalmente esto no es posible de conseguir,
especialmente en las compras que no dependen directamente de nosofros, y
también influyen muchos factores externos y tampoco se puede asegurar un 100% de
confianza la demanda del mercado se hace muy necesario la utilizacidon de
inventarios de seguridad tanto para las materias primas como para los productos

terminados.
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Los inventarios de seguridad aseguran que la fabricacion no se interrumpa por falta
de materiales y para las ventas asegura siempre tener stock en el almacén y con ello
poder satisfacer en algo la demanda deseada dentro del tiempo de obtencién de

nuevos productos.
Inventario minimo de producto terminado

En la tabla 14 se calculd el inventario minimo de producto terminado que se
mantendrd en stock, se lo realizd a partir del 25% de la demanda real del mes de
junio.

Tabla 14. Inventario de seguridad de producto terminado

Inventario de seguridad productos terminados

Demanda Inventario
Producto promedio de
mensual seguridad

Calcetin colegial liso

dama Lycra 10-12 3596 899

Se calculo el 25% de la demanda mensual

Inventario minimo de materia prima

En la tabla 15 se calculd el inventario minimo de materia prima que se mantendrd en
stock en la empresa, los cuales fueron calculados acorde al volumen de materiales

requeridos para cumplir con los requerimientos de la produccion.

Tabla 15. Inventario de seguridad para materias primas

Inventarios de seguridad para materias primas

Materias primas consumo Consumo Tiempode  Stock de .
Peso aproximado Proveedor . unidad
semanal entrega seguridad
mensual
Acrilico 1/20 551,88 gr 1958,53 489,63 Govaria 2 semanas 979.26507 kg
Nylon color 156
£48 decitex 1512 gr 53,66 13,41 Enkador 1 semana 13,41 kg
Lycra recubierta .
Spandex 20/Ny 158,76 gr 563,41 140,85 Ribel S.A. 1 semana 140,85 kg
Flastomero Latex: 5 o4 107,32 2683 RibelSA.  1semana 2683 kg

90/ Nylon 70/2
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4.1.4.4. Planeacién de la capacidad

Para desarrollar el plan maestro de produccidon es necesario saber la capacidad
disponible de la planta para la fabricacion de los calcetines que se van a procesar

dentro del horizonte de planificacion.
En la tabla 16 se ha determinado la capacidad de la planta de produccidn

Esta variable es muy necesaria para calcular el tiempo de enfrega de los calcetines,
y segun los lotes de pedido se podrd estimar las fechas promesa de entrega de los

lotes.

Tabla 16. Capacidad de planta

Calcetin colegial liso

Producto dama Lycra 10 - 12 Unidad
Capacidad diaria en 300 Docenas
docenas de calcetines
Dias laborables al mes 24 Docenas
Capacidad mensual
en docenas de 7200 Docenas
calcetines
Capacidad semanal
en docenas de 1800 Docenas
calcetines

Promedio de 7200 Docenas

produccién mensual

4.1.4.5. Costos de fabricacion

Los costos de fabricacion se calcularon a partir de las condiciones de trabajo
consideradas en el estudio presente: dicho cdlculo dio al departamento de
produccion los costos anticipados para los productos antes de comenzar las

actividades de fabricaciéon y venta.

Para efectuar los cdlculos se utilizd el sistema de costos estdndar por unidad de

producto, los costos que se consideran los explicamos a continuacidn.
Materias primas y componentes

Los costos de la materia prima se los obtiene a partir de los valores puestos por cada
uno de los proveedores para cada materia prima y multiplicando la cantidad

requerida por el producto, dichas canfidades son obtenidas de la lista de materiales.
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La tabla 17 presenta la variedad de materias primas y componentes que emplea la
empresa Memotex, junto con el precio de compra por unidad correspondiente a

cada uno de ellos.

Tabla 17. Costo de materias primas por unidad de medida

Costo de materias primas en délares

Unidad de Precio

Producto Titulo medida unitario
Acrilico 1/20 1/20 kg 4,35
Elastdmero nylon blanco kg 6,3
Fundas polifan 10*16 ciento 1,15
Fundas polifan 9*4 ciento 0,75
Gancho armador Plastico millar 2
Lycra recubierta Crudo kg 8.99
Nylon color 156 f 48 kg 6
Efiqueta adhesiva Tallas millar 2,6
Etiqueta cartén Carolina unidad 0,025
Efiqueta faja Carolina unidad 0,013

El costo total de materia prima en produccion incluye los siguientes elementos:

e Costo de adquisicidon de la materia prima.

e Costos indirectos asociados a la materia prima, como el transporte,
almacenamiento, manipulaciéon y preparacion.

e Cualquier ofro costo asociado a la adquisicion y uso de la materia prima,

como impuestos o seguros.

Estos costos deben ser evaluados y considerados en el cdlculo del costo total de

produccion.

En la tabla 18 se indica los costos de materia prima por cada docena de producto

fabricado.
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Tabla 18. Costo de materia prima por docena de calcetines

Producto Titulo P:je:::r?:r
Acrilico 1/20 1/20 $ 2,40
Elastdmero nylon blanco $ 0,19
Fundas polifdn 10%16 $ 0,01
Fundas polifdn 9*4 $ 0,09
Gancho armador Plastico $ 0,00
Lycra recubierta Crudo $ 1,43
Nylon color 156 f 48 $ 0,09
Etiqueta adhesiva Tallas $ 0,00
Etiqueta cartdn Carolina $ 0,03
Etiqueta faja Carolina $ 0,01
Costo total por materia prima $ 4,25

Costo de mano de obra

El costo de mano de obra en los costos de produccion se compondrd de los costos
de mano de obra directa e indirecta por hora de producciéon. A partir del tiempo
requerido para la produccion de cada producto, se obtendrd el costo final de mano

de obra por docena de calcetines terminados.

Para lo cual se considerd todos los componentes salariales, compensaciones vy
aportes IESS, que se cancelan en el a empresa MEMOTEX, divididas para los dias y

horas de trabajo que se laboran en la empresa como se muestra en la tabla 19.

Tabla 19. Jornadas de trabajo y horas laborables mensuales en Memotex

MOI
Turnos
. Horas Horas
Cargo Jornada semanales Horario
semanales mensuales
(8 horas)

Gerente propietario normal 6 Diurno 48 192
Contador normal 5 Diurno 40 160
Vendedor normal 5 Diurno 40 160
MOD
Obrero (tejedor) normal 6 Diurno 48 192
Obrera (cosedora) normal 5 Diurno 40 160
Obrero (planchal) normal 5 Diurno 40 160
Obrera (terminados) normal 5 Diurno 40 160
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En la tabla 20 se especifica las horas mensuales de trabajo de la MOIl'y la MOD en la

empresa.

Tabla 20. Componentes salariales para mano de obra mensual en Memotex

MOI
. Horas Sveldo
Cargo Horario Z .
mensuales basico
Gerente propietario Diurno 192 850
Contador Diurno 160 425
Vendedor Diurno 160 425
MOD
Obrero (tejedor) Diurno 192 425
Obrera (cosedora) Diurno 160 425
Obrero (planchal) Diurno 160 425
Obrera (terminados) Diurno 160 425

En la tabla 21 se incluyen los componentes complementarios como el décimo tercer

y cuarto sueldo, los fondos de reserva y aportes patronales.

Tabla 21. Componentes complementarios y aportes para seguros Memotex

MOI

Décimo Décimo Aporte Total

Fondos de patronal .
Cargo tercer cuarto compensaciones
reserva mensual al

sueldo sueldo ESS y aportes
Gerente propietario $ 70,83 $ 35,41 $ 70,81 $94,78 $ 271,82
Contador $ 35,41 $ 35,41 $ 35,40 $ 47,39 $ 153,61
Vendedor $ 35,41 $ 35,41 $ 35,40 $ 47,39 153,61
MOD
Obrero (tejedor) $ 35,41 $ 35,41 $ 35,40 $ 47,39 $ 153,61
Obrera (cosedora) $ 35,41 $ 35,41 $ 35,40 $ 47,39 $ 153,61
Obrero (plancha) $ 35,41 $ 35,41 $ 35,40 $ 47,39 $ 153,61
Obrera (terminados) $ 35,41 $ 35,41 $ 35,40 $ 47,39 $ 153,61

En la tabla 22 se muestran las diferentes partes que conforman el salario de un

trabajador. Estos componentes pueden incluir el salario base, las horas extras, las

comisiones, los bonos, los incentivos, l1os beneficios sociales, los subsidios y las
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prestaciones.

Tabla 22. Componentes salariales

MOI
Total Costo de mano
Sueldo .
Cargo bdsi compensaciones y de obra
dsico
aportes mensual

Gerente propietario $ 850,00 271,82 $ 1.121,82
Contador $ 425,00 153,61 $ 578,61
Vendedor $ 425,00 $ 153,61 $ 578,61
MOD
Obrero (tejedor) $ 425,00 $ 153,61 $ 578,61
Obrera (cosedora) $ 425,00 $ 153,61 $ 578,61
Obrero (planchal) $ 425,00 $ 153,61 $ 578,61
Obrera (terminados) $ 425,00 $ 153,61 $ 578,61

En la tabla 23 se muestra el costo de mano de obra calculado por horas dentro de la

empresa.

Tabla 23. Costo de mano obra por hora en Memotex

Dias Costo Costo
Horas Horas R
laborables diarias totales mensual aproximado
al mes MOD hora MOD
24 12 288 $ 2.314,44 $ 8,04
Dias Costo Costo
Horas Horas .
laborables diarias totales mensual aproximado
al mes MOI hora MOI
24 12 288 $ 2.279,04 $ 7.91
Costo total MO por hora S 15,95
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Costo de maquinaria por hora

Como se muestra en la taba 24 para el cdlculo del costo de maquinaria por hora se lo realizo sobre el precio de compra de la

magquinaria y se dividié por el nUmero de horas anuales de utilizacidn considerando su vida Ufil

Tabla 24. Costo de maquinaria por hora

Magquinari Tipo Cofto  jianos) memval  memwal  diers  towies  USD/Hore
Circular monocilindro 4*108 agujas $ 17.950,00 10 12 24 24 69120 $0,26
Circular monocilindro 4*108 agujas $ 17.950,00 10 12 24 24 69120 $0,26
Circular monocilindro 4*108 agujas $ 18.500,00 10 12 24 24 69120 $0,27
Circular monocilindro 4*108 agujas $ 15.500,00 10 12 24 24 69120 $0,22
Circular monocilindro 4*108 agujas $ 19.500,00 10 12 24 24 69120 $0.28

Termofijadora calcetines 48 moldes $ 6.000,00 10 12 20 8 19200 $0,31
Caldero acuatubular 10 Vhp $ 3.000,00 6 12 20 8 11520 $0.26

2 compresores 4.5 Hp $ 2.500,00 10 12 20 24 57600 $ 0,04
Overlock 3 hilos $ 1.200,00 5 12 20 8 9600 $0,13

Total $2,03




Costo de energia eléctrica

Para el cdlculo del consumo de la energia eléctrica en Memotex por docena de

calcetines terminados, se determind el costo real de un kWh real, relacionado con el

tiempo que demanda la fabricacién de la docena de calcetines.

En la tabla 25 se muestra el consumo histérico de energia eléctrica realizado por la

empresa en kWh.

Tabla 25. Consumo promedio mensual de energia eléctrica

Consumo promedio mensual de electricidad

Ano
2021
2021
2021
2021
2021
2021
2022
2022
2022
2022
2022
2022

Mes
Julio

Agosto

Septiembre

Octubre
Noviembre
Diciembre

Enero
Febrero
Marzo
Abril
Mayo

Junio

Promedio mensual

consumo en kWh

3015
3416
3158
31056
3430
3324
2965
2915
3509
3221
3412
3490

3246,67

Se ha determinado el consumo de los Ultimos 12 meses para luego determinar el costo

mensual de energia aproximado en base a un promedio de los datos obtenidos de

la empresa.

Tabla 26. Costo de kWh y valores que se incluyen en su cobro

Valores por consumo

p Costo Descripcién
de energia

Costo kWh $ 0,09 Por cada kWh consumido
Alumbrado publico $ 1,21 Costo fijo
Comercializaciéon $ 1,41 Costo fijo
Recaudacion terceros Costo Descripcion
Bomberos $ 2,13 Costo fijo
Recoleccion de $ 179 Costo fijo

basura
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En la tabla 27 se muestra el costo mensual de la energia eléctrica en base al

consumo promedio mensual histérico.

Tabla 27. Costo mensual del consumo de energia eléctrica

Consumo promedio

mensual kWh 3246.67
Valores Costo
Consumo $ 298,69
Alumbrado publico $ 1,21
Comercializacion $ 1,41
Total consumo S 301,31
Valores de terceros Costo
Bomberos $ 2,13
Recoleccion de basura $ 1,79
Total terceros S 3,92
Total mensual $ 305,23
Costo real kWh S 0,094

Costos adicionales por hora

El ulfimo costo a considerar son los costos adicionales los cuales se muestran en la
tabla 28 y se calculan por hora de trabajo, dentro de los cuales se incluyen los

siguientes rubros

Tabla 28. Costos adicionales de produccion

Rubro Costo
Agua $ 35,00
Teléfono - internet $ 150,00
Diesel $ 300,00
Repuestos $ 150,00
Lubricantes $ 85,00
Insumos seguridad personal $ 50,00
Suministros $ 200,00

Total S 970,00
Dias del mes 30
Horas por dia 24
Horas por mes 720
Costos adicionales por hora S 1,35
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Costo por docena de calcetin producido

Como se muestra en la tabla 29 para el cdiculo de este rubro se considerd los costos
de mano de obra, maquinaria, energia eléctrica y costos adicionales por hora
calculados anteriormente, con el tiempo estdndar de produccién de una docena de
calcetines, y de esta manera se obtuvo los costos que intervienen en la fabricacién

de una docena del producto.

Tabla 29. Cdiculo de costos por docena de calcetines producidos

Costos por docena de producto terminado (Carolina Lycra 10 - 12) en

Memotex
Rubro Tiempo std min/docena 8.17
Costo Mano de obra/hora $ 15,95
Costo Mano de obra/minuto $ 0,27
Costo de mano de obra por docena de calcetines
- $ 2,17
producidos
Rubro Tiempo std min/docena 8,17
Costo Maquina/hora $ 2,03
Costo Maguina/minuto $ 0,03
Costo de maquinas por docena de calcetines
. S 0,28
producidos

Rubro Tiempo std min/docena 8.17
Costo energia/hora $ 0,09
Costo energia/minuto $ 0,002
Costo de energia por docena de calcetines producidos S 0,01
Rubro Tiempo std min/docena 8.17
Costos adicionales/hora $ 1,35
Costos adicionales/minuto $ 0,02
Costo de adicionales por docena de calcetines $ 018

producidos

83



4.1.4.6. Plan agregado de produccion

En la empresa Memotex, debido a que la produccidn se basa al 100% en la demanda

del mercado, la estrategia utilizada para la realizacion (PMP) fue la del método mixto.

El plan agregado del método mixto se utiliza en las empresas de fabricacion textil
para poder equilibrar la demanda de los clientes y los recursos disponibles. Este
enfoque implica la combinacién de dos estrategias: el plan agregado y el plan

maestro de produccion (MPS).

El plan agregado se refiere a la determinacion de la cantidad total de produccion
en un periodo determinado, generalmente en términos mensuales o trimestrales. En
la industria textil, el plan agregado se basa en la demanda prevista de los clientes y
los recursos disponibles, como mano de obra, materiales y maquinaria. La demanda
prevista se puede obtener a partir de datos histéricos, tendencias del mercado,

investigaciones de mercado y ofros factores.
Para la realizacion de la planeacion agregado se necesitan los datos de la tabla 30.

Tabla 30. Datos del plan agregado

Produccién promedio por

frabajador 75 diario
Trabajadores actuales iniciales 4 frabagjadores
Inventario inicial 0 unidades
Costo diario de mano de obra  $ 96 diario
Costo de contratar un

frabajador $ 10 empleado
Costo de despedir un

frabajador $ 15 empleado
Costo de almacenar $ 1 unidad
Costo de hora extra $ 3 hora
Horas jornada laboral 12 horas

El método mixto combina ambas estrategias, y se utiliza para equilibrar la demanda
y la capacidad productiva. Este enfoque permite a las empresas de fabricacion textil
ajustar su produccién a las fluctuaciones en la demanda, al mismo tiempo que
mantienen un control sobre los costos y la eficiencia de los recursos como se muestra

en la tabla 31.
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Tabla 31. Plan agregado de produccion

Julio Agosto Septiembre  Octubre Novi:mbr Diciembre Total
Dias laborables 21 22 22 21 20 22 128
Unidades por trabajador 1575 1650 1650 1575 1500 1650 9600
Demanda 3260 3576 3465 3654 3501 3837 21293
Trabajadores requeridos 2 2 2 2 2 2 12
Trabajadores actuales 4 2 2 2 2 2 14
Trabajadores contratados 0 0 0 0 0 0 0
Costo trabajadores contratados $ - $ - $ - $ - $ - $ - $ -
Trabajadores despedidos 2 0 0 0 0 0 2
Costo trabajadores despedidos $ 30 $ - $ - $ - $ - $ - $ 30
Trabajadores utilizados 2 2 2 2 2 2 12
Costo mano de obra $ 4.052 $ 4.245 $ 4245 $ 4.052 $ 3.859 $ 4.245 $  24.699
Unidades producidas 3150 3300 3300 3150 3000 3300 19200
Inventario 0 0 0 0 0 0 0
Costo de almacenar $ - $ - $ - $ - $ - $ - 0
Horas exira 8.8 22,08 13,2 40,32 40,08 42,96 167,44
Costo de horas extra $ 27 $ 69 $ 41 $ 125 $ 125 $ 134 $ 521
Costo total $ 4.110 $ 4314 $ 4286 $ 4.178 $ 3.984 $ 4379 $ 25250

G8

En resumen, el plan agregado del método mixto se utilizd en la empresa Memotex textil para poder planificar la producciéon en

funcion de la demanda vy los recursos disponibles, lo que les permite mantener un equilibrio entre la eficiencia y la capacidad.



PAP con estrategia mixta
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Figura 26. Plan agregado de produccion

Como se observa en la figura 26 los meses que mayor costo de PAP son los meses
donde la demanda es mayor en este caso el mes de diciembre ya que es el mes que
mas se comercializa este tipo de productos otro valor importante que nos da el PAP
es el nUmero de frabajadores necesarios para producir la cantidad requerida para la

demanda pronosticada, en todos los meses es de 2 trabajadores.
4.1.4.7. Plan maestro de produccion (MPS)

Para la elaboracion del plan maestro de produccién se desarrolld en periodos de
fiempos de una semana para el producto que elabora la empresa. Para determinar
el volumen de produccién semanal, tomando en cuenta el inventario inicial, el
prondstico de la demanda vy los pedidos reales para poder determinar el volumen y
en qué periodo producir. Si se ingresa algun pedido real el MPS se actualiza
automdticamente tomando en cuenta cudl de los dos es mayor el prondstico o el
pedido real en base a este dato se calcula la cantidad de inventario final para ese

periodo el cual serd el inventario inicial para el siguiente periodo.

Para la determinacién del valor de disponibilidad para promesa (DPP) se foma en
cuenta el inventario inicial mds la cantidad a producir menos los pedidos reales de
ese periodo y esa serd la cantidad que estd disponible para promesa en nuevos

pedidos que se puedan originar.
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En la tabla 32 se muestra la elaboraciéon del plan maestro de produccion (MPS) el cual se lo realizo a partir de la demanda
pronosticada y el inventario.

Tabla 32. Plan maestro de produccion

p SEMANAS
PARAMETROS
2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
Inv. Inicial 899 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84
Demanda
815 815 815 815 894 894 894 894 866 866 866 866 9213 913 913 913 875 875 875 875 959 959 959 959
proyectada
Pedido 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
MPS 0O 815 815 815 894 894 894 894 866 866 866 866 9213 913 913 913 875 875 875 875 959 959 959 959
Inventario final 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84 84
DPP 899 899 899 899 978 978 978 978 950 950 950 950 997 997 997 997 959 959 959 959 1043 1043 1043 1043
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4.1.4.8. Plan de requerimiento de materiales (MRP)
1. Plan maestro de produccion

Para la realizacion del MRP se tomd el andlisis para la fabricaciéon de una docena de
calcetines del tipo colegial liso para dama en las tallas 10-12 para cada periodo en
este caso se considerd por semanas en la tabla 33 se muestra el MPS total a ser

producido en cada semana.

Tabla 33. Programa maestro

Programa maestro

Articulo Cantidad MPS Semana
815 Semana 1l
815 Semana 2
815 Semana 3
815 Semana 4
894 Semana 5
894 Semana 6
2 894 Semana 7
é 894 Semana 8
g 866 Semana 9
= 866 Semana 10
g 866 Semana 11
'§ 866 Semana 12
=2 913 Semana 13
% 913 Semana 14
o 913 Semana 15
E 913 Semana 16
E 875 Semana 17
8 875 Semana 18
875 Semana 19
875 Semana 20
959 Semana 21
959 Semana 22
959 Semana 23
959 Semana 24
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2. Archivo de lista de la lista de materiales (BILL OF MATERIALS, BOM)

Para poder elaborar la estructura de los materiales de los calcetines se incluye la
composicion en peso de las materias primas y componentes en unidades a utilizar,
para fabricar una docena de calcetines que es la presentacion final de este tipo de
productos en el mercado, es decir el producto final no es un solo calcetin sino una

docena de pares de calcetines.

En la figura 27 se muestra el arbol de estructura por niveles seguido de la lista de

materiales detallada para cada drbol en la tabla 34.

Nivel 0 Docena de
producto

L

Ensamble
Nivel 1 funda grande
(1)

[ . L 1 1

Produccién 1 Faja cuche Etiquetas Funda
Nivel 2 docena (12) (12) individual
(12)
[ [ 1 1 [
Acrilico 1/20 Lycra 156 Elastomero nyl Nylon 156 Subemsamble
73% 21% 4% 2% etiqueta
0.55188 kg 0.15876 kg 0.03024 kg 0.01512 kg (1) Nivel 3
Etiqueta
4 grande
1)
Adhesivos
H tallas
(1)
Armador
(1) Nivel 4

Figura 27. Arbol de estructura para la produccion de una docena de producto
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Tabla 34. Lista de materiales de los componentes de la figura 27

Lista de materiales para la produccion de una docena de calcetines

Cantidad/

Descripcion ensamble Unidades
Docena de calcetines 1 docena
Funda polifdn 10*16 1 Unidad
Produccién 1 docena de calcetines 1 docena
Faja cuche 12 etiquetas
Efigueta ensamblada 12 etiquetas
Funda individual 12 fundas
Peso de acrilico normal 1/20 0,55188 kg
Peso Lycra recubierta 156 crudo 0,15876 kg
Peso elastémero nylon 0,03024 kg
Peso Nylon 156 f48 color 0,01512 kg
Subensamble etiqueta 1 unidad
Etiqueta cartén Carolina 1 etiqueta
Adhesivo talla 1 etiqueta

Armador pldstico 1 armador




3. Archivo de estado de inventarios

Tabla 35. Estado de inventarios

Registro de inventario

Cédigo

— I @ m m O O w >

zZz ZI - R «

Descripcion

Docena de medias
Ensamble Funda grande
Produccién

Faja cuche

Etiquetas

Funda individual
Acrilico 1/20

Lycra 156

Elastdmero Nylon
Nylon 156
Subemsamble etiqueta
Etiqueta grande
Adhesivos tallas

Armador

Nivel

A A A WO W W W W DN DNDDNODN

Stock de
seguridad

Inventario
disponible

899 899

o O O O O

979,26507
140,85
26,83
13,41

0

0
0
0

Elemento padre

Docena de medias
Ensamble Funda grande
Ensamble Funda grande
Ensamble Funda grande
Ensamble Funda grande

Produccién
Produccién
Produccién
Produccién
Efiquetas
Subemsambile etiqueta
Subemsambile etiqueta

Subemsambile etiqueta

Cantidad
para
elaborar
elemento
padre

0

1

1

12

12

12
0,55188
0,15876
0,03024
0,01512
1

1

1

Lead time

Recepciones
programadas

Semana

Cantidad

16
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Desarrollo del plan de requerimiento de materiales.

En la tabla 36 se puede observar el MRP propuesto para el mes de julio para revisar el MRP de los meses faltantes revisar el anexo 4.

Tabla 36. Plan de requerimiento de materiales

Planificacién de materiales

Cantidad para

Articulo elaborar
elemento
padre
Docena de
. 0
medias
Ensamble

Funda grande

Produccién 1

Lead
time

Inventario
disponible

899

Stock de
seguridad

899

Conceptos

Necesidades brutas

Recepciones
programadas

Disponible
Necesidades netas
Recepcion de orden
Lanzamiento de orden
Necesidades brutas

Recepciones
programadas

Disponible
Necesidades netas
Recepcion de orden
Lanzamiento de orden
Necesidades brutas

Recepciones
programadas

Disponible

815

84

1630
1630

1630
1630

Periodo de tiempo

815

899
1630
1630

1630
1630

815

84

1630
1630

1630
1630

815

899
1630
1630

1788
1788




Faja cuche

Etiquetas

Funda
individual

Acrilico 1/20

0,565188

979.26507

Necesidades netas
Recepcion de orden
Lanzamiento de orden
Necesidades brutas

Recepciones
programadas

Disponible
Necesidades netas
Recepcion de orden
Lanzamiento de orden
Necesidades brutas

Recepciones
programadas

Disponible
Necesidades netas
Recepcion de orden
Lanzamiento de orden
Necesidades brutas

Recepciones
programadas

Disponible
Necesidades netas
Recepcion de orden
Lanzamiento de orden
Necesidades brutas

Recepciones
programadas

0

0

19560
899.5644

0

1630
1630

19560

19560
19560

19560

19560
19560

19560

19560
19560

0
0
1788

0

0

21456
986,76144

0

1788
1788

21456

21456
21456

21456

21456
21456

21456

21456
21456
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Lycra 156

Elastomero
Nylon

Nylon 156

0,15876

0.03024

0,01512

140,853195

26,82918

13,41459

Disponible
Necesidades netas
Recepcion de orden
Lanzamiento de orden
Necesidades brutas

Recepciones
programadas

Disponible
Necesidades netas
Recepcion de orden
Lanzamiento de orden
Necesidades brutas

Recepciones
programadas

Disponible
Necesidades netas
Recepcion de orden
Lanzamiento de orden
Necesidades brutas

Recepciones
programadas

Disponible
Necesidades netas
Recepcion de orden
Lanzamiento de orden

Necesidades brutas

979,26507
1878.82947
1878.82947

0
258,7788

0

140,853195
399.631995
399.631995
0

49,2912

0

26,82918
76,12038
76,12038
0
24,6456

0

13,41459
38,06019
38,06019
0

19560

979,26507
0
0
986,76144
0

0

140,853195
0

0
283,86288
0

0

26,82918

54,06912
0

0

13,41459
0
0
27,03456
0

979,26507
986,76144
986,76144

0
283,86288

0

140,853195
283,86288
283,86288

0
54,06912

0

26,82918
54,06912
54,06912

0
27,03456

0

13,41459
27,03456
27,03456
0

21456

979,26507
0
0
986,76144
0

0

140,853195
0

0
283,86288
0

0

26,82918
0
0
54,06912
0

0

13,41459
0
0
27,03456
0
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Subemsamble
etiqueta

Etiqueta
grande

Adhesivos
tallas

Armador

Recepciones
programadas

Disponible
Necesidades netas
Recepcion de orden
Lanzamiento de orden
Necesidades brutas

Recepciones
programadas

Disponible
Necesidades netas
Recepcion de orden
Lanzamiento de orden
Necesidades brutas

Recepciones
programadas

Disponible
Necesidades netas
Recepcion de orden
Lanzamiento de orden
Necesidades brutas

Recepciones
programadas

Disponible
Necesidades netas
Recepcion de orden

Lanzamiento de orden

19560
19560

21456

21456
21456

21456
21456

21456

21456
21456

21456

21456
21456
0

21456
21456

21456

21456
21456

21456
21456

21456

21456
21456

21456

21456
21456
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Plan de materiales

En la tabla 37 se muestra el desarrollo del plan de materiales del mes julio para revisar el plan de materiales completo revisar el

anexo 5.

Tabla 37. Plan de materiales

2

3

4

Descripcion
FABRICAR

Docena de medias 1630,00
Ensamble Funda grande
Produccién 1630,00
Faja cuche

Etiquetas

Funda individual

Acrilico 1/20

Lycra 156

Elastdbmero Nylon

Nylon 156

Subemsamble etiqueta

Efiqueta grande

Adhesivos tallas

Armador

COMPRAR FABRICAR COMPRAR
1630,00

19560,00
19560,00
19560,00

986,76

283,86

54,07

27,03

21456,00
21456,00
21456,00

21456,00

1630,00

1788,00

FABRICAR COMPRAR

21456,00
21456,00
21456,00
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Plan de compras

L6

Tabla 38. Plan de compras

Total a

Unidad de

Precio por

Producto Titulo comprar medida docena Costo total
Acrilico 1/20 1/20 11748,4214 kg $ 2,40 $ 51.105,63
Elastémero nylon blanco 643,74912 kg $ 0,19 $ 4.055,62
Fundas polifdn 10*16 21288 ciento $ 0,01 $ 244,81
Fundas polifdn 9*4 255456 ciento $ 0,09 $ 191592
Gancho armador Pldstico 21288 millar $ 0,00 $ 42,58
Lycra recubierta Crudo 3379,68288 kg $ 1,43 $ 30.383,35
Nylon color 156 f 48 321,87456 kg $ 0,09 $ 1.931,25
Etiqueta adhesiva Tallas 21288 millar $ 0,00 $ 55,35
Etiqueta cartdn Carolina 21288 unidad $ 0,03 $ 532,20
Etiqueta faja Carolina 255456 unidad $ 0,01 $ 276,74
Produccién total 21288
Costo total S 90.543,45
Precio por docena $ 4,25




4.1.4.9 Modelo propuesto para la planificacion de los procesos agregados de valor

en la empresa "MEMOTEX" en base a la demanda pronosticada para el ano 2022.

Después de que se finaliza el diseno del producto y se realizan las pruebas
apropiadas, el departamento de produccion comienza a trabajar en la ingenieria de
métodos para establecer un proceso productivo eficiente, lo que incluye el DPO del
producto, la planificacion, el diseno de los mejores métodos de frabajo y la

determinacion de los tiempos estandar.

Al mismo tiempo, se elabora un drbol de estructura y una lista de materiales para
determinar las cantidades precisas de materiales y materias primas que componen

el nuevo producto.

Cuando se recibe un pedido, el jefe de Produccidn lo revisa para asegurarse de que

esté acorde con la planificaciéon a largo plazo basada en el prondstico.

Se redliza la planificacion agregada de los 6 meses siguientes en base al prondstico

de la demanda.

También se readliza un PMP para un horizonte de 24 semanas y un Plan de
capacidades para determinar si la planta tiene la capacidad de produccion

adecuada vy silos centros de trabajo estdn asumiendo las cargas apropiadas.

A partir de aqui, el jefe de Producciéon crea el MRP para cada producto, lo que

genera informes de planificacién de materiales y compras.

Una vez que se cuenta con la capacidad, materiales, materias primas y mano de

obra necesarios, se emiten las érdenes de produccion para la fébrica.

En la figura 28 se muestra el modelo propuesto el cual tiene cuatro partes que son:

informar, planear, comprar y hacer.
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Figura 28. Modelo propuesto
4.2. DISCUSION

Estos resultados muestran que el departamento de producciéon estd siguiendo un
proceso riguroso vy sistemdtico para establecer un proceso productivo eficiente.
Incluye la planificaciéon, diseno de métodos, determinacién de tiempos estdndar,

drbol de estructura, lista de materiales, PMP y Plan de capacidades.

Este proceso permite al jefe de produccion tener una vision clara de la planificacion
a largo plazo y la capacidad de producciéon, para garantizar que se cumplan los

requisitos de los pedidos y se emiten las érdenes de produccién adecuadas.

Este enfoque es similar a ofros trabajos de investigacidon que han destacado la
importancia de una planificaciéon rigurosa y una gestion eficiente de los recursos para
garantizar un proceso productivo eficaz. Sin embargo, puede haber variaciones en
los detalles especificos del proceso dependiendo de la industria o la empresa
especifica. En general, este resultado sugiere una buena prdactica en la gestion de la

produccion.

El proyecto de investigacion realizado por Paguay (2018) arrojo que, en la planta de
produccion, se determind que la baja productividad y eficiencia se deben a que no

hay un método de planeacion y control de la produccion establecido, ademds a
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través de la observacion de los procesos, tanto como factores externos e internos se
pudieron conocer a detalle los procesos actuales que permitieron elaborar el andlisis
FODA

Se realizd el estudio de métodos y tiempos para determinar el tiempo de produccién
de las lineas mds importantes, y mediante la aplicacion de tiempos de holgura de los
trabajadores se calculd el tiempo estdndar de produccion. Se determind que las
principales causas de fiempo muerto que inciden en la baja eficiencia y
productividad son los paros por falta de material, paros por cambios de producciéon
y los paros por la busqueda vy traslado de materia prima hacia la confeccion. Por lo
cual una solucion fue la elaboracion una propuesta de planificacion y control de la
produccion, la cual consiste en la proyeccidon de las ventas, el plan maestro de
produccion, el plan de requerimientos de materiales y la planificacién agregada

(estrategias de
produccion).

Ambos resultados describen una situacion inicial de falta de planeacion y control en
la produccidn, lo que afecta la productividad y eficiencia. En el primer resultado, se
identifican las causas y se elabora una propuesta de solucion para mejorar la
situacion. En el segundo resultado, se describen los beneficios y mejoras obtenidos a
partir de la implementacion de un sistema de planificacion de los procesos
agregados de valor. En ambos resultados, se busca mejorar la planificacion, control
y eficiencia de la produccidn para reducir tiempos muertos y costos innecesarios, y

para mejorar la satisfaccion del cliente.

El proyecto de investigacion de Arredondo, Ocampo, Orejuela, y Rojas (2017). En su
trabajo de "Modelo de planeacion y control de la produccidén a mediano plazo para

una industria textil en un ambiente make to order*”

Ambos resultados describen una mejora en la planificacién de la producciéon y la
gestion de inventarios de una empresa. En el primer resultado, se utilizé un modelo de
programacion lineal entera mixto para maximizar las ganancias y considerar
restricciones de capacidad, consumo de recursos y demanda. El modelo es mono-

periodo y considera tiempos y costos deterministicos.

En el segundo resultado, se aplicd un sistema de planificacion de los procesos
agregados de valor que permitid mejorar la planificacién de las actividades

productivas y optimizar los procesos. Se pronosticé la demanda, se minimizaron los

100



costos de mantener inventarios y se estandarizaron los productos. Ademds, el modelo

aporté informacién para las fechas de entrega de pedidos y la emision de compras.

En general, ambos resulfados demuestran la importancia de una planificacion
adecuada en la produccién y la gestion de inventarios para mejorar la eficiencia y

la rentabilidad de la empresa.

Muestran que el departamento de produccion estd siguiendo un proceso riguroso y
sistematico para establecer un proceso productivo eficiente. Incluye la planificacion,
diseno de métodos, determinacion de tiempos estdndar, drbol de estructura, lista de
materiales, Plan agregado de produccion, PMP y Plan de capacidades con las
cantidades exactas para lograr satisfacer la demanda pronosticada para el segundo

semestre del ano 2022.
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V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. CONCLUSIONES

Luego de realizar la caracterizacion del proceso de produccién de la empresa
Memotex, se puede concluir que se trata de un proceso detallado y minucioso, que
involucra varias etapas desde la adquisicion de la materia prima hasta la entrega del

producto final al cliente.

El proceso de planificacion de procesos agregados de valor permite pronosticar la
demanda en base a hechos histéricos de la empresa y simular situaciones particulares
para conocer las consecuencias de utilizar diferentes alternativas de fabricacion.
Ademds, se minimiza el costo de mantener inventarios y se elimina el proceso de
mantener inventarios ociosos o no productivos que incrementaban los costos de

produccion.

La aplicacion del sistema de planificacion de procesos agregados de valor en la
empresa ha resultado crucial para la optimizacion de los procesos productivos y la
satisfaccion de la demanda del mercado. Anteriormente, la empresa no tenia ningin
plan de produccién a mediano plazo, lo que generaba pérdidas econdmicas y de
imagen al no poder garantizar un mejor cumplimiento de la demanda para sus

productos.

La estandarizacién de productos gracias a las listas de materiales realizadas ayuda a
garantizar la calidad y el costo del producto, eliminando mezclas malas o equivocas

que aumentaban el costo del producto.

El modelo de planificacién también aporta beneficios al sector de ventas,
proporcionando fechas precisas realizar la entrega de pedidos prometidos a los
clientes, lo que mejora la calidad de la empresa por el cumplimiento de fechas
acordadas. Ademds, el departamento de compras recibe informaciéon anticipada
para la emisidn de compras de materias primas y componentes, evitando compras

precipitadas y mds costosas que aumentan los costos de los productos.

La distribucion equilibrada de la produccidon y la coordinacién entre las recepciones

de materiales y la fabricacién han permitido minimizar interrupciones en el flujo de
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proceso por déficit de materiales, lo que incrementa el volumen de produccién con
la utilizacidn de los mismos recursos productivos y minimiza el costo de produccion

por unidad de producto terminado.

El ingreso de costos de fabricacion en el modelo proporciona al drea financiera datos
precisos de los costos de fabricacion del producto de forma anticipada. En
conclusiéon, el modelo de planificaciéon de procesos agregados de valor ha tenido un

impacto significativo en la productividad y en la calidad de la empresa Memotex.
5.2. RECOMENDACIONES

Realizar un diagndstico y una evaluacion frecuente para conocer las falencias dentro

de cada uno de los procesos agregados de valor.

Se sugiere la implementacién del modelo de planificacién en la empresa Memotex

para reducir sus costos de produccion y aumentar su productividad.

Se recomienda actualizar los prondsticos de la demanda con datos mds recientes

para mejorar la precision del programa maestro de produccion.

En caso de una expansion de la gama de productos, se sugiere ampliar el modelo

para incluir mas productos.

Es recomendable actualizar y modificar el modelo cada é meses para actualizar las

entradas criticas, como el prondstico de la demanda.

Actualmente, la capacidad de la planta satisface la demanda del mercado, pero si
aumenta el volumen de productos requeridos, se sugiere evaluar un proyecto de

ampliacién de la planta, especialmente en el drea de tejido.
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VIl. ANEXOS

Anexo 1. Acta de la sustentacion de Predefensa del TIC
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ACTA
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ESTUDIANTE: VILLAGOMEZ CHICAIZA ERIK PATRICIO CEDULA DE IDENTIDAD: 0401771936
PERIODO ACADEMICO: 2023A
PRESIDENTE TRIBUNAL Msc. Pozo Burgos Eduardo Javier |DOCENTE TUTOR: MSc. Heredia Comparia Argenis Lissander
DOCENTE: Msc. Aipala Apala Luls Omar |
TEMA DEL TIC: Procesos ogregados de valor y ka demanda en la empresa *MEMOTEX"
6n
No. CATEGORIA Fechuach OBSERVACIONES Y RECOMENDACIONES
cuantitativa
1 PROBLEMA - OBJETIVOS 10,00 Incluir la razén socicl de lo empresa
2 FUNDAMENTACION TEORICA 10,00
Buscor ofras metodologios que se ojusten y me) el e de
3 METODOLOGIA 10.00 Hacer comparaciones de los dalos proyeclados con los ejecutad:
Cambiaria de acuerdo a la nuevo metodologia utiizada
4 RESULTADOS 7.00 | Amplior el ondiisis de lo ¥
DISCUSION 833 Comblara de acuerdo o ko nueva metodologla utiizada
5
CONCLUSIONES Y
{
6 RECOMENDACIONES 8,00 Cambiaria de acuerdo ¢ lo nueva metodologla utiizoda
7 DEFENSA, ARGUMENTACION Y oo
VOCABULARIO PROFESIONAL :
FORMATO, ORGANIZACION Y
8 CAUDAD DE LA INFORMACION 9.00 Los polobras que no son en espafiol deben estor en cunsiva
Obteniendo una nota de: 8.93 Por lo tanto, APRUEBA : debiendo el o los investigadores acatar el sigulente arficulo:

Art. 36.- De los estudiantes que aprueban el informe final del TIC con observaciones.- Los estudiantes tendrén el plazo de 10 dias para
proceder a corregir su informe final del TIC de conformidad a las observaciones y recomendaciones realizadas por los miembros del

Tribunal de sustentacién de la pre-defensa.

Para constancia del presente, firman en la cludad de Tulcén el lunes, 17 de abril de 2023

éo Burgos Eiucrdo Javier MSc. H%‘;o is Lissander

PRESIDENTE TRIBUNAL DOCENTE TUTOR

Alpala Alpala Luis Omar
DOCENTE
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CENTER

Informe sobre el Abstract de Articulo Cientifico o Investigacién.

Autor: Erik Patricio Villagomez Chicaiza
Fecha de recepcion del abstract: 28 de abril de 2023

Fecha de entrega del informe: 28 de abril de 2023

El presente informe validara la traduccion del idioma espafiol al inglés si alcanza un
porcentaje de: 9 — 10 Excelente.

Si la traduccidén no esta dentro de los parametros de 9 — 10, el autor debera
realizar las observaciones presentadas en el ABSTRACT, para su posterior
presentacion y aprobacion.

Observaciones:

Después de realizar la revision del presente abstract, éste presenta una
apropiada traduccion sobre el tema planteado en el idioma Inglés. Segun los
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Atentamente

Ing. Edison Pefiafiel Arcos M5c
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Anexo 3. Estructura de la entrevista

DATOS GENERALES DEL ENTREVISTADO =g

Nombre:
Fecha:
Sexo: Femenino Masculino
Edad:
Nivel de estudio: Primaria
Secundaria
Tercer nivel
Cargo que desempefia:

Se solicita muy comedidamente la colaboracidn con la siguiente entrevista

Propdsito: Los datos de la presente entrevista seran utilizados en el desarrollo
del proyecto de titulacidn con la finalidad de conocer e identificar el estado actual
y los procesos de la empresa “MEMOTEX”, para posteriormente proponer un
modelo para la planificacidén de los procesos agregados de valor que se adapte a
las necesidades que presenta la cadena de suministro.

Instrucciones: responda las preguntas que considere pertinente a cada item con
respecto a los procesos que lleva la empresa MEMOTEX.

Guia de preguntas abiertas

1. ¢Cuantos trabajadores tiene la empresa?

2. ¢De ellos que cantidad es mano de obra directa e indirecta?

3. ¢éComo califica la calidad de la mano de obra?
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4. ¢Qué tipo de maquinaria utiliza?

5. éCuantas horas al dia se utiliza la maquinaria?

6. éComo califica el estado de la maquinaria?

7. ¢éQué cantidad de materia prima compra al mes?

8. ¢éQué cantidad de materia prima es utilizada?

9. ¢Qué tipo de produccion utiliza en la empresa?

10.¢Como es el proceso de produccion?

11. ¢Cuanto tarda cada proceso de la producciéon?

12.¢Cual es la cantidad producida en un mes?

13. ¢Como califica la calidad del producto terminado?
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Anexo 4. Plan de requerimiento de materiales completo

Planificacion de materiales

Stock de.
seguridad

Inventario
disponible

Atticulo  Cantidad para elaborar elemento padre Lead time Conceptos

Necesidades brutas 815 815 815 815, 894 894 894 894 866 866 913 875 875 875 875 959 959 959 959
Recepciones programadas 4 0 0 o 0 0 4 o 4 4 o 0 4 4 o 4 4 0 0
Docena de o N a9 o9 Disponible 8 899 £ 89| 5 899 5 899 3 899 899) 2 899 u 899 899 899 899 899‘
medias Necesidades netas 4 1630 0 1630) o 1788 o 1788 o 1732 913 o 1750 4 1750| 959 959 959 959
Recepcion de orden 4 1630 0 1630) 0 1788 4 1788| 4 1732 913 o 1750 4 1750| 959 959 959 959
L de orden 1630 [ 1630 o 1788 0 1788 of 173 [ o 1750 [ 1750 959 959 959 959 0
Necesidades brutas 1630 o 1630 0| 1788 0 1788 o 1m 0 0| 1750 [ 1750 959 959 959 959 [
Recepciones programadas 4 4 0 0 4 0 4 o 4 4 4 o 4 4 o 4 4 o 0
Ensamble
—rs a q o o Disponible 0 [ 0 of [ 0 o o o 0 ol [ 0 o 0 o [ o‘
grande Necesidades netas 1630 o 1630 o 1788 0 1788 of 4 o 1750 0 1750 959 959 959 959 0
Recepcion de orden 1630 0 1630 0| 1788 0 1788 o 1732 0 o 1750 0 1750 959 959 959 959 0
L de orden [ 1630 0 1783| [ 1788 [ 1732| [ 1732 1750) o 1750 959 959 959 959 0 0
Necesidades brutas [ 1630 0 1783| o 1788 [ 1732| o 1732 1750) o 1750 959 959) 959 959 o 0
Recepciones programadas 4 [ 0 o 0 0 0 o 0 4 o 0 4 0 o 4 4 0 0
T N N o o Disponible 0 o 0 o o 0 0 o o 4 o 0 0 0 9 0 0 0 0‘
Necesidades netas 4 1630 o 1783| [ 1788 4 1732 o 1732 1750 o 1750 959 959) 959 959 o 0
Recepcion de orden 4 1630 0 1783| 0 1788 4 1732| 4 1732 1750) 0 1750 959 959 959 959 o 0
L de orden 1630 [ 1788 o 1788 0 1732 of w3 913 o 1750 959 959 959) 959 [ [ 0
Necesidades brutas 0 19560 0 21456 0 21456 0 20784| 0 20784 21000) 0 21000 11508 11508] 11508 11508 0 0
Recepciones programadas 4 4 0 [d 4 0 4 o 4 4 o [ 4 4 o 4 4 o 0
. Disponible 4 o o o o 0 4 o o 4 o o 4 0 o 4 o o o‘
Faja cuche 2 1 o 0
Necesidades netas 4 19560 0 21456 o 21456 4 20784| 4 20784 21000) o 21000 11508 11508 11508 11508 [ 0
Recepcion de orden 4 19560 0 21456 o 21456 4 20784| 4 207 21000) o 21000 11508 11508 11508 11508 o 0
L orden 19560 [ 21456 o 21456 0 20784 of 20784 10956 o 21000 11508 11508 11508 11508 [ [ 0
Necesidades brutas [ 19560 0 21456| o 21456 0 20784| o 6 0 21000) o 21000 11508 11508 11508 11508 o 0
Recepciones programadas 0 0 0 o 0 0 4 o 0 [ 4 o 0 4 0 o 4 0 0 0
Ftiquetas - A 0 o Disponible 4 o 0 o o 0 4 o 4 4 o o 4 [ 0 o o 0 4 o 0 4 [ u‘
Necesidades netas 0 19560 0 21456 [ 21456 0 20784| o 20784 10956 10956| 10956 10956 0 21000 o 21000 11508 11508 11508 11508 o 0
Recepcion de orden 4 19560 0 21456 0 21456 4 20784| 0 20788 10956 10956 10956 10956 0 21000 0 21000 11508 11508 11508 11508 0 0
L de orden 19560 [ 21456 o 21456 0 20784 of 20784 10956 10956 10956 10956 [ 21000 o 21000 11508 11508 11508 11508 [ [ 0
Necesidades brutas 0 19560 0 21456 0 21456 0 20784| 0 20784 10956 10956 10956 10956 0 21000) 21 1508| 11508 [ 0
Recepciones programadas 4 0 0 o 0 0 4 o 4 0 [ 0 o 0 o 4 o 0
Funda - A G o  Disponible 0 [ 0 o [ 0 0 o [ 0 o ol 0 o 0 o o 0 o o 0 0 o 0‘
individual Necesidades netas 4 19560 0 21456 o 21456 4 20784| 4 20784 10956 10956| 10956 10956 0 21000 o 21000 11508 11508 11508 11508 0 o
Recepcion de orden 4 19560 0 21456| 0 21456 4 20784| 4 20784 10956 10956 10956 10956 0 21000 o 21000 11508 11508 11508 11508 o 0
L orden 19560 [ 21456 o 21456 0 20784 of 20784 10956 10956 10956 10956 [ 21000 o 21000 11508 11508 11508 11508 [ [ 0
Necesidades brutas 89,5644 0 98676144 o| 98676144 0 95585616 o[ 9558562 503,86644 50386644 50386644 50386644 0 96579 of 96579 52925202 529,25202 529,25292| 529,25292 o 0 [
Recepciones programadas 4 o 0 4 4 0 o
Acilico O a 0 o79,26507 Disponible 97926507 97926507 979,26507 979,26507| 97926507 97926507 2340891 2340891 9792651 47539863 97926507 47539863| 97926507 97926507 1347507  1347507| 97926507 45001215 97926507 450,01215 79,6507 979,26507 979,26507 979,26507‘
1/20 - g Necesidades netas 1878,82947 0 98676144 of 98676144 0 4 of 191,712 0 1007,73288 0| 1007,73288 [ 0 of 193158 0 105850584 0| 105850584 o
Recepcion de orden 1878,82947 0 98676144 o| 98676144 0 4 of 191,712 0 1007,73288 0| 1007,73288 0 4 of 193158 0 105850584 0| 105850584 4 0 0
L de orden 098676144 0 986,76144| [ 0 0_1911,7123) 0 1007,73288 0_1007,73288 [ [ 0 193158 0_1058,50584 0105850584 0 [ [ 0
Necesidades brutas 258,788 0 28386288 o| 28386288 0 27497232 0 2749723 144,94788 14494788 144,978 144,94788 0 278 of 277,83 15225084 15225084 15225084 152,25084 0 0 0
Recepciones programadas 4 0 0 0 0 4 0 4 4 4 o 4 0 0
Lyera 156 s a o 14053105 DisPonible 140853195 140,853195 140853195 140,853195| 140,853195 140,853195 140,853195 140,85315| 140,8532 140853195 140853195 140,853195| 140853195 140,853195 140,853195 140,853195| 140,853195 140,853195 140,853195 140,853195| 140,853195 140,853195 140853195 140,853195‘
Necesidades netas 399,631995 0 28386288 o| 28386288 0 27497232 0| 2749723 14494788 14494788 144,978 144,94788 o of 27783 15225084 15225084 152,25084| 15225084 o 0
Recepcion de orden 399,631995 0 28386288 o| 28386288 0 27497232 0 2749723 14494788 14494788 14494788 144,94788 o s of 27783 15225084 15225084 152,25084| 152,25084 4 o 0
L de orden 028386288 028386288 027497232 0 274,97232| 1449479 14494788 14494788 _144,94788] o s 0 277,83 15225084 15225084 152,25084 _152,25084) 0 [ [ 0
Necesidades brutas 49,2912 0 5406012 o 5406012 0 5237568 of 52,37568 27,6012 27,6912 27,6001  27,60012 0 52,92 o 52,92 29,0016 29,0006  29,00016| 29,0016 [ 0 [
Recepciones programadas 4 o 0 o o 0 4 o 4 4 o ol 4 o 0 o o 4 4 o 0 4 o 0
Elastomero ] A o 26,8201 Disponible 268018 2682918 268018 2682918 2682918 2682918 2682918  26,82918( 2682918 2682018 268918 268018 268918 2682018 2682918 2682918 2682918 2682918 2682918 2682018 2682918 2682918 2682918 26,82918‘
Nylon ’ g Necesidades netas 76,12038 0 5406912 o 5406012 0 5237568 of 52,37568 27,6012 27,6912 27,60912| 27,6001 [ 52,92 o 52,02 2900016 29,0006 29,0016 29,0016 4 o 0
Recepcion de orden 76,12038 0 5406912 of 5406912 0 5237568 of 52,37568 2760912 27,60912  27,60912|  27,60912 0 52,92 o 52,92 2900016 29,0006  29,00016| 29,0016 0 0 0
L de orden 0 5406912 0 5006912 0 52,3758 0 52,37568| 27,60912 2760012 27,60912 _ 27,60912) [ 52,92 0 52,92 29,00016 _ 29,00016 _ 29,00016 29,0001 0 [ o 0
Necesidades brutas 24,6456 0 27,0356 of 27,0346 0 2618784 of 2618784 1380456  13,80456  13,80456)  13,80456 o 26,46 o 2646 1450008 1450008  14,50008| 14,5008 [ [ q
Recepciones programadas 4 0 0 o [ 0 4 o 4 0 o 4 0 4 o 0 4 4 o 4 4 0 0
Nylon 156 CEEn a 0 1341050 Disponible 1341459 1341450 1341459 1341459 1341450 1341459 1341450 1341450 1341459 1341459 1341459 1341459 1341459 1341459 1341459 1341459 1341450 1341450 1341459 1341450 1341450 1341450 13,1459 13,41459‘
Necesidades netas 38,06019 0 27,03456 o 27,03456 0 26,8784 of 2618784 1380456  13,80456  13,80456|  13,80456 o 26,46 o 26,46 1450008 1450008 14,5008 14,5008 o o 0
Recepcion de orden 38,06019 0 27,03456 o 27,0356 0 2618784 of 2618784 1380456 1380456 1380456 1380456 0 26,46 o 26,46 1450008 1450008 14,5008 14,5008 4 0 0
L de orden 0 27,0356 0 27,03456| 0 2618784 0 2618784 13,80456 1380456 13,80456 13,8046 [ 26,46 0 2646 1450008 1450008 1450008 14,5008 0 [ [ 0
Necesidades brutas 19560 0 21456 o 21456 0 20784 of 20784 10956 10956 10956 10956 0 21000 o 21000 11508 11508 11508] 11508 o [ 0
Recepciones programadas 4 4 0 [d 0 o 4 o 0 o o 4 4 o 0
Subemsam
a q o o Disponible 0 o 0 o o 0 4 o o 4 [ o 4 [ 0 o 0 0 o o 0 o o o‘
Necesidades netas 19560 o 21456 o 21456 0 20784 of 20788 10956 10956 10956| 10956 o 21000 o 21000 11508 11508 11508 11508 4 o 0
Recepcion de orden 19560 o 21456 o 21456 0 20784 of 20784 10956 10956 10956 10956 o 21000 o 21000 11508 11508 11508 11508 4 o 0
L iento de orden 4 0" 2u4s6” o7 214se[ 0" 20784” 0" 20784 10956” 10056” 10956”10956 0" 21000" 0" 21000 11508”  11508” 115087 11508] o” o” o” 0
Necesidades brutas [ 21456 0 21456| o 20784 [ 20784 10956 10956 10956 10956 0 21000 0 21000) 11508 11508 11508 11508 0 o [ 0
Recepciones programadas 0 0 0 o 0 0 0 0 0 ol 0 0 4 4 o 4 0 0 0
Etiqueta N N o o Disponible 0 0 o o 0 0 0 o 0 0 ol 0 0 0 0| 0 0 0 0 [ 0 0 0‘
grande Necesidades netas 4 21456 0 21456 [ 20784 0 20784 10956 10956 10956 10956| 4 21000 0 21000 11508 11508 11508 11508 0 o o 0
Recepcion de orden 4 21456 0 21456 0 20784 4 20784 10956 10956 10956 10956 4 21000 0 21000 11508 11508 11508 11508 4 4 0 0
L de orden 21456 [ 21456 o 20784 0 20784 10956 10956 10956 10956 q 21000 [ 21000 11508 11508 11508 11508 o 0 [ [ 0
Necesidades brutas 0 21456 0 21456 [ 20784 0 20784 10956 10956 10956 10956 0 21000 0 21000) 11508 11508 11508 11508] 0 0 0 0
Recepciones programadas 4 4 0 o 4 0 4 o 4 4 o ol 4 o 0 o o 0 4 o 4 4 0 0
Adhesivos n 1 0 o Disponible 0 [ 0 o [ 0 0 o 0 0 o ol 4 o 0 o 0 o 0 o 0 o
tallas Necesidades netas 4 0 21456 o 20784 4 20784 10956 10956 10956 10956| 4 21000 0 21000 il 11508 11508 11508 0 4 0 o
Recepcion de orden 4 21456 0 21456 0 20784 4 20784 10956 10956 10956 10956 4 21000 0 21000 11508 11508 11508 11508 0 4 o 0
L orden 21456 [ 21456 o 20784 0 20784 10956 10956 10956 10956 o 21000 [ 21000 11508 11508 11508 11508 o 0 [ [ 0
Necesidades brutas 0 21456 0 21456| o 20784 0 20784 10956 10956 10956 10956 0 21000 [ 21000) 11508 11508 11508 11508 0 o 0 0
Recepciones programadas 0 [ 0 o [ 0 0 0| 0 0 0 ol 0 0 4 o 0 4 0 o 4 0 o 0
— n A 0 o Disponible 4 [ 0 o o 0 4 o 4 4 [ o 4 [ 0 o [ 0 4 o 0 4 [ o‘
Necesidades netas 0 21456 0 21456 o 20784 0 20784 10956 10956 10956 10956| 0 21000 0 21000 11508 11508 11508 11508 0 o o 0
Recepcion de orden 4 21456 0 21456 0 20784 4 20784 10956 10956 10956 10956 4 21000 0 21000 11508 11508 11508 11508 4 4 0 0
L de orden 21456 [ 21456 o 20784 0 20784 10956] 10956 10956 10956 q 21000 [ 21000 11508 11508 11508 11508 0 [ [ 0
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Anexo 5. Plan de compras completo

e
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ot Y = E 0 2 2, 5 B 1300 . 150 = 5, 55500 55500
Ensamble Funda rance 100 800 1500 0 0 1300 300 1300 30 00 000 w5500 =900 w900 w550
roduccion 16000 1800 18800 00 1200 o1 300 300 30 1000 175000 2550 a5 95900 %500
Foia cuche 1950000 21600 214560 2078400 2073400 1095600 105560 1095600 1095600 2100000 2100000 1150800 1150800 150800 1150800
Ciauetss 1950000 214560 214560 208400 2072400 1095600 1095600 1095600 1095600 2100000 2100000 1150800 1150500 usonn 1150500
500 s 214560 2078400 2078400 1095600 1055600 1095600 1095600 2100000 2100000 1150800 1150800 15080 1150800
|Acrilico 1/20 986,76 986,76 1911,71] 1007,73| 1007,73( 1931,58| 1058,51] 1058,51{
v 156 e e 97 ) 1399 155 1359 12559 sl sl 15229 15229 15225 15229
Flastomers yfon 5407 5407 5238 5234 i o 76 76 5299 5299 200 200 200 200
yion 156 709 703 2019 2019 151 1350 e e 2040 2040 150 150 150 150
m 215600 215600 207840 2072400 1055600 1095600 1035600 1095600 2100000 2100000 1150800 1150800 1150800 1150800
aass 0 s 2073000 2000 109500 w0sss 1095500 w0sss 2100000 2100000 150500 1150300 1150300 1150300
dnsivos lss 215600 215600 073000 2078400 109500 109500 precers 1055600 21000 2100000 1150800 1150800 1150300 1150500
[umscor s 0 s 200000 00 109500 wsss 1095500 wsss 2100000 200000 usta0 1150300 1150300 1150300




