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Resumen

En el presente documento, se desarrollo el tema Planificacion de requerimiento de
materiales (PRM) en el area de empaque casual de la empresa AALFS UNO, S.A,

municipio de Sébaco, departamento de Matagalpa, segundo semestre 2017.

La empresa se encuentra ubicada en el km 105 Carretera Panamericana Apartado 2
Y 4 PH Sébaco, Matagalpa Nicaragua. La investigacion tiene un enfoque cuali-
cuantitavo siendo este el que mas predomina, y segun su nivel de profundidad es de
tipo descriptiva, la poblacion se conformé por 5 colaboradores. En el transcurso
de la investigacion, se describieron las condiciones actuales en materia de
Planeacién de Requerimiento de Materiales, técnicas de administracion de
inventarios, técnicas de lotificacion, proceso de empaque, seguridad e higiene laboral
y mantenimiento, con el propdsito de evaluar y poder brindar recomendaciones para

la empresa, con el uso de la técnica de planeacién de requerimiento de materiales.

La empresa en lo que respecta a Planeacion de Requerimiento de Materiales
presenta deficiencias ya que se necesitan de mucha burocracia para solicitar los
materiales, cabe destacar ademas que la empresa cuenta un sistema (escrito y

digital) adecuado a la planeacién de la produccion.

A través de la informacion obtenida se aplico la técnica de Planeacion de
requerimiento de materiales, para ello se elaboré el plan agregado de produccion del
area de empaque, el plan maestro de produccion y el plan de requerimiento, el cual
la empresa puede aplicar de esta misma manera, este plan calendariza y emite

pedidos y Ordenes para una produccion futura mas eficiente.
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Capitulo |

1.1 Introduccién

En el presente trabajo monografico estaremos abordando datos recolectados en la
empresa de cOmo es su sistema de inventario, datos de produccién y estimaciones
de produccion a futuro, esta informacion se obtuvo mediante técnicas de

recoleccion de datos como entrevistas, cuestionarios entrevistas, etc.

Nuestro objetivo tiene como fin comprender si su sistema de produccion por pedido
puede hacerse mas facil para los trabajadores y para la empresa haciendo un plan

de requerimiento de materiales y un plan de produccién agregado.

El tener una planificacion adecuada implica administrar un inventario eficiente sin
tener excesos o un déficit en lo que se necesita para la elaboracion y entrega de

estos productos cumpliendo con la demanda solicitada.

Por ello en la presente investigacion Planificacion de requerimiento de materiales
(PRM en el &rea de empaque casual de la empresa AALFS UNO, S.A, municipio
de Sébaco, departamento de Matagalpa, segundo semestre 2017, permitio
describir la situacion actual de la empresa referente al sistema de planeacion de
empaque para evaluar y poder brindar recomendaciones para la empresa,
proponiendo el uso del plan de requerimiento de materiales para tener un plan
efectivo para la mejora continua, donde es de importancia manejar medidas de
prevencion y mantenimiento industrial para evitar accidentes y retrasos en la
produccion, asi también lograr identificar las condiciones de trabajo y riesgos
profesionales a los que estan expuestos los trabajadores, con el proposito de
evaluar dicha situacion al compararla con normativas nacionales e internacionales
y brindando recomendaciones en base a la Ley 618, para que el proceso

productivo sea seguro para los trabajadores.



En este estudio se utilizd el método cientifico ya que se baso en la recoleccion de
datos por medio de instrumentos donde se evaluaron las distintas variables, ademas
la investigacion tiene un enfoque cuantitativo ya que “usa la recoleccion de datos
para probar hipétesis, con base en la medicion numérica para establecer patrones
de comportamiento y probar teorias, y a su vez cualitativo porque “utiliza la
recoleccion de datos sin medicion numérica para descubrir o afirmar pregunta de
investigacion en el proceso de interpretacion” que permiti® su respectiva

operacionalizacion, de igual manera la investigacion es de tipo descriptiva.

Las técnicas empleadas para la valoracion de la informacion fueron las siguientes:
observaciones directas, entrevistas dirigidas al jefe de produccién de la empresa, y
hojas de observacién, de igual manera la elaboracién de distintos formatos para
medir las condiciones de la empresa elaborados con las herramientas de Microsoft
Word y Excel.



1.2 Planteamiento del problema

AALFS UNO es una empresa ubicada en el departamento de Matagalpa, municipio
de Sébaco, dedicada a la produccion y comercializacion de prendas de vestir. El
area de produccion se divide en cuatro partes béasicas de elaboracion: el area de
materiales que comprende el recibimiento y almacenamiento de la materia prima
(tela); El area de medidas y confeccién de pedidos dedicada a la realizacion de
prendas, como pantalones de diferentes estilos y shorts, entre otros; y el area de
revision que garantiza la calidad. Para efectos de esta investigacion nos
enfocaremos solamente en el Area de Empaque, debido a restricciones estipuladas

por la empresa.

La empresa, en los dltimos afios ha logrado un incremento en su demanda, lo que
significa el aumento en la adquisicion de materia prima para la elaboracion de su

producto.

Debido a esta situacion se requiere realizar una evaluacion referente al plan de
requerimiento de materiales, ya que el concepto de administracién de operaciones
implica las actividades necesarias para realizar econémicamente la produccion. Es
decir, se trata de determinar qué es lo que hay que producir, cuando y qué cantidad,

y con qué medios.

Por lo tanto, puede decirse que la planificacion de requerimiento de materiales, es

un sistema que responde a las interrogantes ¢ Qué materiales son requeridos?

¢,Cuanto se necesita de cada material? ¢ En qué momento se necesita el material?

Por lo que es necesario saber las respuestas a las preguntas ¢ Como se encuentra
el plan de requerimiento de materiales que se utiliza en el proceso del area de
empaque casual de la empresa AALFS UNO, SA, municipio de Sébaco,
departamento de Matagalpa, segundo semestre 20177



1.3 Justificacién

Esta investigacion se realizdé con el propédsito de poder conocer las condiciones
actuales que presenta la empresa en cuanto a planeacion de requerimiento de
materiales y asi evaluar y poder brindar recomendaciones, proponiendo el uso del
plan de requerimiento de materiales, cuyo estudio es de suma importancia para la
empresa, ya que mediante este se podra contar con un plan efectivo para la mejora
continua de la empresa, los componentes necesarios y las materias primas a
comprar para poder satisfacer la demanda. Ademas, al hacer esto se debe
considerar el inicio de los procesos para cada articulo con el fin de entregar la

cantidad completa en tiempo y forma.

La investigacion ayudara a adquirir un conocimiento mas amplio acerca del tema
investigado para las empresas. Los resultados de esta investigacion serviran a
dicha empresa como una herramienta para optimizar el nivel de inventario y mejorar
su disefio, beneficiando asi a los consumidores cumpliendo con la demanda

solicitada.

Esta investigacion servird también como bibliografia a las futuras lineas de
investigacion en cuanto a temas relacionados a planeaciéon de requerimientos de
materiales, aportando asi a los estudiantes y universidad en general un
conocimiento mas amplio como base para la planificacion de operaciones a

empresas manufacturera.


http://www.monografias.com/trabajos35/el-poder/el-poder.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE

1.4 Objetivo general

Evaluar un plan de requerimiento de materiales (PRM) utilizado en el area de
Empaque Casual de la empresa AALFS UNO, S.A, municipio de Sébaco,

departamento de Matagalpa, segundo semestre 2017

1.5 Objetivos especificos

» Describir el proceso del area de empaque casual.

» Identificar los elementos involucrados en el plan de requerimientos de
materiales.



Capitulo Il

1. Antecedentes

Historia de la tematica

En la segunda guerra mundial, el gobierno estadounidense empleé programas

especializados para controlar la logistica u organizacién de sus unidades en batalla.

Estas soluciones tecnoldgicas, son conocidas como los primeros sistemas para la

Planificacion del Requerimiento de Materiales. (Quevedo, 2011)

Para el final de los afos 50, los sistemas PRM comenzaron a utilizarse en los
sectores productivos, en especial de los Estados Unidos de Norte América. Estos
sistemas les permitieron llevar un control de diversas actividades, como el control

de inventario, facturacion, pago y administracion de némina.

En las décadas de los afios 60 y 70, los sistemas MRP evolucionaron para ayudar
a las empresas a reducir los niveles de inventario de los materiales que utilizaban
en su proceso productivo, esto era debido a que al planear sus requerimientos de
insumos basandose en lo que realmente se les demandaba, los costos se reducian,

ya que se compraba solo lo necesario y cuando era necesario.

El objetivo principal de estos sistemas es controlar el proceso de produccion en
empresas cuya actividad se desarrolla en un entorno de fabricacién. La produccion
en este entorno supone un proceso complejo, con multiples etapas intermedias, en
las que tienen lugar procesos industriales que transforman los materiales
empleados, se realizan montajes de componentes para obtener unidades de nivel
superior que a su vez pueden ser componentes de otras, hasta la terminacion del
producto final, listo para ser entregado a los clientes externos. La complejidad de

este proceso es variable, dependiendo del tipo de productos que se fabriquen.



Los conceptos basicos inherentes al sistema PRM se han conocido desde hace
muchos afios, incluso antes de que se les utilizara efectivamente. Con anterioridad
al surgimiento del PRM, casi todas las empresas empleaban variaciones del sistema
de punto de re-orden, donde se permitia que el inventario se redujera hasta alcanzar
una cantidad especifica, considerada el punto minimo admisible antes de ordenar
el reabastecimiento de un nimero estandar de unidades. El principal motivo por el
gue no se utilizaba el PRM era la importante cantidad de céalculos que éste exige.
Con el advenimiento de computadoras mas o menos poderosas, confiables y

econdmicas, el sistema PRM realmente se hizo viable. (Chapman, 2006)

Los primeros en recomendar la PRM fueron G. W. Plossl, J. A. Orlicky y O. W.

Wright. Fue implantada por la American Production and Inventory Control Society.

Con referencia a antecedentes previos al estudio no se encontré una linea base de
investigacion que pueda enriquecer nuestro trabajo, por lo que sera necesario
apoyarnos en una amplia bibliografia que complementara la informacién necesaria

para la obtencion de resultados de dicha investigacion.



2. Marco tebérico

2.1 Definicidn e historia de la ropa.

De acuerdo con los arquedlogos y antropélogos, los signos de vestimenta mas
antiguos probablemente consistieron en pieles, cueros, hojas o pasturas, envueltas
o atadas alrededor del cuerpo como proteccion de los elementos de la naturaleza,
50 000 a. C.

La aguja de ojo se descubri6 hace 40 000 afios. El siguiente paso fue el
descubrimiento de los tintes, que se obtienen por un proceso de maceracion en agua
de la corteza de ciertos arboles que contienen taninos, sobre todo del roble y el

sauce. El primer telar data del neolitico, 7000 a. C.

La ropa y sus distintos tipos se definen de la siguiente manera:

* Ropa interior: uso personal y se destina a cubrir las partes intimas de hombres

y mujeres, (como los sostenes, los calzoncillos, etc.),

* Ropa deportiva: estilo informal y sus propiedades relacionadas a la absorcion de

la transpiracion se utiliza para practicar algun deporte.

* Ropa de cama: Las sabanas, los acolchados y las fundas de las almohadas,

entre otros elementos.

* Ropa formal: como los vestidos de fiesta y los trajes.

* Ropainformal: la utilizada en ambitos cotidianos

* Ropa infantil: destinada a bebés y a nifios de corta edad

* Ropa antigua: por lo general, heredada de un antepasado


https://es.wikipedia.org/wiki/Aguja_de_ojo
https://es.wikipedia.org/wiki/Aguja_de_ojo
https://es.wikipedia.org/wiki/Aguja_de_ojo
https://es.wikipedia.org/wiki/Aguja_de_ojo
https://es.wikipedia.org/wiki/Aguja_de_ojo
https://es.wikipedia.org/wiki/Tinte
https://es.wikipedia.org/wiki/Tinte
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https://es.wikipedia.org/wiki/Maceraci%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Tanino
https://es.wikipedia.org/wiki/Tanino
https://es.wikipedia.org/wiki/Tanino
https://es.wikipedia.org/wiki/Tanino
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https://es.wikipedia.org/wiki/Sauce
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https://es.wikipedia.org/wiki/Neol%C3%ADtico
https://es.wikipedia.org/wiki/Neol%C3%ADtico

* Ropa tecnologica: tal como se conoce a ciertas prendas que, por ejemplo, traen
un reproductor de mausica incorporado, llevan incorporado un dispositivo para

medir la presion arterial o se iluminan a bateria.

2.2 Principales Etapas del Proceso de elaboracion de prendas de vestir.

» Disefo: se disefia el modelo y de acuerdo a los modelos se elaboran los moldes

de cartén de 300 micras. Se usan reglas de patronaje.

» Seleccion del material: las telas se seleccionan de acuerdo al articulo y al
modelo que se ha de confeccionar.
+ Trozo: se tiende la tela en una meza y sobre ella se colocan los moldes

maximizando la superficie a cortar.

+ Corte de tela: se produce a cortar la tela segun el trazo realizado, se utiliza una
cortadora eléctrica manuela para cortar todo un bloque segun le trazado

realizado.

* Habilitado: se preparan todas las piezas y accesorios necesarios para la

prenda.

» Costura: se unen las piezas cosiendo con una maquina de coser. A veces es

necesario hilvanar las partes para facilitar la costura.

« Remachado: se remachan los bordes de las costuras para evitar que se
deshilachen en el futuro.

+ Acabado: se cortan y cosen ojales, se pegan los botones, los cierres, los
bolsillos, etc. En algunos casos se decoran partes, bordando disefios o poniendo

detalles a croché. Finalmente se cortan lo hilos sobresalientes.

* Planchado: se plancha el articulo terminado para tener una superficie

impecable.


http://tipos.com.mx/tipos-de-baterias
http://tipos.com.mx/tipos-de-baterias
http://tipos.com.mx/tipos-de-baterias
http://tipos.com.mx/tipos-de-baterias
http://tipos.com.mx/tipos-de-baterias

3. Proceso de empaque
3.1 informe de empacado

Segun la entrevista realizada acerca del proceso, las preguntas 1,2,3,4 reflejadas
en el anexo 2, menciona que el area de empaque casual de la empresa AALFS
UNO S.A cuenta con 24 trabajadores; 6 que colocan accesorios, 12 dobladoras y 6
qgue laboran 9 horas con 36 minutos diarios y cinco dias a la semana.

3.1.1 proceso de empacado

El proceso de llenar las cajas con las prendas es el siguiente: las prendas llegan a
accesorios y ahi se les colocan los accesorios que necesitan, luego pasan a las
dobladoras que lo hacen de acuerdo al estilo de la prenda, luego llega al area de
empaque en donde se acomodan las prendas en cajas que pueden contener desde
10 a 30 prendas, dependiendo del estilo, y después de eso es enviado a almacén

donde espera ser enviado a los clientes.

Los materiales utilizados son: cajas de cartdn, accesorios de cartdon y plastico, cinta

para embalar.

3.1.2 Higiene y Seguridad laboral.

El articulo 82, inciso 4 de la Constituciéon Politica de la Republica de Nicaragua
(2007) reconoce el Derecho de los Trabajadores a Condiciones de Trabajo que les
aseguren en especial: “La integridad fisica, la salud, la higiene y la disminucién de

los riesgos laborales para hacer efectiva la seguridad ocupacional del trabajador”.

3.1.2.1 Normas Establecidas.

Es decir, la ley establece las mejores condiciones de trabajo para todos los

colaboradores de las empresas estipuladas en Nicaragua.
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En la empresa AALFS UNO S.A se establecen reglamentos y normas de higiene
para evitar cualquier incidencia ya sea con respecto a los trabajadores y a la

produccion.

3.1.3 Mantenimiento industrial.

El mantenimiento se puede definir como el control constante de las instalaciones
(en el caso de una planta) o de los componentes (en el caso de un producto), asi
como el conjunto de trabajos de reparacion y revision necesarios para garantizar el

funcionamiento regular y el buen estado de conservacion de un sistema en general.

(Mufioz, 2003).

Es decir que el mantenimiento industrial es la continua revision y reparacion dentro
de la empresa. Por lo tanto, las tareas de mantenimiento se aplican sobre las
instalaciones fijas y moviles, sobre equipos y maquinarias, sobre edificios
industriales, comerciales o de servicios especificos, sobre las mejoras introducidas

al terreno y sobre cualquier otro tipo de bien productivo.

Es necesario un mantenimiento en las industrias para el correcto funcionamiento de

esta sobre todo en el area de produccién en las maquinarias y equipos.

3.1.3.1 Tipos de mantenimiento en maquinas y equipos.

La utilizacién correcta de los equipos dispensandoles un tratamiento cuidadoso
conforme con sus caracteristicas y realizando las comprobaciones preventivas que
indica el fabricante mismo por parte del operador, completando esta actitud con una
revision programada de los equipos, permite obtener unos resultados altamente

satisfactorios. (Gonzalez & Gonzalez, 2006)
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Es el acondicionamiento a los equipos y maquinas empleadas en el proceso de
produccion, puesto que se mejorara las condiciones mecanicas y productivas de las

maquinas, asimismo la seguridad en el equipo aumenta.

Es importante el mantenimiento que se realiza en los equipos y maquinas ya que
de este depende el buen funcionamiento de esta evitando retrasos en la

produccién.

Segun las Normas ISO 9001 (2003) existen tres tipos de mantenimientos:

* Mantenimiento Correctivo: Es aquel que se realiza cuando el equipo se

averia, con el fin de devolverlo a sus condiciones normales de trabajo.

* Mantenimiento Preventivo: Tareas de revision de los elementos del equipo
con el fin de detectar a tiempo posibles fallos, ademas de labores de

engrase, ajustes, limpieza, etc.

* Mantenimiento Programado: Este tipo de mantenimiento basa su aplicacion
en el supuesto de que todas las piezas se desgastan en la misma forma y
en el mismo periodo de tiempo, no importa que se esté trabajando en

condiciones diferentes.

Actualmente existen variados sistemas para acometer el servicio de mantenimiento
de las instalaciones en operacion. Algunos de ellos no solamente centran su atencion
en la tarea de corregir los fallos, sino que también tratan de actuar antes de la
aparicion de los mismos haciéndolo tanto sobre los bienes, tal como fueron
concebidos, como sobre los que se encuentran en etapa de disefio, introduciendo en
estos ultimos, las modalidades de simplicidad en el disefio, disefio robusto,

analisis de su mantenibilidad, disefio sin mantenimiento, etc.
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En la empresa solo se cuenta con los tres tipos de mantenimiento, Todo lo anterior
mantiene el plan econdémico de la empresa, ya que se conserva materia prima,
mano de obra, energia (eléctrica y de procesos de combustion) lo cual se puede

volver a recuperar en el proceso.

4. Plan de Requerimiento de Materiales (PRM)

La planificacion de requerimientos de materiales (PRM) es un sistema de
informacion que se desarroll6 especificamente para ayudar a los fabricantes a
administrar el inventario de demanda dependiente y programar los pedidos de
reabastecimiento. Por lo tanto, el sistema de planeacion de requerimiento de
materiales (PRM) es aparentemente el de mejor eleccion para las empresas ya que
se opta por planificar a futuro. A continuacién, se aborda el sistema de

planificacion de materiales como reemplazo de los sistemas reactivos de inventario

Segun (Everett & Ebert, 1991) autores del libro “Administracion de la produccién y
las operaciones” afirman que en afios recientes los sistemas de planeacién de
materiales han reemplazados a los sistemas reactivos de inventario en muchas
organizaciones. Los sistemas reactivos se preguntan: “; Qué es lo que debo hacer
ahora? “, mientras que los sistemas de planeaciéon miran hacia el futuro y se

preguntan “; Qué es lo que se necesitara en el futuro?” ; Qué cantidad y cuanto?

Es decir que, los sistemas reactivos son aquellos que se realizan en el instante, es
una planificacion diaria, implementada en el momento en que la empresa presenta
problemas en relacion a falta de materiales y los sistemas de planeacién son
pronosticados para un futuro para ayudar a los fabricantes a disponer del
inventario de una manera mas eficiente y programar los pedidos de

reabastecimiento.
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Por ejemplo, en la empresa AALFS UNO S.A utilizan los sistemas de planeacion,
es decir realizan la planificacion a futuro, aunque los sistemas reactivos son mas
faciles de manejar en muchos aspectos, tienen serios inconvenientes, en especial
en sus altos costos de inventarios y su poca confiabilidad en la entrega de la

produccion.

Una nueva forma es el Sistema de Planeacion, es mas complejo de manejar, pero
ofrece numerosas ventajas. Reduce los inventarios y sus costos porque maneja solo
aquellos articulos y componentes que se necesitan. Al mirar hacia el futuro para
asegurar gue todos los materiales estan disponibles cuando se necesiten para la
integracion del producto, disminuye los retrasos en el procesamiento de las 6rdenes
de trabajo. Al establecer fechas realistas para la terminacion de las 6rdenes de
trabajo, logra que los trabajos sean hechos a tiempo. Las promesas de
cumplimiento de una fecha se cumplen y los tiempos de espera en la produccion se
cumplan. Unincremento de servicio al cliente y otras ventajas es econémicamente
viable, pero requieren de un sistema de informacion que implique la informacion

precisa sobre inventarios e integracién de productos. (Everett & Ebert, 1991)

Es decir, este sistema ayuda a que la administracion de las operaciones sea menos
cadtica, controlando el proceso de produccion determinando cuantos componentes
se necesitan para determinado producto manufacturado. Para las empresas
manufactureras el uso del sistema MRP es la solucién éptima para dar respuesta

eficientemente a la planificacién de la produccién requerida.

La empresa AALFS UNO S.A con su diversidad de productos exige una buena
planificacion de requerimiento de materiales, pero la técnica de planeacion que
utilizan no garantiza la eficiencia de la produccion. Por ello la presente
investigacion pretende determinar la importancia del uso de la técnica de planeacion

de requerimiento de materiales (PRM).
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4.1 Plan agregado de produccion.

La planeacién o planificacion es un proceso cuyo principal objetivo es determinar una
estrategia de forma anticipada que permita que se satisfagan unos requerimientos de
produccién, optimizando los recursos de un sistema productivo. La planeacion
agregada aborda la determinacion de la fuerza laboral, la cantidad de produccion, los
niveles de inventario y la capacidad externa, con el objetivo de satisfacer los

requerimientos para un horizonte de planificacion. (Everett & Ebert, 1991)

De los planteamientos anteriores se deduce que, el plan de produccién representa
aguello que la empresa pretende producir en un determinado ejercicio o periodo.
Cuando se trata de produccién por encargo y productos de gran tamafio el plan de

produccion cubre el tiempo necesario para la ejecucion del producto.

La elaboracién del plan de produccion depende del sistema de produccién utilizado por

la empresa.

4.1.1 Demanda de producto.

La demanda de bienes terminados proviene principalmente de dos fuentes basicas. La
primera estd compuesta por los clientes conocidos que han colocados pedidos
especificos, como los generados por el personal de ventas o por transacciones entre
departamentos. Estos pedidos generalmente prometen fechas de entrega y no
entrafian prondstico alguno, asi que simplemente se suman. La segunda fuente es la
demanda pronosticada. Se trata de pedidos normales puede ser usado para
pronosticar las cantidades. La demanda de los clientes conocidos y la demanda
pronosticada se combinan y se convierten en la informacién que entra en el programa
maestro de produccién. (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

Es decir, para el desarrollo de un programa maestro de produccion poder determinar
y conocer la demanda es fundamental, ya que esta representa las cantidades a
producir durante un lapso de tiempo que garantiza la cobertura de la misma, ademas

de la demanda de productos finales, los clientes también piden partes y componentes
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especificos, ya sea como refacciones o para servicios y reparaciones aunque estas
demandas generalmente no forman parte del programa maestro de produccion, en
cambio son alimentados directamente el programa de planeacion de requerimiento de
materiales en los niveles correspondiente; es decir, son sumados con un requerimiento

bruto para esa parte o componente.

En la AALFS UNO S. A la demanda se obtiene de estos dos tipos de fuentes, es decir
basan su demanda de acuerdo a los pedidos de clientes fijos que tienen y también
realizan prondsticos haciendo una comparacién con los registros de ventas del periodo

anterior.

4.2 Programa Maestro de Produccion.

El Plan maestro de produccién PMP o MPS (Master Production Schedule) especifica
lo que se va a hacer (es decir, el numero de productos o articulos acabados) y cuando.
El programa debe ser coherente con un plan agregado de produccion. El plan de
produccion establece la cantidad global que se va a producir en términos generales
(por ejemplo, familias de producto, horas estandar o volumen en ddlares). Estos planes
también incluyen una variedad de entradas, como son los planes financieros, la
demanda de los clientes, las capacidades de ingenieria, la disponibilidad de mano de
obra, las fluctuaciones del inventario, el rendimiento de los proveedores y otras
consideraciones. Cada uno de estas entradas contribuye a su manera al plan de
produccioén (Heizer & Render, 2008)

Al aplicar un programa maestro de produccién nos dice lo que se necesita para
satisfacer la demanda y cumplir con el plan de produccion, establece qué articulos hay

gue producir y cuando hay que producirlos.
La mayoria de las empresas deben trabajar con un plan maestro de produccion ya que

la mayoria de ellas deben trabajar con planes sobre productos especificos o

terminados, tomando en cuenta que exista una informacién previa que sirva de base
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para realizar la planificacion del proceso de elaboracion del producto que se desea
planificar.

El plan maestro de produccidn representa un compromiso entre las expectativas
existentes respecto a la demanda, representadas por el area comercial de la empresa
y las posibilidades tecnoldgicas y humanas del sistema productivo.

Frente a una determinada situacion existen diversas posibilidades de compromiso,
diferentes planes maestros validos, la eleccion de uno de ellos podra realizarse
eficientemente tras una evaluacion de los mismos atendiendo los factores econémicos,

técnicos y comerciales tangibles e intangibles. (Pimex, 2013)

Significa que, el plan maestro de produccion, es la planificacion que asegura la
cobertura de la demanda para la empresa, teniendo en cuenta la capacidad de la
empresa para producir lo demandado, evaluando cada uno de los elementos que se
necesitan para la elaboracion del plan maestro de produccion como son los factores
econdmicos, técnicos y comerciales, porque a través de estos se determina la manera

en que se debe planear.

Con respecto a la empresa se determiné la separacion de la demanda a través de
porcentajes proporcionados por la empresa, para adecuar la produccion de la fabrica
a la demanda por semanas. Una vez fijado esto, la funcion del resto del sistema es su

cumplimiento y ejecucién con el maximo de eficiencia.

Todos los sistemas de produccion tienen capacidad y recursos limitados. Esto ultimo
significa un enorme reto para el encargado de hacer el programa maestro. Si bien el
plan agregado presenta la gama general de operaciones, el programador del plan
maestro debe especificar exactamente que se producira. Toma estas decisiones al
mismo tiempo que responde a las presiones provenientes de diversas areas
funcionales, como seria el departamento de ventas (cumplir con la fecha prometida al
cliente), el de finanzas (reducir el inventario al minimo), el de administracion (aumentar

al maximo la productividad y el servicio al cliente, reducir al minimo los recursos
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necesarios) y el de produccion (contar con programas equilibrados y reducir al minimo
el tiempo de preparacion) (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009).

Es decir, que para determinar si el programa maestro es aceptable para que se ponga
en marcha en la planta, se debe ejecutar el plan de produccion agregado y tomar en
cuenta las diversas areas operacionales y funcionales, esto estd afectado en la
practica con la suposicion de que el departamento de operaciones producira mas si se
mantiene la presion. Por lo tanto, la empresa debe tomar en cuenta de que uno de los
principales puntos fuertes del MRP es su capacidad para determinar de forma precisa
la viabilidad de un plan teniendo en cuenta las restricciones de capacidad. Es decir,
que, si se establecen los limites superior e inferior en el plan de produccion agregado,
el resultado de este proceso es el programa maestro de produccién, donde el proceso

de planificacion puede dar excelentes resultados.

Un programa maestro que parece viable, puede resultar con que requiere demasiados
recursos cuando se produce el auge del producto y se determinan las necesidades de
materiales, piezas y componentes de niveles inferiores. En este caso (que es el caso
general), el programa maestro de produccién se modifica segun estas limitaciones y el
programa MRP vuelve a ejecutarse. Para asegurarse de tener un buen programa
maestro, el programador (un ser humano) debe: Incluir todas las demandas de venta
del producto, resurtido de almacén, refacciones y necesidades entre las plantas.
(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

Es decir, que el procedimiento para elaborar el plan maestro de produccién viable
consiste en preparar toda la informacion necesaria e identificar los factores que
intervienen en el proceso de fabricacion, antes de comenzar la produccion real. Toda
la informacion debe ser tan completa como sea posible sobre todos los factores que
intervienen en el proceso de fabricacion y en base a esta informacion planificar la
manera en que se realizan las operaciones, el tiempo que tomara cada una de ellas

para conseguir que el producto se fabrique en la fecha calculada. La informacion
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necesaria debe también tomar en cuenta las limitaciones econémicas y de capacidad

para que el plan maestro de produccién se mantenga realizable.

Por lo tanto, para las empresas el propdsito de la programacién maestra es especificar
la salida de la funcion de operaciones. Donde se conduce el proceso completo de
planeacion de materiales mediante el control del programa maestro, la alta gerencia
puede controlar el servicio al cliente, los niveles de inventario y los costos de
manufactura. La alta gerencia puede revisar el programa maestro que fue creado y

puede establecer la politica de la programacion de materiales

4.2.1 Capacidad aproximada.

En el proceso de planeacion de la capacidad se trabaja con el programa maestro de
produccién que traduce un plan agregado en programas operativos de produccion,
para los productos individuales. Este proceso de traduccion de planes agregados en
planes para las lineas de productos individuales se denomina subdivision. El uso de
los prondésticos de las demandas individuales de los productos, las cantidades
tentativas de cada producto se programan semana a semana. Los totales semanales
resultantes de produccidén se comparan contra los requerimientos agregados. (Everett
& Ebert, 1991)

Es decir, que el plan maestro de produccion detalla cuando deben estar lista las
unidades a producir para asi cumplir con la demanda de produccion por lo tanto se
necesita conocer la capacidad con la que cuenta la empresa, todo esto debe estar
reflejado en el plan agregado de produccion que es el que muestra los resultados que

deben ser alcanzados expresados en términos de unidades producidas.

Para determinar si el PMP es factible desde el punto de vista de la capacidad de
produccion, se procede a realizar verificaciones aproximadas, con los requerimientos

de los estandares de mano de obra para verificar si estos estan cerca de la realidad
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con las horas de mano de obra que se planearon. Cuando surgen discrepancias entre
las capacidades disponibles y las requeridas, deben de ser subsanadas mediante la

revision del PMP o con un ajuste de la capacidad. (Everett & Ebert, 1991).

De acuerdo a lo descrito, luego de haber realizado el plan maestro de produccién que
detalla un plan agregado de produccién se realizan comparaciones con los estandares
de horas de mano de obra establecidas y los estandares de mano de obra requeridas
para verificar si existe capacidad, es decir si existe sobrecarga o subcargas de la planta
de produccién, de ser asi se tiene que hacer una revision del PMP o un ajuste de
capacidad que como se mencionaba anteriormente puede ser que la empresa requiera

de horas extras o subcontratacion en caso de sobrecarga.

En la AALFS UNO S.A se cuenta con la capacidad suficiente para abastecer la
demanda, pues ellos logran los resultados en términos de unidades producidas,
trabajando un solo turno con una jornada laboral de 9 horas con 36 minutos diarios y

cinco dias por semana operando con el mismo personal de contratacion.

Segun (Everett & Ebert, 1991) El programa maestro de produccién toma la capacidad
de produccion a corto plazo, determinada por el plan agregado y la asigna a pedidos

de produccidn finales, y tiene los siguientes objetivos fundamentales:

Programar productos finales para que se terminen con rapidez y cuando se haya

comprometido ante los clientes.

[ Evitar sobrecargas o subcargas de las instalaciones de productos, de manera que
la capacidad de produccion se utilice con eficiencia y resulte bajo el costo de
produccion.

[1 Terminar en plazo un alto porcentaje de érdenes.

[1 Mantener el nivel de produccidn o servicio deseado, asignando prioridades.

[1 Obtener una utilizacién eficiente de los equipos y del personal.

[0 Reducir al minimo las horas extras.
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[1 Mantener los niveles de inventarios deseados.

Se puede decir que, los principales objetivos del plan maestro de produccion son:
programar los articulos para que se terminen puntualmente para satisfacer a los
clientes y el programar correctamente tomando en cuenta la capacidad para evitar
sobrecarga y cargas ligeras, facilitando la produccion y la utilizacion eficiente del plan

maestro de produccion .

La aplicacion del plan maestro de produccion (PMP) es muy importante para cualquier
debido a que este traduce el plan empresarial, incluyendo las previsiones de demanda,
cuantifica los procesos importantes, piezas y otros recursos, con el fin de optimizar la
produccion, identificar los cuellos de botella y anticipar necesidades y al ser bien
aplicado el PMP los pedidos se pueden entregar en las fechas estipuladas, se calculan
las necesidades de mano de obra, maquinaria y equipo. Y asi habrda una mejor
utilizacion de estos recursos donde también se pueden disminuir los costos de

fabricacion.

4.3 Lista de materiales (BOM).

La lista de materiales (Bill of materials “BOM” por sus siglas en inglés) identifica como
se manufactura cada uno de los productos terminados, especificando todos los
articulos subcomponentes, su secuencia de integracion, su cantidad en cada una de
las unidades terminadas y cuales centros de trabajo realizan la secuencia de
integracion en las instalaciones. La informacién mas importante que proporciona la lista
de materiales a la PRM es la estructura del producto llamada también éarbol del
producto. Por consiguiente, conociendo el programa maestro para los productos
terminados, el PRM puede programar y ubicar las 6rdenes en el tiempo para la
obtencion correcta de los elementos componentes de menores niveles en la estructura
del producto. (Everett & Ebert, 1991).

Significa que, una lista de materiales representa las cantidades de componentes,

ingredientes y materiales necesarios para elaborar un producto ya que contiene la
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descripcion completa de los productos y los anota, ademas de la secuencia en que se
elaboran los productos. Esta BOM es uno de los principales elementos del programa
MRP (los otros dos son el programa maestro y el archivo con los registros de

inventarios).

Una forma de como una lista de materiales define un producto es creando una
estructura del producto. Por ejemplo, el disefio de un automovil, su aplicaciéon radica
en desarrollar la estructura del producto y explotarla para poner de manifiesto las

necesidades de cada componente.

La cantidad de uso especificada en la lista de materiales esta asociada con una
relacion especifica padre-componente. Por lo tanto, la cantidad de uso de cualquier
componente puede cambiar, dependiendo del elemento padre. El uso comun de
partes, o lo que es lo mismo, el uso de la misma parte en muchos elementos padres,
incrementa el volumen y la repetitividad de algunos elementos, lo cual ofrece varias
ventajas para el disefio de procesos y contribuye a minimizar los costos de inventario.
(Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008)

Es decir, la cantidad de uso, es el nimero de unidades de un componente que se
necesitan para fabricar una unidad de su padre inmediato, esto significa, que es la
relacion que existe del producto terminado, con cada uno de los elementos que lo

componen, estableciendo el nivel correspondiente para cada material.

Por ejemplo, para el caso de investigacion aplicado a la empresa AALFS UNO S.A el
elemento final o elemento padre identificado, es la ropa ya empacada y los elementos
intermedios es cada uno de los materiales (las cajas de carton, la cinta para sellar

cajas).
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Figura # 3. Estructura de Lista de Materiales.

A(2) B(1)

C(3) C(2) D(4)

Fuente: Chase, R., Jacobs, R., & Aquilano, N. (2009). Administracién de operaciones,

produccion y cadena de suministro.

4.3.1 Materia Prima

Ha sido comprado, pero todavia no ha sido procesado. Este inventario puede servir para
desconectar, (es decir separar) a los proveedores del proceso productivo. (Heizer &
Render, 2008) .

Significa que, el inventario de materia prima se encuentra almacenado, este inventario

abarca todo el material directo para la fabricacion de un producto. Para la manufactura,

es importante mantener este inventario, siempre gue la produccion sea continua.
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4.3.1.1 Materiales.

La primera cuestion que viene a la mente cuando se trata de establecer una
organizacion de cualquier almacén, es la determinar el método que sera preciso
adoptar para identificar y poder seguir, paso a paso, cada existencia de material
almacenado. Por tanto, se necesita establecer una nomenclatura que sirva para
identificar y clasificar el tipo de existencia, indicando el material que la componen y sus
particulares caracteristicos. (Everett & Ebert, 1991)

58

Es evidente la necesidad de administrar técnicamente un proceso de codificacion y
nomenclatura dentro de la empresa, que permita clasificar los inventarios acordes a
caracteristicas comunes o propias de los materiales y su comportamiento en los flujos
de distribucién de los materiales durante todas las fases de recepcion, almacenaje,

produccién y expedicion.

La aplicacién de esta es a través de la descripcion de cada uno de los materiales

disponibles en el inventario, asi cada material se identifica segun disponga la empresa.

4.4 Archivo de registro del inventario

Las herramientas utilizadas para identificar los tipos de inventario, las técnicas de

administracién de inventario, nimero de identificacion, plazo de cada componente o

tiempo de suministro fueron la entrevista y la observacién directa en bodega de almacén

de materia prima.

4.4.1 Inventario

En la empresa el tipo de inventario que se realiza es el de almacén de materia prima
y la técnica de administracion para el inventario es el primero en entrar, primero en
salir (PEPS), es decir las existencias mas antiguas son las que salen primero

garantizando asi que la materia prima que se encuentra en almacén no se deteriore.
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Se realiza control diario de inventario, este es realizado por cada trabajador segun un
roll de asignacion que se ha estipulado en la empresa para cada trabajador.

4.4.1.1 Tipos de inventarios.

Para realizar las funciones del inventario, las empresas mantienen cuatro tipos de

inventarios:

* Inventario de materia prima: Ha sido comprado, pero todavia no ha sido procesado.
Este inventario puede servir para desconectar, (es decir separar) a los proveedores

del proceso productivo. (Heizer & Render, 2008)

Significa que, el inventario de materia prima se encuentra almacenado, este inventario
abarca todo el material directo para la fabricacién de un producto. Para la manufactura,

es importante mantener este inventario, siempre que la produccion sea continua.

En AALFS UNO S.A cuenta con este inventario, y para el area de empaque que es el
area en la que enfocamos esta investigacion, la materia prima con la que se cuenta

es: cajas, cinta adhesiva.

* Inventario de trabajos en curso o semielaborados: Esta conformado por componentes
0 materias primas que han sufrido algun tipo de transformacién pero que todavia no
estan terminadas. Este inventario existe por el tiempo que se necesita para fabricar un
producto (llamado tiempo ciclo). Reduciendo el tiempo ciclo se reduce el inventario.
Muchas veces no es dificil conseguirlo: durante la mayor parte del tiempo que se tarda
en elaborar un producto, éste esta de hecho esperando a que se le haga alguna

operacion, es decir, esta “esperando”. (Heizer & Render, 2008)

En este inventario se encuentra todo producto que necesita un tiempo de espera o
producto que no puede elaborarse por algun faltante. Este inventario puede ser
aplicado en cualquier tipo de industria, en dependencia del tipo de producto que se
elabora.
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* Inventario de suministro de mantenimiento, de reparacion y operacion (MRO): Estan
compuestos por articulos de mantenimiento, reparacion y operacion necesarios para
mantener operativas las maquinas y los procesos. Son necesarios porque la necesidad
y el momento para el mantenimiento y reparacion de algunos equipos son
desconocidos. Aunque la demanda de inventarios de MRO es a menudo funcion de
los programas de mantenimiento, hay que tener previstas y anticipadas otras

necesidades no programadas de MRO. (Heizer & Render, 2008)

En este inventario se encuentran articulos o herramientas de reparacion y
mantenimiento para maquinas, equipos Y las instalaciones del local. En general este
tipo de inventario se encuentra aislado de los demas inventarios, debido a la existencia
de herramientas 0 equipos que representan peligro, por lo tanto debe estar bajo la

manipulacion de personal capacitado.

* El inventario de productos acabados: Se compone de los productos que ya estan
acabados y esperando a ser enviados a los clientes. Los productos acabados deben
estocarse porque, habitualmente, no se conoce la demanda futura de los clientes.
(Heizer & Render, 2008)

Este inventario abarca todo aquel producto que ya esta terminado, y que esta listo para
su comercializacién ademas el funcionamiento de este inventario va en dependencia
del tipo de comercio que tenga la industria asi se puede determinar el estacionamiento

gue pueden tener los productos.

4.4.1.2 Técnicas de Inventarios

La administraciéon de inventario consiste en mantener disponibles los bienes al
momento de requerir su uso o venta, basados en politicas que permitan decidir cuando

y en cuanto reabastecer el inventario.

A continuacion, se explican diversos métodos de control de los inventarios:
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El método ABC en los inventarios.

Este consiste en efectuar un analisis de los inventarios estableciendo capas de
inversion o categorias con objeto de lograr un mayor control y atencion sobre los
inventarios, que por su ndmero y monto merecen una Vvigilancia y atencién
permanente. El andlisis de los inventarios es necesario para establecer tres grupos de
productos: el A, By C. Los grupos deben establecerse con base al nUmero de partidas
y su valor. Generalmente el 80% del valor del inventario esta representado por el 20%
de los articulos y el 80% de los articulos representan el 20% de la inversion. (Jiménez,
2007)

Es decir se organiza a través del estudio de cada uno de los materiales que componen
el inventario y se clasifican segun la importancia de cada uno, ademas el articulo de
mayor relevancia puede ser el de menor cantidad pero de un mayor costo de
adquisicion este se refleja generalmente como el 80% del valor del inventario y los

demas como un 20%.

Los articulos “A” incluyen los inventarios que representan el 80% de la inversién y el
20% de los articulos, en el caso de una composicion 80/20. Los articulos “B”, con un
valor medio, abarcan un numero menor de inventarios que los articulos “C” de este
grupo y por ultimo los articulos “C”, que tienen un valor reducido y seran un gran

namero de inventarios. (Jiménez, 2007)

Es decir que los articulos “A” son aquellos materiales que tienen un costo mayor de
inversion que cualquier otro y que se encuentran en menor cantidad esto es de
relevancia para el inventario debido a la capital invertida en ellos o a la obtencion de

ganancia segun el manejo o método que se aplique en la empresa.

Por ejemplo, un articulo “A” para la empresa AALFS UNO S.A es la tela, es un material
gue requiriere de estricto control y vigilancia pues representa un porcentaje

considerable de la inversion en materia prima.
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4.4.2 Registro de inventario

El tener un personal encargado capacitado especificamente para esta area, y la

existencia de un control digitalizado facilitan un control exacto de inventario. Segun 86

el jefe de produccion se garantiza un nivel maximo de existencias y la disponibilidad
de la materia prima en el momento requerido para la produccion, por la buena
trazabilidad que existe con los proveedores, y por no contar Unicamente con un
proveedor, y se maneja un stock de seguridad que es del 10% con respecto a la
cantidad que se utilice de cada material.

45 Técnicas de lotificacion.

Un sistema de MRP es una excelente forma de determinar los planes de produccion
y las necesidades netas. Sin embargo, cuando tenemos una necesidad neta,
debemos tomar una decision respecto a cuanto a pedir. Esta decision se denomina

decisién de lotificacion o de dimensionado del lote.

Determinar los tamafios de lotes en un sistema MRP es un problema complicado y
dificil. Los tamafios de los lotes son las cantidades de piezas emitidas en la entrada
de pedidos planeados y las secciones de expedicion de pedidos planeados de un
programa MRP. En el caso de las piezas producidas internamente, los tamafios de
lotes son las cantidades de produccion de los tamafios de lotes. En cuanto a las
piezas compradas, se refiere a las cantidades pedidas al proveedor. Los tamafios de
lotes por lo comun cumplen con los requisitos de las piezas durante uno o mas
periodos. (Heizer & Render, 2008)

Esta técnica consiste entonces, en realizar un pedido de acuerdo a los planes de
produccion con los que se cuenta, por lo tanto, la determinacion del tamafio de lote

es muy importante para la planificacion de la produccion ya que se toma una
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decision estratégica de cuanto ordenar y/o cuanto producir, esta buena decision

permite que la empresa pueda reducir los costos de inventarios.

Para la aplicacion del sistema MRP, hay diferentes formas de determinacion del
tamafo de los lotes; normalmente, el MRP permite utilizar diferentes técnicas para
determinar el tamafio del lote y por lo tanto se debe estar claro del tipo de lotificacion
que se utiliza, por ejemplo en la empresa el tipo de lotificacion que se realiza es lote

por lote que consiste en la produccién por pedidos.

Por medio de una regla para calcular el tamafo de lote, se determinan las fechas y
la magnitud de las cantidades de pedido. A cada elemento se le debe asignar una
regla para determinar el tamafio del lote a fin de calcular las recepciones planeadas
y las emisiones planeadas de pedido. La eleccion de las reglas sobre el tamafio del
lote es importante porque éstas determinan el nUmero de operaciones de preparacion
requeridas y los costos por mantenimiento de inventario de cada elemento.
(Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008)

Es decir que existen reglas para establecer el tamafio de los lotes para determinar la
cantidad de 6rdenes de compras y pedidos, se debe de estar seguro el tipo de
lotificacion a utilizar segln sea conveniente para la empresa esto también va en

dependencia de los productos que se elaboran.

La empresa determina el tamafio de los lotes segun la cantidad de pedidos solicitado
por las demas areas.

4.5.1 cantidad fija del pedido (FOQ)

Segun (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008) de acuerdo con la regla de cantidad
fija del pedido (FOQ) (del inglés Fixed Order Quantity), se mantiene la misma
cantidad de pedido cada vez que se expide un pedido, por ejemplo, el tamafio del
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lote podria estar determinado por los limites de capacidad del equipo, como en los

casos que debe cargarse un lote completo en un horno en cada ocasion.

45.1.1 FOQ

En el caso de elementos comprados, la FOQ podria esta determinada por el nivel del
descuento por cantidad, la capacidad de carga de los camiones repartidores o por la
cantidad de compra minima. O si no, el tamafio del lote podria estar determinado por
la formula de la cantidad econémica de pedido (EOQ): EOQ = V2DS/H

Es decir que, esta regla permite realizar pedidos bajo pardmetros ya definidos para
el planteamiento de esta regla se necesita del estudio de la demanda para determinar
si se solicita siempre la misma cantidad o se realiza la misma produccion segun las

politicas de la empresa.

Por ejemplo, para querer producir un lote basado solo en la capacidad de una
maquina este se encuentra limitado por la misma, es decir solo puede producir lo que
indica la capacidad de la maquina, en el caso de ordenar esta regla se encuentra

limitada por un pardmetro ya establecido de compra minima.

4.5.2 Cantidad periédica de pedido (POQ)

Segun (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008) La regla de cantidad periddica de
pedido (POQ) (del inglés Periodic Order Quantity) permite ordenar una cantidad
diferente en cada uno de los pedidos que se expiden, pero se crea la tendencia a
expedir los pedidos a intervalos de tiempo predeterminados, por ejemplo, cada dos
semanas. La cantidad de pedido es igual a la cantidad necesaria del elemento
durante el tiempo predeterminado entre pedido y debera de ser suficientemente
grande para evitar el desabasto.
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45.2.1 POQ

Especificamente, la POQ es:

Donde:
Tam. POQ: Tamafio del lote POQ que llegara en la semana t.

Requer. Brutos: Total de los requerimientos brutos para P, incluida la semana t. Saldo
del inventario: Saldo del inventario disponible proyectado al final de la semana t-1.

Significa que, esta cantidad cubre exactamente lo requerimientos brutos
correspondientes a P semanas. Esto es el inventario disponible proyectado debera
ser igual a cero al final de la P-ésima semana. La regla de POQ no significa que el
area de operaciones deba expedir un nuevo pedido cada P semanas. Mas bien
implica que cuando se planea un pedido, el tamafio del lote debe ser suficiente para
cubrir un periodo de P semanas sucesivas. De igual manera para producir basados
en esta regla no significa que se deberé producir un lote para cada P semanas, sino
gue debe planearse eficientemente para que sea capaz de abastecer la demanda de

manera continua.

Por ejemplo, se debe realizar un pedido suficientemente grande para evitar quedarse
sin producto ya que la cantidad de pedido debe ser igual a la cantidad necesaria del

elemento durante el tiempo predeterminado del pedido.

4.5.3 Lote por Lote (LxL)

Segun (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008) Un caso especial de la regla POQ es
la regla lote por lote (L x L), segun la cual el tamafio del lote ordenado satisface los
requerimientos brutos de una sola semana. Asi, P= 1, y la meta es minimizar los
niveles de inventario. Esta regla garantiza que el pedido planeado sea

suficientemente grande para evitar desabasto durante esa Unica semana que abarca.
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4.5.3.1 LxL

El tamafio del lote L x L es el siguiente:

[Tam. L x L] = [Requer. brutos] — [saldo del inventario]
Donde:

Tam. L x L: Tamafio del lote L x L que llegara en la semana t.
Requer. Brutos: Requerimientos brutos para la semana t.

Saldo del inventario: Saldo del inventario disponible proyectado al final de la semana
t-1.

Es decir que, el inventario disponible proyectado, combinado con el nuevo pedido,
sera igual a cero al final de la semana. A continuacion del nuevo pedido planeado, se
hara un nuevo pedido planeado adicional que se usard para igualar los
requerimientos brutos subsiguientes. Por lo tanto, la técnica del lote a lote es la mas
sencilla de todas, consiste en realizar pedidos o corridas de produccién iguales a las
necesidades netas de cada periodo, minimizando asi los costos de mantenimiento

del inventario.

Esta técnica es utilizada en empresas que no trabajan con inventario de producto

terminado esta es la técnica utilizada en la empresa.
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5. HIPOTESIS

La existencia de un Plan de Requerimientos de Materiales (PRM) permite que la
produccion fluya adecuadamente de acuerdo con los planes de produccion, de

igual manera reduce los costos de inventarios.

33



Capitulo Il
Disefio metodolégico

3.1. Ubicacion geogréfica.

El presente trabajo de investigacion se realizara en la empresa AALFS UNO

S.A que esta ubicada en el km 105 carretera panamericana Sébaco Matagalpa

Nicaragua

3.2. Tipo de Investigacion.

Esta investigacion que trata de la Evaluacion del plan de requerimiento de
materiales (PRM) utilizado area de empaque casual de la empresa AALFS UNO,
S.A, municipio de Sébaco, departamento de Matagalpa, segundo semestre 2017

fue hecha con un muestreo no probabilistico.

Tiene un enfoque cuali-cuantitativo ya que “usa la recoleccion de datos para probar
hipétesis, con base en la medicion numérica para establecer patrones de
comportamiento y probar teorias, y a su vez “utiliza la recoleccion de datos sin
medicion numérica para descubrir 0 afirmar pregunta de investigacion en el proceso

de interpretacion” (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2006)

Segun su nivel de profundidad es de tipo descriptivo, ya que €l estudio se destina a
aplicar el uso del plan de requerimiento de materiales; recolectando datos para
luego describir y evaluar las variables. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2006)
Segun el nivel de amplitud es de corte transversal debido a que el andlisis se realiza

en un tiempo establecido durante el afio 2017.
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3.3. Variables.

Las variables estudiadas en la presente investigacion son: Proceso de empaque
casual y Plan de Requerimiento de Materiales y las sub-variables son:

Informes de empacado, plan agregado de produccién, plan maestro de
produccion, lista de materiales, Archivo de los registros de los inventarios y

técnicas de lotificaciéon

3.4. Poblacion.

Es un conjunto de elementos que poseen una caracteristica. En el proceso
investigativo la poblacion corresponde al conjunto de referencia sobre el cual se va
a desarrollar la investigacion o estudio. La poblacion va a estar conformada por las
personas que laboran en el area de empaque casual de la empresa AALFS UNO
S.A donde se desarrolla el trabajo en estudio. Por tanto, la poblacién se conformo
con la totalidad de las personas que laboran, la cual esta integrada por 5
colaboradores.

3.5. Meétodos de Recopilacion y Procesamiento de la informacion.

El método utilizado para la recoleccibn de datos serd obtenido a través de
investigaciones bibliogréficas, que ayuden a enriquecer la teoria e importancia que

tiene el uso de la técnica de planeacion de requerimiento de materiales (PRM)

También obtendremos informacion a través de investigacion para medir las

variables tales como
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Observacion directa
Hoja de observacion
Entrevistas a jefe de produccion.

Formatos

Luego de obtener la informacion necesaria a través de los métodos de
recopilacion, se procede al analisis e interpretacion de datos para obtener
resultados que contribuyan favorablemente al logro de los objetivos propuestos que
se ostentara a AALFS UNO S.A. Esto se lograra con la utilizacion de programas
de Microsoft office tales como: Excel y Word. De esta manera se expondra en qué
consiste esta investigacion en la cual se determinara la importancia del uso de la
técnica de sistema de planeacion y requerimiento de materiales (PRM) vy los
beneficios obtenidos con la realizacion de esta investigacion como servir a
dicha empresa en una herramienta para minimizar sus costos de almacenamiento
y mejorar su disefio, beneficiando asi a los consumidores cumpliendo con la

demanda solicitada.

Capitulo IV.

Andlisis y discusion de los resultados

Para el andlisis y discusion de los resultados, se realizé en la empresa AALFS UNO
S.A, tres entrevistas dirigidas al Jefe de Produccion , asi como observacién directa
gue se desarroll6 en las areas de trabajo del proceso de produccién y en los
almacenes de materia prima de la ropa, principalmente en el area de empaque,
donde se empacan diferentes estilos de ropa; los datos que se obtuvieron se
procedieron a estudiar y evaluar, con el objetivo de brindar recomendaciones que
ayuden al mejoramiento de la planeacion de requerimientos de materiales utilizado
en el proceso de produccion y dando respuesta a los objetivos planteados en la

investigacion.
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4.1. Informe de empacado

Segun la entrevista realizada acerca del proceso, las preguntas 1,2,3,4 reflejadas
en el anexo 2, menciona que el area de empaque casual de la empresa AALFS
UNO S.A cuenta con 24 trabajadores; 6 que colocan accesorios, 12 dobladoras y

6 que laboran 9 horas con 36 minutos diarios y cinco dias a la semana.

4.1.1 Proceso

Para reflejar de una manera mas clara, concisa y precisa este proceso, realizado
en el area de empaque casual para los productos Haggar, JC

Penny y Jogger, se realiz6 un formato y el diagrama de flujo que se muestra a

continuacion:

Figura #1

Fuente propia
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FIGURA #2

INICIO

A despacho

Revision

A almacen de producto
terminado

A ventas

Empacado

4804

FIN

Almacen de materia prima
A mesa de trabajo
Conteo de insumos

1

Inspeccion de empacado

Fuente propia

4.1.2 Higiene laboral.

La seguridad y la higiene laboral son puntos muy importantes dentro de las
industrias porque cualquier déficit en estas puede traer consecuencias graves tanto

para la produccién como para la empresa en general.

En la entrevista se contestd que se realizan limpiezas diarias, antes, durante y
después de cada proceso, ademas de que se efectian limpiezas generales 1 vez

por mes.

Segun la respuesta de la pregunta 5 (Ver anexo 2) la empresa cuenta con una
politica de seguridad e higiene ocupacional claramente, través de la hoja de
observacion se verificé que la empresa cumple con el 74% que se obtuvo como
resultado de la hoja de observacion, tomando en cuenta la suma de todas las

observaciones positivas que se dividié entre el total de numero de observaciones:
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%= 20/27

%= 74

En la empresa el personal tiene que utilizar el equipo de higiene proporcionado por

esta, los cuales son:

Mascarilla: Para evitar la inhalacion de pelusa.

Los trabajadores también deben cumplir con medidas establecidas en cuanto a su

apariencia, que son:

Para las mujeres, el cabello amarrado.

Utilizar zapatos cerrados.

No usar pantalones cortos.

Control de higiene en equipos y utensilios:

Preparar y asear los equipos de pesado y las superficies de las mesas de trabajo,

manteniendo un constante aseo durante toda la operacion.
Usar herramientas limpias y/o nuevas para recepcionar el producto.
Realizar la limpieza de las maquinas.

Realizar la limpieza de los materiales.
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Seguridad laboral.

Por medio de la hoja de observacion y observacién directa, las sefializaciones con
las que cuenta actualmente la empresa AALFS UNO S.A, son:

* Ruta de evacuacion.
* Riesgo eléctrico y Peligro inflamable.

» Senales de prohibicién tales como “solo personal autorizado” y “No fumar”.

* Elnombre de las areas y oficinas.

Segun las Normas Técnicas Obligatorias Nicaraglense (2010) establece que deben
sefalizarse y tener, las respectivas vias y salidas de evacuacion, el botiquin de
primeros auxilios, extintor seguridad, plan de evacuacion ante desastres,
capacitacion de todo el personal de trabajo para actuar ante cualquier emergencia,
la sefalizacién adecuada que se utiliza en el mundo laboral para advertir de los

peligros y reforzar y recordar las normas de comportamiento y las obligaciones.

Y segun estas normas la empresa cumple al 100% con todo lo estipulado.

En lo que respecta al local de trabajo de los diferentes puestos de trabajos, el jefe
de produccion manifiesta que esta consiente del espacio personal y laboral que
cada trabajador necesita y en este aspecto la empresa cumple esta norma.

4.1.3 Mantenimiento Industrial.

Referente al mantenimiento que se les da a las distintas maquinas, por medio de la
entrevista efectuada al jefe de produccion en las preguntas 11y 12 (Ver anexo 2),

indica que el mantenimiento se realiza hasta que la maquinaria presenta fallas.
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A este tipo de mantenimiento se le conoce como Mantenimiento correctivo.

La maquinaria con que cuenta la empresa AALFS UNO S.A son las adecuadas para
las tareas que se ejecutan, que solamente son las que colocan accesorios Es muy
importante el correcto funcionamiento de la maquinaria ya que la falla de cualquiera
de ellas atrasaria la produccion y por ende al utilizar un mantenimiento correctivo
se corre el riesgo de tener retrasos y demoras en la produccion por lo que este no

es el mantenimiento mas efectivo para la empresa.

4.2 Plan agregado de produccién.

Los instrumentos aplicados para el analisis del plan agregado de produccién fueron
entrevista y formato que ayudo a la recoleccion de datos para determinar la

demanda del area de empaque casual de la empresa (Ver anexos 4 y 5).

Se realiza planeacion de la produccion en la empresa, esta es realizada de
manera informal, ya que no se maneja una técnica adecuada para una mayor

eficiencia. Es realizada diaria y mensualmente.

4.2.1 Demanda del producto

La demanda se determina mediante solicitudes de pedidos, pero también se

basan en pronésticos, haciendo comparaciones con meses anteriores.

Segun el jefe de produccion existe capacidad suficiente para satisfacer la
demanda, y en el momento en que se produzca una variacion en la demanda la
empresa no necesita realizar contrataciones, ni horas extras, subcontrataciones o

despidos porque cuentan con suficiente personal y capacidad instalada.

En el siguiente formato se refleja la demanda mensual del area de empaque casual.
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La tabla muestra los dias productivos que son los dias de trabajo y el empacado de
la empresa, la produccion diaria del area de empaque varia entre 300 y 400 cajas
segun el jefe de produccion por la variacion de la demanda de los productos, y el
ritmo de produccién se obtuvo a través de prondsticos proporcionados por la
empresa quien la realizan segun la demanda de meses anteriores. Al final la tabla
contiene la demanda en cajas y en unidades, y la informacién obtenida de parte del
jefe de produccion es que por cada caja de cartdn se obtienen 18 unidades de

pantalones.

Tabla # 1. Demanda mensual del area de empaque casual.

INFORME DE DEMANDA MENSUAL
Rango de | Rango de Demanda
: s i Demanda
M Dias produccion | produccion g en
es 2 = = en cajas .
Productivos minimo maximo diari unidades
g S iarias
diario diario mensuales
1 Enero 21 300 400 354 133812
2 Febrero 18 300 400 342 110808
3 Marzo 23 300 400 312 129168
4 Abril 20 300 400 368 132480
5 Mayo 22 300 400 372 147312
6 Junio 22 300 400 365 144540
7 Julio 20 300 400 312 112320
8 Agosto 23 300 400 368 152352
9 Septiembre 19 300 400 335 114570
10 Octubre 22 300 400 383 151668
11 Noviembre 22 300 400 395 156420
12 Diciembre 21 300 400 400 151200
total 253 8612 1636650

Fuente: Empresa AALFS UNO S.A

Con los datos obtenidos de la demanda de la tabla anterior del area de empaque
se realiz6 el plan agregado de la produccién para los proOximos seis meses
con todas las marcas de productos que elabora la empresa (Haggar, JC Penny,

Jogger).
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Tabla # 2. Plan de produccion agregado del area de empaque.

PLAN DE PRODUCCION AGREGADO

Dias Demanda | Produccion Sub-
Periodo productivos |en cajas encajas [Inv. Inicial [Inv.Final |Despido|Contratacion |Hrs. Extras |contratacion
' | 20 6240 6240 0 0 0 0 0

23 8464 8464 0 0 0 0 0

19 6365 6365 0 0 0 0 0

22 8426 8426 0 0 0 0 0

22 8690 8690 0 0 0 0 0

21 8400 8400 0 0 0 0 0

Fuente: Empresa AALFS UNO S.A
El plan agregado de la produccién refleja la produccion en cajas que es igual a la
demanda en cajas general por dia, el inventario inicial y final que es cero todo esto
debido a que el tamario del lote de produccién se define de acuerdo a los pedidos
segun el jefe de produccién la empresa cuenta con la capacidad suficiente, por lo

tanto, no se realiza despidos, contrataciones, horas extras o subcontrataciones.

4.3. Plan maestro de produccion

Se realiz6 un formato donde se obtuvo la informacion de la demanda general para
los productos Haggar, JC Penny y Jogger, la semana 1 representa el 27% de la
produccion mensual, el cual se aplica a cada una de las demandas por mes de
igual manera se realiza para, la semana 2 que representa el 23% de la produccién
mensual, la semana 3 que es del 28% siendo esta la semana de mayor produccién

y la semana 4 que representa el 22%.

Las demas tablas representan la demanda por semana de cada producto Haggar,
JC Penny y Jogger, el porcentaje para obtener la demanda de cada semana por
producto se obtuvo de la empresa a traves del jefe de produccion donde la semana
1y 3 son las de mayor movimiento por mes este porcentaje se aplica a la demanda

general obtenida por semana en la tabla anterior es decir que se aplico el 85% a
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la demanda de 1685 cajas en la semana 1 y asi sucesivamente para las semana

de los siguientes meses por producto.

Tabla # 1. Demanda semanal del producto “Haggar”

DEMANDA EN CAJAS PARA HAGGAR

Julio 402 330 316 388
Agosto 545 448 428 526
Septiembre 410 337 322 395
Octubre 543 446 426 523
Noviembre 560 460 440 540
Diciembre 541 444 425 522

Fuente: Empresa AALFS UNO S A

Tabla # 2. Demanda semanal del producto “JC Penny”

DEMANDA EN CAJAS PARA JC Penny

Julio 612 502 480 590
Agosto 829 681 652 800
Septiembre 624 512 490 601
Octubre 826 678 649 796
Noviembre 852 700 669 821
Diciembre 823 676 647 794
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Tabla # 3. Demanda semanal del producto “Jogger”

Fuente: Empresa AALFS UNO S.A

DEMANDA EN CAJAS PARA JOGGER

Julio 734 603 577 708
Agosto 995 818 782 960
Septiembre 749 615 588 722
Octubre 991 814 779 956
Noviembre 1022 839 803 985
Diciembre 988 811 776 953
Fuente: Empresa AALFS UNO S.A
Tabla # 4. Demanda mensual del area de empaque
DEMANDA EN CAJAS
Demanda para | Demanda para
Mo Dema|_1da Demanda paraola Demanda parao la T teranad
encajas | semanas 1(28%) | semana 2 (23%) (22%) (27%)
Julio 6240 1747 1435 1373 1685
Agosto 8464 2370 1947 1862 2285
Septiembre 6365 1782 1464 1400 1719
Octubre 8426 2359 1938 1854 2275
Noviembre 8690 2433 1999 1912 2346
Diciembre 8400 2352 1932 1848 2268

Fuente: Empresa AALFS UNO S.A

A continuacioén, con la informacién de las tablas anteriores donde se obtuvo la

demanda por producto desglosada en semana se realiz6 el plan maestro de

produccion para cada uno de los productos, y con respecto al inventario inicial y

final estos quedan en cero, por lo que la demanda es igual a la produccion

requerida por lo tanto no existe inventario de producto terminado.
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De manera muy esquematica, un plan maestro de produccion no es nada mas que
la definicion de las cantidades y las fechas en que han de estar disponibles para
la distribucion los productos de demanda externa de la empresa, es decir, aquellos
productos finales que se entregan a los clientes. En general, el plan maestro
adopta una forma similar a la de la tabla siguiente, donde se indica, para cada uno
de los productos finales que se fabrican (Jogger, Haggar y JC Penny, las
cantidades que hay que producir durante cada uno de los periodos siguientes, en

este caso, durante las proximas 24 semanas.

Tabla # 5. Plan maestro de produccién del area de empaque

julio Agosto [ Septiembre |
Semanas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Demanda 1747 1435 1373 1685 2370 1947 1862 2285 1782 1464 1400 1719
Inventario
Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario
Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccion
requerida 1747 1435 1373 1685 2370 1947 1862 2285 1782 1464 1400 1719
Mes Octubre Noviembre
Semanas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Demanda 2359 1938 1854 2275 2433 1999 1912 2346 2352 1932 1848 2268
Inventario
Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario
Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccion
requerida 2359 1938 1854 2275 2433 1999 1912 2346 2352 1932 1848 2268

Fuente: propia.
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Tabla # 6. Plan maestro de produccién para producto “Haggar”

JULIO AGOSTO
Semanas
Demanda 402 330 316 388 545 448 428 526 410 337 322 395
Inventario
Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 (1] 0 0 0
Inventario
Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccion
requerida 402 330 316 388 545 448 428 526 410 337 322 395
Mes OCTUBRE
Semanas
Demanda 543 446 426 523 560 460 440 540 541 444 425 522
Inventario
Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario
Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccion
requerida 543 446 426 523 560 460 440 540 541 444 425 522
Fuente: propia
Tabla # 7. Plan maestro de produccién para producto “JC Penny”
JULIO AGOSTO
Semanas
Demanda 734 603 577 708 995 818 782 960 749 615 588 722
Inventario
Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario
Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccion
requerida 734 603 577 708 995 818 782 960 749 615 588 722
Mes OCTUBRE
Semanas
Demanda 991 814 779 956 1022 839 803 985 988 811 776 953
Inventario
Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario
Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccién,
requerida 991 814 779 956 1022 839 803 985 988 811 776 953

Fuente: propia

a7



Tabla # 8. Plan maestro de produccion para producto “JOGGER”

Mes lulio Agosto

Semanas

Demanda 612 503 481 590 830 682 652 800 624 513 4350 602

Inventario

Inicial 1] o o 0 0 0 0

Inventario

Final 1] o o 0 0 0 0

Produccion

Requerida 612 503 481 590 830 682 652 800 624 513 4350 602

Mes Octubre Noviembre

Semanas

Demanda 826 679 649 797 852 700 670 822 824 677 647 794

Inventario

Inicial 1] o o 0 0 0 0

Inventario

Final 1] o o o 0 0 o

Produccion

Requerida 826 679 649 797 852 700 670 822 824 677 647 754
Fuente: propia

4.3.1. Capacidad aproximada.

Segun la respuesta manifestada en las preguntas 3 y 4 de la entrevista a cerca de

la planeacion de la produccion (Ver anexo 4), se cuenta con suficiente capacidad

para cumplir con el plan maestro de produccién, el estandar de tiempo es de 0.016

horas que equivalen a 1 minuto por caja. Para obtener la capacidad aproximada del

area de empaque se tomo en cuenta la demanda general y se multiplico por el

estandar de tiempo.
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Tabla # 1. CAPACIDAD APROXIMADA DEL AREA DE EMPAQUE

Mes JuLiO AGOSTO
Semanas 1 2 3 4 1 2 4 1 2 3 4
D d 1747 1435 1373 1685 2370 1947 1862 2285 1782 1464 1400 1719
Estandar
hrs/ cajas. 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016
Horas

ales 27,96 22,96 21,96 26,96 37,92 31,15 29,79 36,56 28,52 23,42 22,40 27,50
Horas
reales 26,96 22,96 27,96 21,96 36,56 31,15 37,92 29,79 27,50 23,42 28,52 22,40
Horas
disponibles 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48
Mes OCTUBRE NOVIEMBRE [ oicemere ]
S 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
D d 2359 1938 1854 2275 2433 1999 1912 2346 2352 1932 1848 2268
Estandar
hrs/ cajas. 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016 0,016
Horas
semanales 37,75 31,01 29,66 36,40 38,93 31,98 30,59 37,54 37,63 30,91 29,57 36,29
Horas
reales 36,40 31,01 37,75 29,66 37,54 31,98 38,93 30,59 36,29 30,91 37,63 29,57
Horas
disponibles 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48

Fuente: propia

A través de la tabla se comprobé que se tiene capacidad suficiente para cumplir con

el plan maestro de produccion por ejemplo en la semana uno del mes de julio el

tiempo utilizado en la produccién es de 26.91 horas, pero como norma de la

empresa los trabajadores deben de laborar los ochos horas estipuladas por lo tanto

el resto de tiempo se utiliza en limpieza del area, o el avances de pedidos

pendientes.

4.4. Lista de materiales

La informacion para la realizacion de la lista de materiales fue a través de un
formato, donde se obtuvieron los materiales que se utilizan para poner pantalones
en cajas, las cantidades de cada material para una caja y el stock de seguridad
gue se realiza segun la cantidad de material que se requiere para cumplir con la

demanda y por material se le aplica el 10% que se convierte en el stock se

seguridad por semana.
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Tabla # 1. Formato de informacién de lista de materiales

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA
UNAN-FAREM, Matagalpa
INGENIERIA INDUSTRIAL
PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
AALFS UNO S.A
Formato de informacion

: Cantidad
Unidad -
; . paraun | Tiempo de | stock de
Tipo de materiales de U X
nedida paquete | suministro | seguridad

de caja

Cinta Adhesiva
Acrilica (0,08*125
mt)

Cajas de carton
canal doble
(50*50 cm)

Fuente: propia

Con la informacion obtenida del formato, y la observaciéon directa del proceso de
produccion se determiné en la lista de materiales, la cantidad para la elaboraciéon

de una caja terminada por producto y el nivel de cada uno de los materiales.

En la empresa se aplica el 10% debido a que las cantidades que se solicitan son
muchas.

Se realizé la lista de materiales para los productos Haggar, Jogger y JC Penny, ya

gue los materiales son los mismos y tienen las mismas cantidades.
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Figura #1. Lista de materiales para el empacado

NIVEL 0
Pantalones
NIVEL 1 (18 unidades)

4.5. Archivo de registro del inventario

Las herramientas utilizadas para identificar los tipos de inventario, las técnicas de
administracion de inventario, nimero de identificacion, plazo de cada componente
o tiempo de suministro fueron la entrevista y la observacion directa en bodega de

almacén de materia prima.

45.1 Inventario

En la empresa el tipo de inventario que se realiza es el de almacén de materia prima
y la técnica de administracién para el inventario es el primero en entrar, primero en
salir (PEPS), es decir las existencias mas antiguas son las que salen primero
garantizando asi que la materia prima que se encuentra en almacén no se deteriore.
Se realiza control diario de inventario, este es realizado por cada trabajador segun

un roll de asignacion que se ha estipulado en la empresa para cada trabajador.

4.5.2 Registro de inventario

El tener un personal encargado capacitado especificamente para esta area, y la
existencia de un control digitalizado facilitan un control exacto de inventario. Segun

51



el jefe de produccion se garantiza un nivel maximo de existencias y la disponibilidad
de la materia prima en el momento requerido para la produccion, por la buena
trazabilidad que existe con los proveedores, y por no contar Unicamente con un
proveedor, y se maneja un stock de seguridad que es del 10% con respecto a la

cantidad que se utilice de cada material.

4.6. Técnicas de lotificacion.

Para poder determinar la técnica que utiliza la empresa acerca de tamafio de lote,
se aplicé observacién directa y en la entrevista realizada acerca de la planeacion
de la produccion, en la pregunta 4 (Ver anexo 7) se expone que solo se produce lo
gue se ha pedido, por lo que se puede determinar que la técnica de lotificacion
utilizada es lote por lote, ya que esta es igual a los requerimientos brutos menos el
saldo del inventario final, y en la empresa no existe inventario final de producto
terminado, por lo que este tamafo de lote por lote serd igual a los requerimientos
brutos. Para comprobar lo expuesto anteriormente se aplicara la formula de lote por

lote.

Tam. L*L= Requer. Brutos - saldo del inventario

Como ejemplo se utilizan los requerimientos brutos de la primera semana que es

igual a 1432 cajas del mes de julio, y el saldo de inventario que es igual a 0.

Tam. L*L=1432 -0
Tam. L*L= 1432 cajas.

4.7 Plan de requerimiento de materiales

A continuacion, se realizaron las tablas de plan de requerimiento de materiales por

producto requeridos por semana para la producciéon, segun la demanda que se
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obtuvo del plan maestro de produccion el cual refleja que la demanda es igual a la

produccion requerida.

En el plan de requerimiento de materiales se ordenaron los materiales de acuerdo
a la cantidad de cajas a enviar, donde se calcula los requerimientos brutos que
representa la cantidad global de un articulo que se necesita al final de cada periodo
futuro para satisfacer los niveles planeados de produccién, mediante la suma de
las necesidades asociadas a la demanda.

En este plan de requerimiento de materiales existe la recepcion programada debido
a que la empresa recibe producto terminado de otra fuente dado que tiene
capacidad de producir lo demandado mas la técnica de administracion de inventario
gue maneja la empresa es el de stock de seguridad que lo establecen como
el 10% de la cantidad que se pida por material también contiene la recepciones
planeadas que representa la cantidad de un articulo que esta planeada para ser
ordenada de manera que se reciba en ese tiempo para satisfacer los requerimientos
del periodo, estas se obtienen restando a los requerimientos brutos el stock de

seguridad que siempre se debe mantener.

El tamafio de lote para los pedidos de material esta determinado por la empresa
para el caso del area de empaque casual como lote por lote, es decir, se solicita lo
gue se va a producir, de tal manera que el inventario se vuelve cero y se calcula la
emisién planeada que es la cantidad de un articulo que esta planeada para ser
ordenado y el tiempo planeado para colocar esta orden, lo que dara como
resultado que la orden se reciba cuando se necesite. Dependiendo del material

este tiempo es de una a dos semanas.

El desarrollo para el plan de requerimientos de materiales se realiz6 a través de la
informacion obtenida de la lista de materiales, donde se obtuvo la cantidad que
corresponde de material por cada caja y el nivel de dependencia de cada uno de
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los materiales, a continuacion, el orden que se muestra por producto en el plan de

requerimiento de materiales

Tabla # 1. Plan de requerimiento del producto “HAGGAR”

Cajas

Mes JULIO
Semanas
Requerimientos
Brutos 402 330 316 388 545 448 428 526 410 337 322 395
Recepciones
Programad. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0|
Stock de
Seguridad 10 40 33 32 39 55 45 43 53 41 34 32 40
Recepcién
Planeada 402 330 316 388 545 448 428 526 410 337 322 395
Emision Planeada 402 330 316 388 545 448 428 526 410 337 322 395
Mes OCTUBRE
Semanas

equerimientos
Brutos 543 446 426 523 560 460 440 540 541 444 425 522
Recepciones
Programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de
Seguridad 15 54 45 43 52 56 46 44 54 54 44 43 52
Recepcién
Planeada 543 446 426 523 560 460 440 540 541 444 425 522
Emisién Planeada 543 446 426 523 560 460 440 540 541 444 425 522

Tabla # 2. Plan de requerimiento del producto “HAGGAR”

Pantaldn
s o TR
Semanas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Requerimientos
brutos 7236 5940 5688 6984 9810 8064 7704 9468 7380 6066 5796 7110
Recepciones
programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario
programado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcion planeada 7236 5540 5688 6984 9810 8064 7704 9468 7380 6066 5796 7110
Emision planeada 7236 5840 5688 6984 9810 2064 7704 9468 7380 6066 5796 7110
Mes Octubre Noviembre Diciembre
Semanas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Reguerimientos
brutos 9774 8028 7668 9576 10080 8280 7920 9720 9738 7992 7650 9396
Recepciones
programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario
Progri d o o o o o o o o o o o o
Recepcion planeada 9774 8028 7668 9576 10080 8280 7920 9720 9738 7992 7650 9396
Emision planeada 9774 8028 7668 9576 10080 8280 7920 9720 9738 7992 7650 9396
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Tabla #3. Plan de requerimiento del producto “HAGGAR”

Cinta adhesiva

Mes Julio [ mgosto [ septiembre |
Semanas 0 4 1 4 1 2 3 4
Requerimientos
brutos 5 4 4 4 6 5 5 4
Recepciones
programadas 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de seguridad 1 0 0 0
planeada 4 4 5 4
Emision planeada 5 4 4 4 6 5 5 4
Mes Octubre
Semanas 4 1 4 1 2 3 4
Requerimientos
brutos 6 5 5 6 6 5 5 6
Recepciones
programadas 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de seguridad 1 1 0 0 1 1 1 0 1
Recepcion
planeada 6 5 5 6 6 5 5 6
Emision planeada 6 5 5 6 6 5 5 6
CE— 1] 9
Tabla # 4. Plan de requerimiento del producto “JC Penny
Cajas

Mes JuLio

Semanas

Requerimientos

Brutos 550 417 380 519 747 566 515 704 561 425 387 529

Recepciones

Programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Stock de Seguridad 32 55 42 38 52 75 57 51 70 56 43 39 53

Recepcion Planeada 550 417 380 519 747 566 515 704 561 425 387 529

Emisién Planeada 550 417 380 519 747 566 515 704 561 425 387 529

Semanas

Requerimientos

Brutos 743 563 513 701 766 581 529 723 741 561 511 699
Recepciones

Programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de Seguridad 40 74 56 51 70 77 58 53 72 74 56 51 70
Recepcion Planeada 743 563 513 701 766 581 529 723 741 561 511 699
Emisién Planeada 743 563 513 701 766 581 529 723 741 561 511 699
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Tabla # 5. Plan de requerimiento del producto “JC Penny”

Cinta adhesiva

Mes JULIO
Semanas
Requerimientos
Brutos 6 5 4 6 8 6 6 8 6 5 4 6
Recepciones
Programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de Seguridad 2 1 0 0 1 1 1 1 1 1 0 0 1
Recepcidn Planeada 6 5 4 6 8 6 6 8 6 5 4 6
Emision Planeada 6 5 4 6 8 [ 6 8 6 5 4 6
Mes OCTUBRE
Semanas
Requerimientos
Brutos 8 6 6 8 9 7 6 8 8 6 6 8
Recepciones
Programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de Seguridad 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Recepcion Planeada 8 6 6 8 9 7 6 8 8 6 6 8
Emisién Planeada 8 6 6 8 9 7 6 8 8 6 6 8
e 1 tH
Tabla # 6. Plan de requerimiento del producto “JC Penny
Pantaldn
Mes Julio Agosto [ septiembe |
Semanas 1 2 3 4 1 2 g 4 1 2 g 4
Requerimientos
brutos 9900 7506 6840 9342 13446 10188 9270 12672 10098 7650 6966 9522
Recepciones
programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario
programado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcion pl di 3900 7506 6840 9342 13446 10138 2270 12672 10098 7650 6966 9522
Emision planeada 9900 7506 6840 9342 13446 10188 9270 12672 10098 7650 6966 9522
Mes Octubre Noviembre [ oidembe |
Semanas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Regquerimientos
brutos 13374 10134 9234 12618 13788 10458 9522 13014 13338 10098 9198 12582
Recepciones
programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario
programado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcion planeada 13374 10134 9234 12618, 13788 10458 9522 13014 13338 10098 9198 12582
Emision pl di 13374 10134 9234 12618 13738 10458 9522 13014 13338 10098, 9198 12582
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Tabla # 7. Plan de requerimiento del producto “Jogger”

Cajas

Requerimientos
Brutos 653 494 455 616 886 670 618 835 666 504 465 628
Recepciones
Programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de
Seguridad 56 65 49 46 62 89 67 62 84 67 50 46| 63
Recepcion
Planeada 653 494 455 616 886 670 618 835 666 504 465 628
Emisién
Planeada 653 494 455 616 886 670 618 835 666 504 465 628
Mes OCTUBRE
Semanas
Requerimient
Brutos 882 667 615 831 910 688 634 857 879 665 613 829
Recepciones
Programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0| 0 0
Stock de
Seguridad 70 88 67 62 83 91 69 63 86 88 67 61 83
Recepci
Planead 882 667 615 831 910 688 634 857 879 665 613 829
Emision
Planeada 882 667 615 831 910 688 634 857 879 665 613 829
H. 11 1]
Tabla # 8. Plan de requerimiento del producto “Jogger
Cinta Adhesiva
|Mes Julio
s 1 2 3 4 1 2 3 a 1 2 3 a4
Requerimientos
brutos 7 6 7| 9
Recepciones
p | 0| 0| 0| 0|
Stock de idad 1] 1 1 1 1]
Recepcion planead 7 [3 7 9
Emision planeada 7 6| 7 9
Mes Octubre
1 2 3 4 1 2 3 a4 1 2 3 4
Requerimientos
brutos 9 8 9 10|
Recepciones
p | 0| 0| 0| 0|
Stock de idad 1] 1] 1] 1 1]
Recepcion pl d 9| 8| 9| 10
Emision pl d 9 8| 9| 10|

57




Tabla # 9. Plan de requerimiento del producto “Jogger”

Mes

Semanas
Requerimientos
brutos

11016

Julio

9054

8658

10620

Pantalon

14940

12276

11736

14400

11232

9234

8820

10836

Recepciones
programadas

0

0

0

0

0

0

o

Inventario
programado

0

0

0

0

0

0

o

Recepcion
planeada

11016

9054

8658

10620

14940

12276

11736

14400

11232

9234

8820

10836

Emision
planeada

11016

9054

8658

10620

Mes

Semanas
Requerimientos
brutos

14868

Octubre

12222

11682

14346

14940

15336

12276

12600

11736

12060

14400

14796

11232

14832

9234

12186

8820

11646

10836

14292

Recepciones
progr: d

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

o

Inventario
programado

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

o

Recepcion
planeada

14868

12222

11682

14346

15336

12600

12060

14796

14832

12186

11646

14292

Emision
planeada

14868

12222

11682

14346

15336

12600

12060

14796

14832

12186

11646

14292

En el plan de requerimiento de materiales para el area de empaque, se refleja la

suma de cada uno de los PRM por material de cada producto, dado que la

empresa realiza los pedidos de manera general.

Para una forma mas detallada y precisa se determinéd la cantidad y el stock de
seguridad por semana de cada producto (Cajas, cinta para embalar y dispensador
de cinta) el cual se mostré6 en las tablas anteriores, la suma de todas estas
demuestra la manera de operar de la empresa en cuanto a la emision de pedido,
debido a que estos productos son similares refiriéndose Unicamente a

componentes Yy cantidades y la variacion entre ellos es la forma.

A partir de esto, el principal resultado, previsto del plan de requerimiento de
materiales, es un calendario de pedido para cada uno de los materiales que

intervienen en el proceso de produccién, donde se indicara el momento en que hay
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que emitir el pedido y el momento en el que el pedido ya listo queda

disponible para ser usado en la etapa posterior del proceso de “produccion

Estos pedidos en general se transformaran en:

Ordenes de movimiento de materiales (entradas y salidas de almacén, movimientos

entre centros de trabajo).

Ordenes de trabajo: (asignaciones de tarea, instrucciones a los operarios).
Pedidos al exterior (compras o subcontrataciones)
El plan de requerimiento de materiales brinda las cantidades de materiales que se

deben disponer en el momento actual para la fabricaciéon de los productos y las

posibles variaciones previstas en el stock de seguridad.
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Capitulo 5

5.1. Conclusiones

Al finalizar la investigacidn concluimos que el area de empaque casual de la

empresa AALFS UNO S.A trabaja de la siguiente manera:

El proceso de empaque se realiza de forma manual desde que llegan los
materiales a utilizar (desde el pantalon hasta la caja) este proceso toma un lapso
de tiempo de entre 30 a 60 segundos, y si se presentan atrasos en el empaque es
al cambiar la cinta adhesiva en el dispensador de cinta, al buscar un paquete de
cajas ya que no todas estan en el &rea de trabajo y cuando se sufren dafios de los
materiales (cajas rotas, cinta adhesiva gastadas en cajas dafadas, etc.)

Los elementos que se involucran en la plan de materiales son principalmente los
pedidos, ya que de acuerdo a los pedidos se realizan las solicitudes para los
diferentes materiales a utilizar, ellos trabajan con un sistema de control de
produccion de inventario, que planeay controla inventarios y capacidades en
empresas manufactureras y las 6rdenes que resultan del detalle de partes, se

verifican para determinar si se tiene disponible

Los resultados de la investigacion fueron que la empresa trabaja con la técnica
de lotificacion lote por lote (L*L), ya que la empresa se basa en los pedidos, y
cuentan con un stock de seguridad del 10% ademas de lo a utilizar debido al
pedido, ya que las solicitudes de las cajas y cinta se basan en los pedidos de
pantalones y en el momento cuando se dafia una caja o se desperdicia un rollo de
cinta adhesiva se tienen que hacer otro pedido que toma entre 10 a 40 minutos
desde el momento de la orden hasta el momento de entrega de lo pedido, también
cabe destacar que trabajan con fuerza laboral constante, ya que no despiden ni

contratan personal para los pedidos estudiados en este trabajo monografico.
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5.2. Recomendaciones

Con referencia a las recomendaciones se plantea las siguientes propuestas para la

mejora de la empresa en la cual se tiene:

Realizar un plan de produccion agregado de todos los productos que este
comprendido en periodos de 4 a 6 meses, para un mejor control de la demanda

futura.

Elaborar un plan maestro de todos los productos comprendido en periodos de 4 a 6

meses, para un mejor control de la demanda futura.

El uso de la propuesta de PRM realizado en el trabajo investigativo. Para mas

precisa la recomendacion se sugiere que se utilice RPM del tipo II.

Asignar y capacitar a una persona para que se encargue Unicamente del manejo y

control de inventarios.

Aplicar la Politica Preventiva de Seguridad e Higiene del trabajo, que involucra
normativas y valores, asi como capacitaciones, entrenamientos dentro de un Plan

de Higiene y Seguridad.

Programar capacitaciones perioddicas sobre el uso y manejo de extintores.

Documentar todos los planes de produccion, maestro y planeaciéon de materiales,

ya que lo poseen de manera informal.
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8. Aplicar formatos para el manejo y control de produccién, inventarios, seguridad,

higiene y manual de mantenimiento.

9. Aplicar mantenimiento preventivo y programado a las maquinas
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ANEXO 1

Operacionalizacion de variables.

VARIABLES SUB-VARIABLES SUB-SUB VARIABLES INDICADOR INSTRUMENTO PREGUNTA
Proceso A s i Entrevista {Cudl es el proceso de empacado?
empacado
Informes de Higuiene y seguridad Normas ob A e {La empresa tiene politica de
PROCESO DE EMPAQUE empacado. laboral establecidas higiene y seguridad laboral?
Mantenimiento Tipos de Hojas de observacién 4Qué tipo de mantenimiento
industrial mantenimiento aplican en la empresa?
Registro de
Plan Agregado de ands del producto e Entrevista ¢Cudl es la demanda de consumo
Produccién mensual de la empresa?
empresa
Plan maestro de Capacidad apoximada Tiempo estandar For o ¢Existe capacidad de produccioén

PLAN DE
REQUERIMIENTOS DE
MATERIALES

Producciéon

de Produccién

suficiente para cumplir con el PMP?

{Qué materiales se utilizan para
empacar?

Lista de materiales Materia prima Materiales Hojas de observacion dQué cantidad se utiliza
para empacar?
Tipos de
inventario {Qué tipos de inventario existen en
Inventario
Tecnicas de la empresa?
inventario
Archivo de los
Numero de Entrevista

registros de los

identificacion

Observacidn directa

inventarios

Registro de inventario cantidad SCUSIRBH CON FegtTop te

disponible inventario?
Plazos de cada
componente

Cantidad fija de pedido FOQ Formula EOQ = v2DS/H
Técnicas de Cantidad periddica de Tam.POQ= Requer.brutos - saldo del
Lotificacién pedido PoQ Formuls inventario

|- -
Lote por lote LL RS Tam.L*L= Requer.brutos - saldo del

inventario




ANEXO 2

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA FAREM -
MATAGALPA

Entrevista dirigida a supervisor del area de empaque casual de
AALFS UNO S.A

Soy un estudiantes de V ano de la camrera Ingenieria industrial de la
UNAN-FAREM, Matagalpa. Necesito de su meritoria informacion para
conocer el proceso de produccion, higiene, seguridad laboral y
mantenimiento industrial en la empresa.

Agradezco su cooperacion.

1. ;Cual es la cantidad de personal que esta bajo su direccion en el area de
empaque? ;Qué puesto desempena cada colaborador?
El personal que labora en el area de empaque son 24; § pega

accesorios, 12 dobladoras y § empacadores.
2. ;Cuantas horas al dia laboran? ;Cuantos dias a la semana?

Laboran 9 horas con 38 minutos al dia, 5 dias a la semana.

3. ;Cual es el proceso de produccion para el empaque?

Lo que se hace primero es poner los accesonos a los pantalones, luego estos
se doblan y se colocan con los de su misma talla y estos luego pasan a ser

empacados en cajas de 50 cm x 50 cm.

4. ;Qué materiales se utilizan para la elaboracion de empaque?

Se utilizan cajas de carton, cinta adhesiva y dispensadores

de cnta.
5. ;La empresa tiene politica de seguridad e higiene ocupacional?
Cuenta con una politica de seguridad e higiene ocupacional claramente, y
cumplimos con normas establecidas por la empresa y por el MINSA.

6. ;Realizan limpieza general en el area de produccion? ;Cada cuanto?
En la empresa se realza algo que Eamamos una super limpieza general efectuada
una vez al mes, pero constantemente el personal que labora en toda el area de
produccion limpia el area de trabajo.



7. :Considera usted que los espacios requeridos para los trabajadores
son los adecuados y suficientes para realizar sus tareas?

No son los adecuados, pero se esta trabajando en la ampliacion del area de
produccion para no tener problemas de espacios.

8. :Los colaboradores cuentan con equipo de proteccion personal?

La empresa brinda uUnicamente vestuario de higiene como gorros, gabachas,
tapabocas y guantes para cuando se realizan tareas de limpieza donde se
manipulan sustancias quimicas como cloros, desinfectantes y detergentes.

9. ;Considera que es necesario que el personal cuente con equipo de
proteccion personal?

Si es necesario, debido a que los accidentes que ocurren con frecuencia son
enfermedades respiratorias.

10.;.Cuentan con extintores? ;Cuantos son? ;Se encuentran en buen
estado?

Si, contamos con ocho extintores en buen estado colocados en puntos estratégicos.

11.;Aplican mantenimiento a las maquinarias? ;Qué tipo de
mantenimiento aplican?

Se aplica mantenimiento, pero este es un mantenimiento correctivo.
12.:Con que maquinaria cuentan para la elaboracion de sus
productos? ; Cuantas?

El unico mecanismo que utilizamos son las maquinas Colocadoras de accesorios
que son 6



ANEXO 3

Hoja de observacion de: Higiene y seguridad laboral y mantenimiento
industrial.

UNAN-FAREM, Matagalpa -

PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
A . EMPAQUE CASUAL AALFS UNO S.A -
Hopdoooommml‘lw.yow Bboraly
mantsenimiento Industrial.
HIGIENE

En ias Instalaclones

st | no Observ.
fsicas acién

1. Separacion enfre el
area de proceso yde | Y
venta.

2. Agua potable yi'o
ratadasy X
eectricidad.

3. Buena lluminacidn

y vertiiacion segun 1o
establecidoenficha | X

oe Inspeccion.

Realizan desratizaciony
4.Un programa de cesinsectacion, pero no
control escrito de X |tenenin programa de
insectos y roedores control escrito.

5. Ventanas y puertas
provistas oe
alspositivos
especiales (cecazos | X
o mallas
millmatricas).

. Booega para
amacenar materia X
prima e Insumo.

7.Polines en
podegas para faciitar| ¥
impleza.

8. Personal

responsable ge X
impleza de local

3. Materiales de
impleza. X




En las instalaciones

Srgted s NO Observacion

1. Banos provistos de
papel higienico,

lavamanos, jabon, X
papelera contapay
toallas desechables.

2. Senicios
sanitanos

separados de ia zona
de manipuiacion de X
alimentos.

Los equipos St NO Observacion

1. eq_npos_y _ X :Lep?ijr:d oorsiderau:)aie en
maquinas impias. los equipos y maquinas

2. Hermamientas y
uensilios en buen X
estado

En el area de
empaque

3 NO Observacion

1. Existencia de
areasocuarospara | K
objetos personales.

2. Areas Impiasy
Iibres de material X
extrano.

3. Ropa yobjetos
personales deben
guardarse fuera del X
area de empagque y
2N U anmano.

4. impiar el area de
la presencia de
incectos y roedores X
en el area de proceso
¥y N Su entomo




Senalizacion

Sl

NO

Observacion

1.Cuentancon vias y
salidas de
evacuacion.

2. Botiquin de
primeros
audlios.

3. Extintor de
seguridad.

4. Senalizacion
adecuada que se
utiliza para advertir de
los peligros y reforzar
y recordar las normas
de comportamiento y
las obligaciones.

Equipos de
proteccion
individual.

NO

Observacion

1. Equipos de
proteccion de las vias
respiratorias.

X

No todo el personal lo
utiliza.

MANTENIMIENTO INDUSTRIAL

1. Mantenimiento
comectivo.

X

2. Mantenimiento
preventivo.

3. Mantenimiento
programado.

4 Manual de
mantenimiento.




ANEXD 4

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA
FAREM -MATAGALPA

Entrevista dirigida al supervisor de Produccion de el area de empaque
casual AALFS UNO 5.A

Soy estudiantes de V ano de la carrera Ingenieria industrial de la UNAN-
FAREM, Matagalpa. Mecesito de su meritoria informacion para conocer
acerca de planeacion de |la produccion para el area de empague casual.

Agradezco su cOOperacion.

1. ;La empresa realiza planeacion de la produccion?;Como la realizan?
i Cada cuanto la realizan?

Si se realiza planeacion de la produccion, es realzada de manera formal, ya que
S& maneja una tecnica adecuada para una mayor eficiencia. Es realizada
samanalmente.

2. ;Como determinan la demanda del area de produccion? ; Mediante
prondsticos o solicitud de pedidos?

La determinamos mediante solicitudes de pedidos.

3. iPara la planeacion de la produccion, existe una cantidad fija de
produccion?

Mo, esta varian segin los pedidos que realizan los clientes, entonces se produce
splaments lo gue se va a vender.

4. ;Cuentan con la capacidad suficiente para cumplir con la demanda?
Si, incluso hay capacidad para una mayor demanda.

5. iCual es el estandar de hora por cada caja producida?
El estandar es de 0.016 horas, que equivalen a 1 minuto por caja.

6. ;Cual es el ritmo de produccion diario?
La produccion diaria del area de empagque casual varia entre 300 y 400 cajas.

7. Al presentar variacion de demandas la empresa realiza
confrataciones, despido, horas extras o subcontrataciones?

Si, ya que en meses baja la demanda y la produccion debemos hacer recories y
en ofros meses debemos hacer horas exiras y sub contrataciones.



ANEXO 5

Formato de
demanda.

Mes

Dias
Productivos

Rango de
produccion
minimo
diario

INFORME DE DEMANDA MENSUAL

Rango de
produccion
maximo
diario

Demanda
en cajas
diarias

Demanda
en unidades
mensuales

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

O~ ]—

Octubre

Noviembre

Diciembre

Fuente: Investigacién propia




Anexo 6.

Formato de materia prima.

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA
UNAN-FAREM, Matagalpa
INGENIERIA INDUSTRIAL Y DE SISTEMAS
PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

AALFS UNOS.A
Hoja de observacion de lista de materiales
Tipo de Unidad de Plazos de

materiales medida _ |Cantidad entrega




Si, por la buena trazabilidad que existe con nuestros proveedores, y por no contar Unicamente
con un proveedor.

7. ;:La empresa cuenta con un archivo de registro de inventarios? ;Qué elementos
contiene?

Si cuenta con un archivo de registro de inventario, los elementos que contiene son: cantidad,
fecha en que se adquirid, el nombre del encargado, la identificacion de cada material.

9. ;Cuenta con un nivel de existencia de seguridad de materiales?
Si, este nivel representa el 10% de cada material.

10. ;Cada cuanto se adquieren los materiales?
Los que utilizamos aqui como la cinta adheisiva y el carton se solicitan semanalmente.

11. ;Existen retrasos con la adquisicion de materiales? ;A qué se debe esto?

No existen retrasos por la confiabilidad de nuestros proveedores, que entregan en tiempo y
forma.

12. ;Considera que el registro de inventario con el que cuenta contiene la informacion
necesaria?
Si, porgue existen elementos gue hacen posible un mayor control y manejo de inventario



Notas:

1- Las fotografias no pertenecen a la empresa AALFS UNO S.A ubicada en Sébaco
municipio de Matagalpa, dado que la empresa no nos favorecio con la peticion

de fotos dentro del area de trabajo.

2- Las siglas AALFS UNO S.A en el internet no se obtiene su significado ligandolo

a la empresa como tal.

Cabe mencionar que en los trabajos realizados por otros estudiantes como trabajo
final para graduarse que fueron elaborados en esta empresa (AALFS UNO S.A) en

ninguno es mencionado el significado de estas siglas.

Un dato mas respecto a las siglas en nuestra busqueda de su significado dimos con
el dato de que Aalfs, asi como esté escrito es un apellido, claro que no pudimos
ligarlo a la empresa ni como el fundador de la misma, solo descubrimos que es un

apellido.



