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RESUMEN

El proyecto se elaboré en una empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion de
productos de acero, cuya funcién principal es la produccién de perfiles y tubos de acero para
el mercado nacional e internacional. El enfoque del proyecto es orientado a los productos
fabricados en la linea 4KU del area de produccion en la planta tres ubicada en la ciudad de
Guayaquil, donde, basado en los datos histéricos de los afios 2015, 2016 y 2017, se
evidenci6 que existe un incremento en los costos de gestion de inventario mensual. El costo
de gestion de inventario abarca los costos por mantener inventario, costos por
obsolescencia y costos por ventas perdidas, por lo tanto se busca la reduccion de los
mismos. El proyecto se desarrollé aplicando la metodologia DMAIC, en la cual se realiz6 la
definicién del problema, recoleccién de informacién, analisis de causas, planteamiento de
soluciones e implementacién de la mejora. La propuesta de mejora se eligié disefiar un
sistema de control de produccion en Microsoft Excel, en este caso se optd por un sistema
de control Buffer Management, en el cual se involucré establecer tamafios de lote de
produccién éptimos, niveles de inventario con sefializacion mediante seméaforos y un método
de secuenciacién 6ptima de produccion. Para validar el modelo se realiz6 una simulacion
en el software Flexsim, con el objetivo de hacer un contraste entre la situacion actual y la
propuesta de mejora. En conclusién, se obtuvo que los costos mensuales por gestion de
inventario disminuyen en un 12%, resultando en una reduccion de $9,717.34 ddlares

mensuales.



ABSTRACT

The project was developed in a company dedicated to the manufacture and
commercialization of steel products, whose main function is the production of profiles and
steel pipes for the national and international market. The focus of the project is oriented to
the products manufactured in the 4KU line of the production area in the plant three located
in Guayaquil city, where, based on the historical data of the years 2015, 2016 and 2017, it
was evidenced that there is an increase in the monthly inventory management costs. The
inventory management covers the costs of maintaining inventory, obsolescence costs and
lost sales costs, therefore reducing them is sought. The project was developed using the
DMAIC methodology, in which the problem definition, information gathering, analysis of
causes, solution approach and improvement implementation were made. The improvement
proposal was to design a production control system in Microsoft Excel, in this case we chose
a Buffer Management control system, which involved establishing optimal production batch
sizes, inventory levels with signaling by traffic lights and an optimal production sequencing
method. To validate the model, a simulation was carried out in the Flexsim software, with the
aim of making a contrast between the current situation and the improvement proposal. In
conclusion, it was obtained that the monthly costs for inventory management decrease by
12%, resulting in a reduction of $ 9,717.34 dollars per month.
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CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

La demanda creciente del sector manufacturero ha hecho que las empresas tengan la
necesidad de mejorar sus procesos productivos, desde una planificacion 6ptima de la
produccion hasta el control de la misma; garantizando la disponibilidad de sus articulos
finales en las cantidades correctas y en las fechas de entrega establecidas. El desarrollo del
sector metalmecanico es uno de los objetivos de las politicas econémicas del Ecuador, cuyo
peso es considerable en el sector manufacturero representando cerca del 1,5% del PIB, de

ahi que en el 2014 su participacion alcanzo el 11,30%.1

La compaiiia, con mas de 40 afios de experiencia en la produccién y distribucién de
productos de acero en el mercado nacional e internacional, se ve afectada por este factor.
Se requiere tener una cantidad 6ptima de inventario de productos finales para cumplir las
exigencias del mercado, sin que exista desabastecimiento o sobreproduccién. Por este
motivo, se propone un proyecto que permita al personal una administracion 6ptima de la
produccion, que consiste en: garantizar la disponibilidad de sus productos finales, reducir
los costos asociados a las ventas perdidas, disminuir los costos de mantenimiento de

inventario y mejorar el nivel de servicio al cliente.

1ZOOM al sector metalmecanico (31/03/2015). Revista Ekos, p. 1

Recuperado de http://www.ekosnegocios.com/negocios/verArticuloContenido.aspx?idArt=5588



http://www.ekosnegocios.com/negocios/verArticuloContenido.aspx?idArt=5588

1.1 Descripcion del problema

La empresa objeto de estudio ha presentado un alto costo de administracion de
inventario en la linea de produccion "4KU" al final de cada mes desde el afio 2016, para
productos fabricados en la planta niamero tres de la ciudad de Guayaquil, que se
evidencia en el historico de costos en el cual se establecio que en septiembre del 2017
alcanz6 el nivel mas alto de costos de gestion de inventario de $ 37.476,36, en
comparacién con el costo de la linea de produccién que fue de $ 16.634,11 en el mes de
mayo del mismo afio, a partir de estos datos se establece que existen posibilidades de
encontrar un punto de equilibrio, para reducir riesgos de pérdida por obsolescencia,

inversion innecesario de mantenimiento, costos de materia prima, entre otros.
1.2 Alcance del proyecto

El alcance del proyecto en la empresa METALES S.A. nombre ficticio previamente
acordado por el grupo de trabajo, parte desde la descripcion del problema relacionado
con la gestion de inventario pasando por un analisis de las causas que finalmente
conducen a la busqueda y determinacion de una solucién que contemple las variables
implicitas en el objeto de estudio. Hay que mencionar, que para el desarrollo del proyecto
se destinardn aproximadamente cuatro meses, durante el proceso se plantearan
correlaciones entre las causas y posibles soluciones que se plasmaran en el futuro

disefo.
1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo General

Reducir el costo mensual de gestién de inventario para los productos fabricados
en la linea “4KU” en la planta numero tres en Guayaquil, para garantizar los niveles

de inventario 6ptimos al menor costo posible.
1.3.2 Objetivos Especificos

e Identificar las principales causas relacionadas con el alto costo de la
gestion de inventario analizando los impactos respectivos.



e Establecer medidas pertinentes para la reduccion de los altos costos de la
gestion de inventario.

e Seleccion de la propuesta pertinente para la disminucién de los costos de
la gestion de inventario.

e Validar la propuesta de mejora para la determinacion de la factibilidad de
implementacion en la organizacion.

1.4 Marco teérico
1.4.1 Six-Sigma

Six sigma es la metodologia mas utilizada por las organizaciones para lograr altos
niveles de eficiencia en sus procesos, analizando la variacion y proponiendo
futuras mejoras a base de sus datos historicos. Se trata de una filosofia para que
las compaiiias puedan eliminar falencias en sus productos y procesos. Se define
como un producto o proceso defectuoso que no cumple con las especificaciones
requeridas por los clientes internos y externos. Toda situacion dentro de una
compafia representa una probabilidad de ocurrencia de defectos y con la
metodologia Six-sigma se reduce la variabilidad dentro de los procesos que
pueden generar defectos.

1.4.2 Herramienta 3W + 2H

La herramienta 3W + 2H se utiliza para el control de procesos y gestién de la
calidad, permitiendo un facil entendimiento de los temas involucrados y pasos a
seguir. Consiste en responder preguntas fundamentales para el desarrollo de

cualquier proyecto o plan de accién.
1.4.3 VOC

Es una herramienta que se utiliza para identificar los requerimientos del cliente,
estableciendo prioridades del negocio a base de sus necesidades e identificar si
el emprendimiento podria satisfacer las exigencias con un precio justo.

Los deseos de los clientes se identifican por medio de interaccion directa,
entrevistas y herramientas como el focus group, que sirven para detectar los

requerimientos criticos del producto o servicio.



1.4.4 SIPOC

El diagrama SIPOC es una herramienta de calidad de alto nivel, conformado por
las siglas en ingles que generan un acrénimo de: Proveedores (S), entradas (I),
procesos (P), salidas (O) y Clientes (C).
e Los proveedores son las entidades que abastecen de todos los recursos
necesarios para la transformacion de materia prima en producto terminado
0 servicio.
e Los inputs estdn compuestos por los materiales e informacion que ingresa
al proceso.
e El proceso son todos los pasos que se llevan de manera sistematica para
realizar el bien o servicio.
e La salida es el bien o servicio que debera reunir los requerimientos del
cliente

e Los clientes se pueden encontrar dentro y fuera de la organizacion.

El diagrama SIPOC es una herramienta muy util, que permite expresar de forma
global todos los elementos que intervienen en el proceso permitiendo contemplar

todo lo que forma parte del proceso.
1.45 Inventarios

Son los bienes, componentes, subcomponentes, trabajo en proceso, productos
terminados e insumos que son requeridos través de los canales de produccion y

logistica de la empresa o la organizacion.
1.4.6 Prondésticos

Es una estimacion de la demanda a futuro, es una forma de predecir que sucedera
con las ventas futuras de los productos o de la adquisicion de los servicios
proporcionados por la compafia. Se puede determinar por estrategias
matematicas utilizando informacion historica o utilizando estimados procedentes

de otras fuentes.



1.4.7 DMAIC

Es una metodologia aplicada a la mejora continua de los procesos existentes en
la organizacion. Esta herramienta de la calidad se apoya de métodos estadisticos,
teniendo en cuenta la importancia de los datos recolectados y la valides de los

mismos.

Definir (Define)
En esta etapa se define el problema, identificando las necesidades y objetivos de
la empresa. Se realiza un levantamiento de informacién para identificar los

procedimientos, inconvenientes y condicionantes relacionados al mismo.

Medir (Measure)
En la etapa de medicion, se determina las variables que se van a medir y como se
las van a medir. Se realiza una cuantificacion del problema para tener una precisa

vision del mismo.

Analizar (Analyze)
Una vez definido y evidenciado el problema, se procede a descubrir las causas
gue provocan que se genere el mismo. Se realiza un analisis detallado para

determinar las variables mas influyentes al problema.

Mejorar (Improve)
Al determinar las causas raices, se procede a plantear posibles soluciones al
problema. La solucién 6ptima seré la que represente el mayor impacto al menor

costo posible.

Controlar (Control)
Finalmente en la etapa de control, se implementa la solucién y se evaltan

resultados. Se establecen medidas para asegurar el mantenimiento de la solucion.



1.4.8 Costo de mantener inventario

Es el costo en el que se incurre al guardar o mantener inventario atreves del tiempo

tomando en cuenta todos los costos que intervienen en el almacenamiento.
1.4.9 Costo de produccion

Es el costo en el que se incurre al producir una unidad de un bien o servicio

tomando en cuenta todos los costos que intervienen en la produccion.
1.4.10 Costo por venta tardia

Es el costo en el que se incurre al llegar al acuerdo con el cliente para completar

un pedido de un bien o servicio en una fecha posterior a la establecida inicialmente.

1.5 Restricciones

Para el presente proyecto se considera las siguientes restricciones:

El sistema de control de produccion sera solo para la linea de produccion “4KU”
en la planta #3 localizada en la ciudad de Guayaquil. El proyecto abarcara desde

el disefo del sistema de control hasta la simulacién del mismo.

Informacion de la Empresa: La empresa tiene como politica de confidencialidad,
no proporcionar cierto tipo de informacion como seguridad de que no exista algin

tipo de filtracién de la misma hacia la competencia.

e Base de datos: La base de datos proporcionada abarca desde el afio
2016 (todos los meses) hasta el mes de septiembre del afio 2017.



Costo de ventas de producto: Por motivos de confidencialidad, estos
costos no fueron proporcionados, sin embargo la empresa nos indico
que el 80% de sus costos estan asociados a la materia prima y la

diferencia a la produccion y logistica.

Costos de mantener inventario: Para el desarrollo de este proyecto,
se asumio que los costos de mantenimiento de inventario generados
durante el afio 2016 hasta septiembre del afio 2017, debido a la

informacion entregada por la misma.



CAPITULO 2

2. METODOLOGIA

Para el desarrollo del proyecto se utilizard la metodologia Seis-Sigma conocida como
DMAIC, la cual esta enfocada en la mejora incremental de procesos existentes.
La metodologia DMAIC estd compuesta de 5 etapas: Definir, Medir, Analizar, Mejorar y

Controlar, las cuales se detallan a continuacion.

2.1 Definicion

En esta etapa se realiz6 un levantamiento de informacion sobre el proceso actual de
produccién y manejo de inventario de productos finales para determinar los costos que
se generan y con la misma poder definir el problema, para lo cual se utilizé herramientas
como: 3W+ 2H, SIPOC y VOC.

Se realizé un diagrama SIPOC para el proceso de fabricacion de tubos, desde la
liberacion de las 6rdenes hasta el almacenamiento del producto final, de forma que se
puedan identificar las relaciones de los procesos entre los proveedores, entradas, salidas

y clientes, tal como se muestra en la figura 2.1:



SUPPLIER INPUT PROCESS ouTPUT CUSTOMER
Vendedores Ordenes de Liberacion de Ordenes de Jefe de
Clientes ordenes de ventas ventas Planificacion
Jefe de Ordenes de Coordinar ljrdenes_i.:!e Supervisor de
i . . produccion
Planificacion Ventas programacion Corte
programadas
Supervisor de E::v::::ig: Lg:ed?:;?;:e ljrdenes_nile Operador de
Corte . produccitén corte
programadas produccion
Corte Flejes Materia prima Cortar Pr:::l::;::n Termoformado
Termoformado Producto en Moldear Producto en Soldado
proceso proceso
Soldado Producto en Soldar Producto en Calibracion

proceso

proceso

Calibracion

Producto en
proceso

Calibracion de
forma

Producto en
proceso

Cornte Tubos

Corte Tubos

Producto en
proceso

Cortar

Producto final

Almacenamiento

Figura 2.1 Diagrama SIPOC

Elaboracion propia

Al finalizar el andlisis SIPOC obtenemos que los procesos con mayor influencia
relacionados al planteamiento del problema son desde el proceso de Termoformado

hasta el almacenamiento del producto final.



2.2 Declaracion del problema

Para la declaracion del problema se utilizé la herramienta 3W+2H en la que se plantean

preguntas guias para la correcta formulacion del mismo.

@ - Costo total de gestion de inventario

)
@ I- Al final de cada mes

En la Linea de produccion “4KU” localizada en la ciudad de

Guayaquil

El mayor costo de gestion de inventario en los ultimos
meses ha sido de $37.476,36

El menor costo de gestion de inventario ha sido de
$16.634,11

Figura 2.2 Herramienta 5W + 2H

Elaboracion propia

Utilizando la herramienta que se muestra en la Figura 2.2, el problema quedé declarado

de la siguiente manera:

10



“La empresa ha presentado un alto costo de administracion de inventarios al final de cada
mes para productos fabricados en la linea de produccion "4KU" en la planta # 3 de la
ciudad de Guayaquil, sabiendo que el costo mas alto de gestion del inventario llegé a ser
de $ 37.476,36, cuando el costo de la linea de produccién ha sido fue de $ 16.634,11".

2.2.1 Identificacion de necesidades del cliente

Para poder identificar la situacion actual de la compafiia, es necesario obtener la
informacion desde las perspectivas del personal involucrado del departamento de
produccién. Por esto se realizan entrevistas con diferentes entidades para la
recoleccion de las necesidades o reclamos sobre la situacion actual del proceso
de produccién de tubos.

Por medio de la herramienta VOC (Voz del cliente), se obtiene la informacion

presentada en la Tabla 2.1 a continuacion:

Tabla 2.1 Variables (VOC)

VOC / Reclamos Variables secundarias  Variable principal

“Cuando hay tubos, no hay

la cantidad necesaria”

“Un producto se vuelve a

producir después de | Costo por mantener inventario
aproximadamente mes y ($/Ton)
medio”

“A veces no hay el producto Costo total de

gue requiere el cliente y se lo gestion de

entrega tarde” inventario ($)

“Se requiere cortar mas

flejes por si acaso”

Costo por venta perdida

“Existe exceso de Tubos en ($/Ton)

el piso”

Elaboracién propia
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Por lo tanto, las variables que se van a ser medidas para la situacion actual y los
resultados del proyecto seran: inventario de productos finales, Lead time por
producto, costo por entrega tardia, costo por mantener inventario, y tamafo del lote

de produccién.

2.3 Medicion
2.3.1 Medicién de la situacién actual

En esta etapa se detalla la informacion a recolectar, descripcién de datos y plan

de recoleccion de datos.
2.3.2 Recoleccion de datos

Una vez definido el problema, se recolectaron los datos referentes al area de
produccion y de supply chain. Posteriormente se los analizara para identificar

aquellas variables que influyen en la generacién de causas al problema.

A continuacion, en la Tabla 2.2 se muestra el plan de recoleccion de datos que

se utilizé para esta etapa:
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Tabla 2.2. Plan de recolecciéon de datos

PLANDE RECOPILACION DE DATOS

Proyecto: Diseflo y simulacion de un sistema de control de produccion Proyecto de Lideres: Miguel Guerrero Emilio lllescas
Informacion para recolectar
Responsable o s Tipode | (Donde estla Confianzas relacionadas ¢Por qué es necesario recolectar? ¢Como se mide?
datos informacion?
ol Qué: nombres de productos o
‘ " - . . SistemalBS dela —|Dande: departamento de produccion " Base de datos de la
nisor de produccion Lista de SKU nidad Discret . rupo por familia de product )
Supervisor de produccid Unidades | Discreto empesa|Cundo: mensua Grupo por familia de productos -
Demanda de productos de Sistema IBS de Yo SIERLT Identficar fa distibucion de la demandayy el Base de datos de |
‘ " emanda de productos de , . istema B3 0e 2 |Dnde; departamento de produccion entiicar 2 distribucion de 2 demanda y ¢ ase e datos e la
isor de produccion ) Dolar ntin . . o
Supeist de o linea"4KU" tles | Cortmo empresa  (Cuéndo: mensual prondstico compafiia
it g aaces Sistema IBS de fa Qgé:Ffecuenciayduraciénde\man;enimiemo Base de datos hstoricos de
Sistemas integrados de gestin | programadas delaméquina Horas | Continuo Donge. dgpartamento e Sisemas s Determing [a disponibiidad de la maguina | . .
KU empresa  (Cudndo: mensual fiempos de inactividad
isic de s o Sistema BS de fa Qgé:Frecuenciayduraciénde\osgiemposde Base de datos hstoricos de
Sistemas integrados de gestion | - programadas delaméguina Horas | Continuo Dongie.delpanamentodeS\slemasmlegrados Determing la disponibiidad de la méquina | o
KU empresa  (Cudndo: mensual tiempos de inactividad
Sistema IBS de il [ivel d la disponibiliad | Base de datos histrica d
‘ . ' itema BS dela(Dande: departamento de produccion Determinar ¢l nivelde senvicio con [a disponibiidad | Base de datos hisdrica de
nisor de produccion Agotar Monton ntin . ) o
Supeor e pudcci y ontres | Corimo empresa  |Cudndo: mensual de productos finales longitud de inventario
N d S Qué: Pesos de productos T
) . es0 unitario por producto . istema IBS de /2 |Dande; i ‘ , ‘ ase de datos de
Supervisor de produccion ) P i i Lo Kgs Continuo Dongie. dgpartamemo deproduci Determine 2 cantidad de unidades por tonelada )
fabricado en lalinga "4KU empresa  |Cudndo: mensual produccion

2.3.3 Descripcion de datos

Elaboracién propia

e Listado de los SKUs — Cadigo de los productos, peso, calidad, volumen, etc.

gue nos serviran para referenciar y analizar la data.

e Listado de los costos de |produccién de los SKUs — Costos de produccién

asociados a cada SKU.

e Histérico de ventas de los productos producidos en la linea “4KU” — Histéricos

mensuales de las ventas de los productos producidos en la linea “4KU”.

e Histérico de paradas programadas de la linea “4KU” - Histéricos mensuales de

las paradas programadas como Set ups y Mantenimiento preventivo en la linea
“4KU”.

e Histérico de paradas no programadas de la linea “4KU” — Historicos mensuales

de las paradas no programadas como averias en la linea “4KU”.
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e Historico de niveles de stock out — Histéricos mensuales de los niveles de stock
out en la linea “4KU”.

e Historico de inventario de producto final de la linea "4KU" - Histéricos
mensuales de los niveles de inventario de producto final producidos en la linea
“4KU”.

e Historico de producto defectuoso en la linea "4KU" - Histéricos mensuales de
la cantidad de producto no conforme producidos en la linea “4KU”.

e Lotes promedio de produccién de la linea "4KU" - Historicos mensuales de la
produccion de cada SKU producido en la linea “4KU”.

e Tiempos unitarios de produccion de productos en la linea "4KU" — Tiempos de
produccion de cada SKU producidos en la linea “4KU”.

e Lead time de reabastecimiento de los productos de la linea "4KU" — Tiempos
que toman volver a fabricar un producto en la linea “4KU”.

2.3.4 Validacion de datos

Los datos obtenidos fueron proporcionados por el personal del area respectiva de
la empresa. La compafiia tiene una estricta politica de confidencialidad de
proporcionar poca informacion, esto utilizado como mecanismo de seguridad para
gue no exista algun tipo de filtracion a la competencia, por lo cual no se pudo
realizar una validacién directa de los datos proporcionados, por lo que se asume
que la informacién recopilada es veridica, valida y confiable.

2.4 Anélisis

En la fase de analisis, se realizaron entrevistas al personal de produccion y logistica para
determinar las causas potenciales que generan el alto costo de gestion de inventario. En

esta etapa las herramientas utilizadas fueron:

e Arbol de problemas: esta herramienta se utiliz6 para identificar las causas
potenciales que generan el problema del alto costo de gestion de inventario; en
conjunto a esto se realizé un plan de verificacion de causas detallando las mas

relevantes y el impacto de estas.
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Matriz impacto — control: esta matriz se implemento para realizar una ponderacion
de las causas, determinando las que generan mayor impacto y son de bajo control,

las cuales seran el enfoque para determinar las causas raices del problema.

5 Por qués: finalmente esta herramienta nos permite determinar las causas raices
de las causas potenciales. Las propuestas de posibles soluciones seran

enfocadas en estas causas raices.

2.4.1 Arbol de problemas

Esta herramienta nos permite diagramar el problema, determinando qué es lo que
estd pasando (Problema principal), por qué esta pasando (Causas) y qué es lo
estd ocasionando (Efectos). Esto nos permite una mejor comprension del
problema al desglosarlo en causas y consecuencias. A continuacién, se realiz6 el
arbol de problemas en base a la informacion proporcionada por parte del personal
de produccion y logistica de la empresa que se puede observar en la Figura 2.3:
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de produccion
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alejadas de la
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En la figura se muestran todas las causas potenciales durante entrevistas con el

personal de la empresa, posteriormente se elabor6 una matriz de priorizacion para

Figura 2.3 Arbol de problemas

Elaboracién propia

determinar cuales generan alto impacto y son de bajo control.

2.4.2 Matriz de priorizacion de causas

Al identificar las causas potenciales que tenian mayor influencia, se elaboré una
matriz impacto — control, la cual esta simbolizada por el eje horizontal (control) y el
eje vertical (impacto) sobre cada causa como bajo o alto, de esta forma se crean

los cuadrantes que se observan a continuacién en la figura 2.4:
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AN

N

Cambio de ordenes a dltimo momento Set ups frecuentes en la linea 4KU

Fabricacion en grandes lotes Materia prima importada de china

ALTO

Prondsticos alejados de la realidad Metas locales por departamento

4

[ IMPACTO |

La planificacion es evaluada sélo por el

BAJO

I BAIO ALTO >

[ CONTROL |

Figura 2.4 Matriz impacto vs control

Elaboracién propia

Al realizar la matriz impacto — control, de las 8 causas potenciales, aquellas que
generan alto impacto y son de bajo control relacionadas a los altos costos de
gestion de inventario son:

e Desorden en las ordenes de produccién

e Producir en grandes lotes

e Técnicas de pronéstico alejadas de la realidad.
2.4.3 Plan de verificacion de causas

Se realizé un plan de verificacion de causas para las causas potenciales
correspondientes a las que generan alto impacto y son de bajo control de la matriz
de priorizacién. De esta forma analizar y cuantificar el impacto de estas en la

organizacion. A continuacion, se muestra el plan de verificacion en la tabla 2.3:
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Tabla 2.3. Verificacion de causas

Causas Descripcion Impacto

. . Excesos niveles de
. ., Se realizan corridas . )
Fabricaciéon en inventario causando

largas de produccién
grades lotes 9 or rF;ducto aumento en costos de
porp inventario

No existe una
Cambio de ordenes a | planificacion adecuada ' Se generan retrasos y
altimo momento entre ventas y backorders
produccion

P No existe una
Técnicas de Se generan retrasos y

s : planificacion adecuada
pronésticos alejadas aumento en costos de

. entre ventas . .
de larealidad ., y inventario
produccion

Elaboracion propia

2.4.4 Verificacidn de causas

Modo de
verificacion

Entrevistas y
datos histéricos

Entrevistas y
datos histéricos

Entrevistas y
datos histéricos

Estado

Verificada

Verificada

Verificada

Se realiz6 la verificacion de cada causa potencial por medio de analisis de datos

histéricos proporcionados por la empresa y entrevistas al personal de la empresa.

Al verificar la causa “Fabricacion de grandes lotes” se procedié a analizar los datos

histéricos de produccion para poder comprobar el porcentaje de exceso en la

produccion existente en el mes de septiembre del 2017, en esta grafica se puede

determinar el desfase entre la produccidon real (barras de color azules) y la

produccion ideal para complacer la demanda del mes (barras de color naranja),

como se puede observar en la Figura 2.5:
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Produccion historica de septiembre del 2017
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Figura 2.5 Histérico exceso de produccion

Elaboracién propia

Al verificar la causa “Técnicas de pronostico alejadas de la realidad” se procedio a
analizar los datos histéricos de produccion para poder comprobar el porcentaje de
faltantes existentes en el mes de septiembre del 2017, en esta grafica se puede
determinar el desfase entre la produccién real (barras de color azules) y la
produccion ideal para complacer la demanda del mes (barras de color naranja),
como se puede observar en la Figura 2.6:
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Produccion historica de septiembre del 2017
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Figura 2.6 Histdrico de faltantes

Elaboracion propia

Al verificar la causa “Técnicas de prondsticos alejadas de la realidad” se evidencio
mediante entrevistas con el personal de la empresa y revisando las técnicas utilizadas

para pronosticar la demanda cada mes, como se puede observar en la Figura 2.7:

Figura 2.7 Revision de técnicas de prondstico

Elaboracion propia
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2.4.5 Herramienta 5 “Por qué”

Se utilizé la herramienta 5 por qué para analizar estas causas y encontrar las

causas raices que afectan al problema establecido en el proyecto, se puede

observar en la Tabla 2.4:

Tabla 2.4. 5 “Por qué”

grandes lotes

Causa 1. ¢Por qué? 2. ¢Por qué? 3. ¢Por qué? 4. ;Por qué? |5.¢Porqué? Causaraiz
Debido a la . Porque las
Porque el plan de L Porqueserequiere ) . Porque los setups
- produccién configuraciones
produccién no es . . para aprovechar las tardan hasta 12
Fabricacit ficient innecesaria de fi : tardan hasta 12 h
abricacion en eficiente algunos Skus configuraciones horas oras

Porque el personal
produce mas de lo

Porque el sistema

Porque el sistema
no establece limites

Porque el sistema
no establece limites

gue se requiere les permite de produccion de produccion
Porque la
Técnicas de Porgue ha Porque la Porque la proyegci()n de
pronosticos alejadas retrasos yy proyeccion de proyeccion no demanda no
de larealidad |desabastecimientos ventas no es considera las considera las
precisa tendencias RS

Cambio de ordenes
a Ultimo momento

Porque el personal
ingresa 6rdenes
que desorganizan el
plan de produccién

Debidoaquellegan
pedidos urgentes
que deben
cumplirse

Porque el producto
requerido no estaba
disponible

Porque no habia
suficiente espacio
de almacenamiento
en el almacén

Porque no habia
suficiente espacio
de almacenamiento
en el almacén

Elaboracion propia

Como resultado del analisis de los 5 Por qués se identificaron las causas raices

asociadas a las causas potenciales, las cuales se presentan a continuacion en la

tabla 2.5:

Tabla 2.5. Causas raices

Causa

Causa raiz

Fabricacion en
grandes lotes

Porque los setups
tardan hasta 12 horas

Porque el sistema no
establece limites de
produccion

Técnicas de
pronésticos
alejadas de la

realidad

Porque la proyeccion
de demanda no
considera las
tendencias

Desorden en
las ordenes de
produccion

Porque no habia
suficiente espacio de
almacenamiento enel

almacén

Elaboracion propia
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2.5 Mejora

En esta etapa de la metodologia se establecieron posibles propuestas de mejora a base
de las causas raices identificadas en las etapas anteriores atreves del analisis de 5 por
gue's, se eligieron 2 criterios los cuales son el impacto y el esfuerzo necesario para cada
solucion propuesta, al final de la etapa se desarrollé un plan de implementacion de las
soluciones seleccionadas.

A continuacion, se muestra las diferentes propuestas en la Tabla 2.6:

Tabla 2.6. Propuestas de mejora

Causas raices Soluciones propuestas

Implementar un sistema SMED en la
maquina para configuraciones méas
rapidas
Adquirir otra maquina para equilibrar la
produccién
Establecer un tamafio de lote de
produccién para los productos
Disefar un sistema que secuencia
ordenes de produccién
Disefar un sistema que administre las
ordenes de produccién

Porque los setups tardan
hasta 12 horas

Porque el sistema no
establece limites de
produccion

Porque la proyeccién de

: Disefiar un plan de produccion agregado
demanda no considera las P P greg

tendencias y maestro

Establecer niveles de inventario para
Porque no habia suficiente que todos los productos estén
espacio de almacenamiento disponibles
en el almacén. Ampliar el almacén para adquirir mas

capacidad de almacenamiento
Elaboracién propia
2.5.1 Definicion de soluciones

Para poder definir las soluciones se evaluaron los criterios cuantitativamente con
los lideres de proyectos y responsables de la linea de produccion, el primer criterio
evaluado es el criterio de esfuerzo el cual consta de 2 partes evaluadas con un

criterio del 1 al 5 las cuales son:
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El costo de la solucidn. - factibilidad de la solucion en el aspecto monetario.

Dificultad de implementacion. - Dificultad que tendra al llevar a cabo la
implementacion.

A continuacion, se muestra los resultados de la evolucion de esfuerzo en la Tabla
2.7:
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Tabla 2.7. Calculo de esfuerzo

Esfuerzo

Evaluacion-

Solucién propuesta Costo ($) Dificultad
costo

A) Implementar un sistema
SMED en la maquina para $100.000 3 4
configuraciones mas rapidas
B) Adquirir otra maquina para
. y $ 250000 - $ 30000 5 4
equilibrar la produccién
C) Establecer un tamarfio de lote
y $638 1 2
de produccion para los productos
D) Disefiar un sistema que
secuencia ordenes de $638 1 1
produccion
E) Diseflar un sistema que
administre las o6rdenes de $638 1 1
produccion
F) Establecer niveles de
inventario para que todos los $638 1 2
productos estén disponibles
G) Disefiar un plan de
y $3.000 2 2
produccion agregado y maestro
H) Ampliar el almacén para
adquirir mas capacidad de $120.000 4 4
almacenamiento

Elaboracién propia
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El segundo criterio evaluado es el impacto de la solucion propuesta para poder
realizar esta evaluacion consta de 2 partes evaluadas con una calificacion del 1 al
5 las cuales son:

Factibilidad. — Indica que tan posible es llevar acabo la solucién tomando en
cuenta reglamentos y normativas vigentes dentro de la organizacion.
Sostenibilidad en él tiempo. — si la solucion es poco sostenible en el tiempo o si
es bastante sostenible en él tiempo.

A continuacion, se muestra los resultados de la evolucion de esfuerzo en la Tabla
2.8:

Tabla 2.8. Calculo de impacto

Solucién propuesta Factibilidad Sostenibilidad ‘

A) Implementar un sistema SMED en la

maquina para configuraciones mas rapidas ? :
B) Adquirir otra maquina para equilibrar la

produccién 5 4
C) Establecer un tamafio de Ilote de

produccién para los productos > °
D) Diseflar un sistema que secuencia

ordenes de produccion > 3
E) Disefie un sistema que administre las

ordenes de produccion > °
F) Establecer niveles de inventario para que

todos los productos estén disponibles 4 3
G) Disefar un proceso de planificacién de

produccion agregado y maestro > 3
H) Ampliar el almacén para adquirir mas

capacidad de almacenamiento : 4

Elaboracién propia
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Se puede observar que, a base de los criterios evaluados, nos permite seleccionar
las soluciones que tendran mayor impacto y seran mas faciles de implementar en
la organizacion estas soluciones fueron seleccionadas y evaluadas en conjunto
con el supervisor encargado de la linea de produccién 4ku, como se puede
observar en la Figura 2.8:

Figura 2.8 Definicion de soluciones

Elaboracion propia
Una vez realizado la evaluacion de cada una de las soluciones se procedio a
realizar la matriz de impacto vs esfuerzo, la cual se puede observar en la Figura
2.9, en donde se ve reflejado en el eje horizontal la evaluacién del esfuerzo y en

el eje vertical la evaluacion del impacto de cada una de las soluciones con un rango
de calificacién entre 1y 9.
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Figura 2.9 Matriz impacto vs esfuerzo
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Elaboracién propia
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A base de la matriz anterior se pudo seleccionar las opciones C, D, E, F, G por ser
las soluciones que no se necesita un gran esfuerzo para su aplicacion y son de

alto impacto dentro de la organizacion.

Para realizar las soluciones C, D, E, F en conjunto con los supervisores del area
se establecid realizar un sistema de control de produccion el cual ayudara a
controlar los tamafios de lote de produccion, la secuenciacion de las ordenes y
procurar tener niveles de inventarios optimos para complacer los requerimientos

de los clientes.

| C | Establecer un tamafio de lote de produccién para los productos ~
Disefar un sistema de

control de produccion
| D | Disefiar un sistema que secuencie érdenes de produccion que garantice la
™| disponibilidad de los

- . . , ., productos finales
| E | Disefiar un sistema que administre las 6rdenes de produccion

. F Establecer niveles de inventario para que todos los productos -
estén disponibles

Figura 2.10 Soluciones seleccionadas

Elaboracion propia

Esta solucion ayudard a disminuir los costos de backorders, los costos de
mantener inventario, costos de obsolescencia y a su vez atacando directamente a

los costos por gestion de inventario la cual es nuestra variable principal de estudio.

El sistema de control que mas se ajustd a las caracteristicas de la empresa fue
Buffer Management, sistema perteneciente a la metodologia TOC, el cual en
conjunto con el método de secuenciacion basado en los cambios de producto, los
tamafnos de lote y niveles de inventario forman un sistema hibrido que permite

controlar las 6rdenes en el piso de trabajo y mantener un control del lead time.
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Para realizar la solucion G en conjunto con los supervisores del &rea, se establecio
realizar un plan agregado de produccion el cual ayudara a la capacidad de la
maquina y desarrollando una produccion equilibrada tomando en cuenta las
variables la fuerza de trabajo, costos de materia prima, horas extras, volumen de

produccion, etc.

Una vez establecida la aplicacion de un sistema de control de la produccion en la
linea 4ku se realiz6 un plan para la implementacion del sistema, el plan contiene
qué se va a desarrollar, por qué se va a desarrollar en la organizacion, el costo de
aplicacion de la solucion y los responsables de llevarlo a cabo; para mejor

entendimiento se podra observar a continuacion en la tabla 2.9 y en la figura 2.11.:
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Solucién ¢ Qué? ‘ ¢Por qué? ¢COmo? ¢Donde?  (Cuando? ¢Cuanto? ¢Quien?
Accién que | Propdsito de la  Actividades
propuesta realizgr paccic’)n que realizar Alcance Fecha Costo Persona
Mejorar el Definir el
Disefiar un control de las o
sistema que ordenes de c_rltgrlo Fi,e
ordene produccion priorizacion 15 enero -
, . para secuenciar 16 enero
ordenes de | incluyendo un ordenes de
produccion criterio de o
priorizacién produccion
Establecer | pofinir 1os
Establecer tamafios de costos de
un tamafio de| lotes adecuado mantener
lote d(_a, tomando en inventario 17 enero -
produccion cuenta los costos de setup 18 enero
para los costos de y la demanda
roductos roduccién .
P allr)nacenamierz/to promedio anual
Establecer Mejorar los
niveles de niveles de Definir niveles
inventario inventario de inventario:
Disefiar un para que disminuyendo | Stock méximo, 19 enero - Lideres
sistema de todos los los costos por puntos de 22 enero del
control de productos mantener reorden, Stock Enla proyecto
produccion estén inventarioy | de seguridad. maquina Miguel
que gall;antlce disponibles | obsolescencia 4!<u enel $2.550 Guer_r(_aro
disponibilidad | . area de Emilio
de los [_)lsenar un Regulgt la 3 produccion Illescas
productos sistema que produccion de Programa0|on 23 enero - Juan_
finales administre | los prodyctos y | de la interfaz 25 enero Noblecilla
las 6rdenes las cantidades | en VBA Excel
de correctas
produccion
Comunicar a los
interesados Reunidn con
Socializacién S.Ob re e.l los er_npleados
del programa funcionamiento | para informar 26 enero -
- del programa el 30 enero
prototipo . . .
prototipo para | funcionamiento
controlar la del programa
produccion
Fase de Poner en Medir el
prueba del funci ento | d 7o del 30 i
orograma uncionamiento | desempefio de enero
prototipo el programa S|stema_Qe 11 febrero
establecido prototipo produccion

Tabla 2.9 : Plan de implementacion

Elaboracién propia
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15/1/2018 20/1/2018 25/1/2018 30/1/2018 4/2/2018 9/2/2018

Definir el criterio para E
secuenciar ordenes.

Definir tamafios de lote E
Fecha de
Definir niveles de i inicio
inventario
Programacion de la E
interfaz en VBA excel ® Duracién
(dias)

Capacitacion con el i
personal

Medir el desempefio del ‘
sistema de produccion

Figura 2.11 Diagrama de implementacién

Elaboracién propia

2.6 Control

En esta Ultima etapa se establecen medidas para que las mejoras implementadas se
mantengan a largo plazo, por este motivo se elaboré un manual, el cual se detalla en el
APENDICE J, para el manejo correcto de la herramienta desarrollada. Una vez realizado
este instructivo, se procedié a capacitar al personal para que se familiarice con el

programa, como se puede observar en la Figura 2.12:

30



Figura 2.12 Capacitacion del personal

Elaboracién propia

Ademas, se realiz6 una simulacién del modelo incluyendo los tamafios de lote, niveles de
inventario, puntos de re-orden y las secuencias de produccion establecidas para
determinar la validez del sistema. Esta simulacién adicionalmente tiene como propésito
brindarle al usuario la capacidad de simular distintos escenarios, proporcionandole a la
empresa una proyeccién del comportamiento del inventario bajo los parametros que se

deseen medir.
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Finalmente, se establece un plan de control, en el cual contiene qué actividades se van

a desarrollar, por qué es importante realizarlas, quién o quiénes estaran encargados de

realizarlas y como deben realizarlas; el plan se detalla a continuacion en la tabla 2.10:

Tabla 2.10 Plan de Control

Quién?,
Qué? Por qué? Area de produccién | Area de bodega Como?. Dénde?
Mediante reuniones mensuales en las

- . uales se deberan recolectar y analizar:

Seguimientos mensuales . . § : i
alos resultados dela | B lm;por‘timlng medul Jok Jefe de produccié Jefe de logisti + Cantidades de  stockput| Ares ge produccion

planificacién y control resultados del sistema a largo| Jefe de produccion efe de logistica durante el mes. y logistica

de produccion ¥ corto plazo o (Cantidades en bodega al :

finalizar el mes.

Se debe actualizar los Mediante el alm : de los
s posibles cambios en el % ; : SRR o 2
Actualizaciondelos | oL oo de  la| Supervisordelalinea|  Supervisorde |listricos de las demandas y los| Areade produccién
historicos de demanda. demZn s e s 4ku bodega prondsticos dentro de una base de datos y logistica
pronosticos mép; acertados. de la empresa.
El software de control debera recibir
mantenimiento un aproximado de cada
S ke el i 6 meses para recalcular los parimetros
. - e  Tamafio de lote econdmico
Actualizacion de g :ﬁm‘?;t:os p:rt;llza:‘c.yiiaren “e; Supervisor de la linea Supervisor de e Nivel de stock maximo Area de produccion
elementos del software ekl conkral 4 b 4ku bodega *  Nivel de punto de reorden y logistica
produccién e Nivel de stock de seguridad
e Clasificacion ABC de los
productos.
Es importante mantener en Mediante la instruccion del manual de
Capacitacion del constante capacitacion al § TR T T8 S ) usuario se podrd brindar una debida isseaera
software para controlar | nuevo personal para asegurar upemsc;i oA msa upbe:\dlsor € | capacitacion al personal entrante para| ea'le p{ot'uccmn
la produccion un adecuado manejo del o = asegurar un adecuado wuso ¥y YOgeR

software

mantenimiento del sistema de control.

Elaboracién propia
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CAPITULO 3

3. RESULTADOS

Para la validacion de la solucion se realizaron dos simulaciones en el software Flexsim, la
primera (modelo base) para comparar con la situacion actual y la segunda (modelo
mejorado) con la implementacion de la mejora. Para la primera simulacion se tomaron en

cuenta las siguientes variables:

e Demanda de los productos
e Tiempos de cambio
e Tiempos de paradas no programadas

e Tiempos unitarios de produccion

El modelo base se representa a continuacion en la Figura 3.1:

— - —y
Ol AU Bl D Toos Mowel ToTree @ Sopt ghDastboxds sdrocesFon | =[] Q O
Reset P Rn [ Stop DIStep  RunTme: |810.68 v Rnspeed: |l 28 v

x [EEWGIEN ] Tempos [ WTIMO 'x‘
[

e

Familia3_75.3

cked:97%  CurContent: 4638 CurContent: 759 CurContent: 0
MaxContent: 5399 MaxContent: 759 MaxContent: 1
AvgStaytime: 763.2 AvgStaytime: 49.5 AvgStaytime: 19.9

Figura 3.1 Simulacion base
Elaboracién propia



Con esta simulacion se pudo validar que el lead time promedio de los productos A es 2,24
meses.

En la simulacion de la mejora, adicional a las variables previamente mencionadas, se
agregaron los niveles de inventario y tamafios de lote de produccion para los productos, la

cual se representa en la Figura 3.2:

Figura 3.2 Simulacién mejora
Elaboracién propia
Los resultados de la simulacion mejorada nos permitieron determinar un lead time de 1 mes,
esto quiere decir, que el tiempo en que le toma a un producto volver a producirse se redujo.
Se realiz6 un contraste entre los resultados obtenidos de la situacién actual con la mejora
propuesta con respecto a los niveles de inventario y faltantes; los resultados se muestran

en la figura 3.3:

Niveles de Inventario Promedio Mensual

250

>0 Akl

n

L T R s ] N N N N T

3P & 0’»@@:@@ @é}@@@o@’b @w&@ P PP P F PSS
P L EFEF LS

CEFTELETED

)
%

B MEJORA MWACTUAL

Figura 3.3 Niveles de Inventario Actual vs Mejora

Elaboracion propia
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Los resultados obtenidos para los niveles de inventario de la situacion actual y la mejora
fueron de 1651,89 y 1062,45 toneladas respectivamente, demostrando que hubo una

reduccién del 36% en los niveles de inventario con la propuesta de mejora.

Faltantes Promedio Mensual

180
160
140
120
100
80
60
40
20

]
—
—
—
—

ETN0204020 ===

AC07507520
ECGB303015
ECGB404015 |
ECNO303015 ™
ECNO303020 ===
ECN0404018 '
ECNO404020 s
ECND404030
ECNO505015 ===
ECNO505020 === ===
ECNO505030 '
ECNO757518 ===
ERGB0112]15 "=
ERGB011220 ™=
ERGB0200]5 e —
ERN0O011220 ™=
ERN0O020015 ===
ERND020030
ETGB204020 ===
ETND204015 ™=
ETNO406020 ™
ETNO503020 ™=
ETNO604015 ==
ETN0804020
ETNC105020
ETNC105030 ™
ETNC105040
ETNC804030 ™
MRC0011215
MTF0204009 ==

W ACTUAL

|
=
o
o
=
=

Figura 3.4 Faltantes Actual vs Mejora
Elaboracién propia

Con respecto a la cantidad de faltantes mostradas en la figura 3.4, para la situacion actual
y la mejora se obtuvieron 923,96 y 59,69 toneladas de faltantes respectivamente, resultando

en una reduccion del 93% en la cantidad de faltantes con la propuesta de mejora.

Se procedié a realizar una comparacién del impacto que tuvieron los resultados en los

costos totales por gestion de inventario, los cuales se muestran en la figura 3.5:
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Costo Total Promedio Mensual por Gestion de
Inventario

$80.000,00
$78.000,00
$76.000,00
$74.000,00
$72.000,00
$70.000,00
$68.000,00
$66.000,00
$64.000,00
$62.000,00
$60.000,00

N

B ACTUAL

m PROPUESTA

ACTUAL PROPUESTA
ALIUAL FRUFUDAL

Figura 3.5 Costo promedio mensual por Gestiéon de Inventario Actual vs Mejora

Elaboracion propia

En base a la simulacién, los costos por gestion de inventario en la situacion actual y la
mejora fueron de $79.485,24 y $69.767,90 respectivamente, representando una reduccion

del 12% en el costo total mensual por gestion de inventario.

Con el fin de comprobar si esta reduccion fue realmente significativa, se desarrolla un
analisis estadistico de diferencia de medias, tomando como las variables de medicion
niveles de inventario y faltantes de la situacion actual y la mejora. En el caso de los niveles
de inventario se tomé un tamafio de muestra de 50 y para los faltantes de 30.

Se realiza el planteamiento de hipétesis para ambos casos:

HO: No existe diferencia significativa entre los niveles de inventario de la situacion actual y
mejorada.
H1: Existe diferencia significativa entre los niveles de inventario de la situacion actual y

mejorada.
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HO: No existe diferencia significativa entre los faltantes de la situacién actual y mejorada.
H1: Existe diferencia significativa entre los faltantes de la situacion actual y mejorada.

A continuacion, se presentan los resultados del analisis:
Two-Sample T-Test and Cl: Muestra 1; Muestra 2
Two-sample T for Muestra 1 va Muestra 2

N Mean 5StDev SE Mean
Muestra 1 50 31,4 41,9 3,7
Muestra 2 50 47,7 31,3 5,6

Difference = p (Muestra 1) - p (Muestra 2)
Estimate for difference: -1g,30
95% CI for difference: (-32,24; -0,35)

T-Test of difference = 0 (vs #): T-Value = -2,03 F =73

Figura 3.6 Diferencia de medias de los niveles de inventario

Elaboracién propia

Two-Sample T-Test and Cl: Muestra 3; Muestra 4
Two-sarple T for Muestra 3 vs Muestra 4

N Mean S5thev 3E Mean
Muestra 3 30 33,0 37,0 7,0
Muestra 4 30 15,0 10,3 37

Difference = p (Muestra 3) - p (Muestra 4)
Estimate for difference: 18,04
95% CI for difference: ({1,97; 34,10)

T-Test of difference = 0 (vs #): T-Value = 2,28 F = 33

Figura 3.7 Diferencia de medias de faltantes

Elaboracién propia

Como se observa en las figuras 3.6 y 3.7, los valores p de los niveles de inventario y faltantes
son 0,045 y 0,029 respectivamente, son menores a 0,05. Por lo tanto, con un nivel de
confianza del 95%, se rechaza la hipotesis nula en ambos casos y se concluye que existe

diferencia significativa de reduccién entre los niveles de inventario y faltant
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

41 Conclusiones

e A través de la implementacion del sistema de control Buffer Management se logré
reducir en un 12% el costo total mensual de gestion de inventario de los productos

fabricados en la linea 4KU, lo cual representa un ahorro de $9,717.34.

e Se desarroll6 un programa prototipo en Excel que permite el registro de 6rdenes de
produccioén, y a la vez la secuenciacion de las mismas mediante un sistema de

prioridad basado en los niveles de inventario y sus tiempos de cambio.

e A través de la simulacién, fue posible validar el sistema de control, haciendo un
contraste entre la situacion actual y la mejora.

e En conjunto con el personal de la empresa, se logré determinar las causas raices que

lo generan y analizar posibles soluciones para la solucion del mismo.



4.2 Recomendaciones

e Actualizar periodicamente el software, por el cual se recalculan los parametros de
demanda e inventario.

e Se recomienda trabajo en equipo entre las areas de produccién y logistica respetando

las reuniones mensuales para evaluar el desempefio del sistema de control.

e Aumentar la capacidad de produccion adquiriendo otra maquina para la linea e
implementar planes de mantenimiento preventivo para incrementar la disponibilidad

de la maquina, mejorando asi los procesos de mantenimiento.
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APENDICES



o

APENDICE A

DEMANDA MENSUAL

PORCENTAJE DE

CODIGOS DEMANDA MENSUAL (UNI) ACUMULADA (UNI) DEMANDA
ECNO0505015 44584 44584 4%
ECNO0404015 43981 88565 7%
ACO07507520 43808 132373 11%
ERG0020020 38325 170698 14%
ECNO0505020 36200 206898 17%
ERGB020015 32480 239378 20%
ETN0204015 32299 271677 23%
ETNO0804020 31399 303076 25%
ECNO0404020 29928 333004 28%
ETN1005020 27810 360814 30%
ERG0020015 25659 386473 32%
ERGB011215 24292 410765 34%
ECNO0303015 22986 433751 36%
ECGB404015 22790 456541 38%
ERNO0020020 21736 478277 40%
ERGB020020 20926 499203 42%
ECGB303015 20031 519234 44%
ERGB011220 18441 537675 45%
MRCO0011215 18053 555728 47%
ETN0204020 17898 573626 48%
ECNO0303020 17492 591118 50%
ETN0406020 17116 608234 51%
ECGB505020 15712 623946 52%
ECNO0505030 15122 639068 54%
MTF0204009 14860 653928 55%
ECNO0404030 14676 668604 56%
ECGB404020 14143 682747 57%
ERNO0020015 14085 696832 58%
ERG0021220 13592 710424 60%
ETN1005030 13200 723624 61%
ERG0030020 12936 736560 62%
ACO07507530 12403 748963 63%
ETNC105020 12283 761246 64%
ERNO0011220 11772 773018 65%
MCF0404011 11658 784676 66%
ECNO0757518 11252 795928 67%
ETNO0604015 10459 806387 68%
ECGB303020 10010 816397 68%
ETGB402015 9944 826341 69%
ECG0505020 9701 836042 70%
ECGB505015 9084 845126 71%
ETNC804020 8352 853478 72%
MTF0753811 8316 861794 72%
ETN0804018 8297 870091 73%
MTF0204075 8213 878304 74%
MTF1003814 8166 886470 74%
ERNO0030020 8012 894482 75%
ETGB204020 7815 902297 76%
ETNO0307020 7527 909824 76%
MCC0404012 7525 917349 77%
MTF0753814 7524 924873 77%
MTC0204012 7502 932375 78%
ETNO0804015 7471 939846 79%
MCF0404014 7431 947277 79%
MTF1003811 7379 954656 80%
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ETN0804030 7295 961951 81%
ERG0011215 7175 969126 81%
MTF0753808 6594 975720 82%
ERG0011220 6248 981968 82%
ECG0404020 6077 988045 83%
ECN0606020 5990 994035 83%
MCF0404080 5771 999806 84%
ECG0505030 5745 1005551 84%
ERN0020030 5737 1011288 85%
ECNC505020 5604 1016892 85%
ERGB030020 5306 1022198 86%
MTF0204080 4853 1027051 86%
ETN0604018 4796 1031847 86%
ETN1005018 4795 1036642 87%
MCF0303011 4776 1041418 87%
ECN0505018 4722 1046140 88%
ECGC505020 4683 1050823 88%
MTF0204070 4277 1055100 88%
ECNC404020 4260 1059360 89%
CIGBS21232 4128 1063488 89%
ERGQ021220 3999 1067487 89%
ETNE503015 3958 1071445 90%
ERN0030030 3524 1074969 90%
ETN0503020 3516 1078485 90%
MTF2040687 3193 1081678 91%
MTF0204011 3192 1084870 91%
ETNC503020 3049 1087919 91%
ETNC105025 3048 1090967 91%
ERN0021220 2898 1093865 92%
ETNC105040 2827 1096692 92%
ECGB757520 2816 1099508 92%
ERGB021220 2751 1102259 92%
ECN0303018 2666 1104925 93%
ETNC804025 2623 1107548 93%
ECNC505030 2567 1110115 93%
ECNC404025 2534 1112649 93%
ETNC105030 2521 1115170 93%
ETNC604020 2488 1117658 94%
MCF0404085 2483 1120141 94%
ECNC404030 2430 1122571 94%
ECN0404018 2429 1125000 94%
ERN0021215 2425 1127425 94%
ETNC503025 2381 1129806 95%
ETN0804025 2300 1132106 95%
ECN0606030 2295 1134401 95%
ERG0030030 2100 1136501 95%
ETG1005030 2036 1138537 95%
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ETGB804020 1974 1140511 96%
ERGB021215 1953 1142464 96%
ETNC804030 1883 1144347 96%
ERN0021230 1879 1146226 96%
ETGB604020 1859 1148085 96%
ERG0020030 1837 1149922 96%
ETN1005025 1781 1151703 97%
ECNC606020 1676 1153379 97%
ECNC505025 1657 1155036 97%
ETG1005020 1642 1156678 97%
ERN0011218 1558 1158236 97%
ACO07507540 1545 1159781 97%
MCF3045515 1541 1161322 97%
MRF0011211 1540 1162862 97%
ETG0804020 1532 1164394 98%
MTF0204014 1516 1165910 98%
ECN0505025 1504 1167414 98%
ETNO0406030 1498 1168912 98%
ETNO0307030 1497 1170409 98%
ECNC757525 1448 1171857 98%
ETNC604025 1363 1173220 98%
ECNC757530 1229 1174449 98%
ACO07507525 1149 1175598 99%
MRF0011215 998 1176596 99%
ECNC606025 988 1177584 99%
ETG0804030 955 1178539 99%
ECNC606030 899 1179438 99%
MCC0303012 898 1180336 99%
ETGB105020 883 1181219 99%
ECNC757540 821 1182040 99%
ETN0604025 756 1182796 99%
ERN0020018 744 1183540 99%
ETGB804030 722 1184262 99%
ECG0505025 703 1184965 99%
ETGB604015 683 1185648 99%
ETN1005040 651 1186299 99%
ETGB105030 578 1186877 99%
ECN5012020 576 1187453 99%
MRF0011209 573 1188026 100%
ECG0757530 533 1188559 100%
ECGB404030 521 1189080 100%
MCF0303015 372 1189452 100%
ERN0030015 366 1189818 100%
MRF0011210 356 1190174 100%
ERN0030040 351 1190525 100%

44




1%

Codigo Pesounitario (ton) | ene-lq feb-lG{ mar-16 | abr-16 | may-lG{ jun-16 | qu-lG{ ago-16 | sep16 | oct-16 | nov-16 [ dic-16 [ ened7 [ feb-17 | mar-17 | abrd7 | may-17 [ jun-l7 [ jul7 | ago-l7 | sep-17 Inv.Prom(uﬂJ nv. Prom (ton)
ACOT507520 002739 10 2 w7 50 113 g ke a1 197 4380 51 7% sy s a4y A 4] 28 875 0 Wi 355 912
AC07507525 00339 £ 236 % 318 29 127] 187 57 113 259 306 E“ 17§ 127 3 47 214 114 4 i 66 2% 78
ACOT507530 00397 1123 1364 I 2451 ED) | 1y w1 879 9 5% 1045 W 863 507 581 135 433 13 535
ACOT507540 005317 # # 2 1 7 1% 53 [ 215 [ [ [ PE 213 { 24 5 504 PE| 1% 11 59
CIGBS21232 003453 &g 1265] 3] 3] 139 805 1285 1347 755) 454 310 [ [ Q1 185 1299 1299 20 202 1284 9 33
CIN0021232 003453 0 5 0 0 q [ E| [ [ E E g E i 01
ECG0404015 001081] [ q 1 [ [ [ q [ [ [ [ [ [ [ 4 8 09
ECG0404020 001488 TS 5| 59 635 5 1669 2] 7 72] 4] [ [ 1 16 610 1663 20 104 49 373 0 105
ECG0404025 0016 [ 0 30| 30 360] 360 [ 3( 180 %0 9 9 90 [ 11 18
ECG0404030 00198 2 [ 153] 115 9 7 9 26 146) [ [ [ q [ 9 9 E 5 10
ECG0505015 001364 El 0 q 9 q [ [ [ [ [ [ [ [ 00
ECGO505020 001795 13,99 124 82| 8 1] 570) 124 [ [ 576 10 [ q 668 64 6 2581 1265 250 114 264 59 107
ECG0505025 002216 517 0 480 160 160 160 [ 160 63 65 65 7] 169 244 214 150 [ 31 31 17 38
ECGO505030 002547 a1 1343 704 384 640 2567 1343 514 [ [ [ q 19 %8 14 295¢ 20 179 85 207
ECG0606030 00333 129 0 129] g [ [ [ [ [ [ [ [ [ 1 04
ECGO757530 0,03%7] q 0 9 67 [ [ [ 3 3 3 150 %0 2% [ 174 114 19 9 4 19
ECGB3030I5 00079 % @10 160 [ [ 630 3870 [ [ [ q q § g 4w 168 1050 310 3 31 8 9 75
ECGB303020 001117 N 184 0 0 [ Wl 1665 [ 356 300 830 E I 123 60 60 116; 129
ECGBA04015 001081 1611 20 0 205 [ 17 3150 250 3984 %0 15( % | W 1080 9 207 13 13 3 21 1384 149
ECGB404019 00137 q 0 0 37# [ [ [ [ 49 q [ [ q q 4 2 02
ECGBA04020 001488 1835 0 %9 69 [ 416 [ | an [ 87 [ 3 G 837] 90 7 128 a3 418 102 152
ECGB404025 0,01@# 0 4 0 0 [ [ 4 [ [ [ [ q [ 16 [ [ 1 03
ECGBA04030 001987 3 0 0 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ 24 2 2 04
ECGB503030 001274 [ 0 0 [ [ [ [ 129 [ [ [ [ [ [ 00!
ECGB503520 001027 9 0 0 29 24 [ [ [ [ [ [ q [ 7 02
ECGB504020 001173 0 1 0 0 [ [ 1 [ [ 1 1 1 1 00
ECGB505015 001364 1048 0 25 1297 42 1257 [ | 153 256 4 119 4 4 W 1169 197 135 18] 58 8,0
ECGB505020 001795 1294 0 o 19 921 & [ 71 269) 9l [ 799 [ 79 414 9 451 211 122 163¢ 86¢ 155
ECGB505024 002082 160 0 0 [ 4 4 [ g 285 157 61 6 9 [ 4 08
ECGB505025 002161] 0 0 0 0 [ [ [ [ q q [ q q [ 3 12 2 04
ECGB505030 002547] 2 29 4 0 [ [ 259 [ 100 10 19 3 3 3 %) % 3 3 4 32 51 10§ 2
ECGBS507024 002429 % 0 0 9 [ [ [ [ q [ [ [ 00
ECGBS07527 002316 9 0 0 9 [ [ [ [ 2 [ [ [ 00
ECGB507528 002993 [ 0 0 [ [ [ [ [ [ [ 64 [ [ [ 00!
ECGB576524 0,026% 0 0 0 9 [ [ [ [ [ [ 512 [ 2 08
ECGBT57520 002707 500 8 21 121 [ [ g [ 801 34 % 13] 4 1 4 4 118 307 254 197 52
ECGC505020 00179 W ] e 3311 EEE 5] B 5] [ [ [ 81 U1 513 % 3 537 141 254
ECNO03015 00079 I 603 1 T 0 59 DIE zﬂ 5140 156( wl e o 60 113 140 1 2 2 270 25
ECN0303018 001001] 602] 15| 0 0 0 630] ﬁ %) 1(% 965 1096 736 466 11§ 107 107 102 1277 7 6. a1 47
ECN0303020 001112 672 6451 137 [ 0 a% 6o EE IR EE I I 262 %1 1941 | 4 3 188/ 29
ECN0404014 0,0101] 103] 0 103 2 2 2 q 14 14 14 [ q q [ 1 01
ECN0404015 001081 2088 3528 163 6468 548 666  losee[  eoo7 s3] 1wl  soe) 1088 48] 2070 g5 9s67 567 483 3 uw 566 642 694
ECN0404018 001256 138 0 ] 978 30) 180) 401 51 1099 991] 9l 1 1 1 92 X 3 3 42
ECN0404020 001488 1066] 383 55 4597 Wy a0l 293 59 6% or0 250  u7 409 2io0  oie0] e kg Mg [ 320 %1 8
ECN0404025 00169 %] [ 74 [ [ [ [ q q | o % q [ | 2 03
ECN0404030 001987 203‘ 126% 124 866 a5 1697 1262 7% 18 30 [ [ 1260 T g 108 W 0 27 187 22 150] %7
ECNO505015 001364 249 g 17ﬁ 86 g 849 6 60 om]  me 13y 75 eedl  saly  Ge 18l 512 722 134 483 3831 522
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APENDICE C

Costo unitario

Producto Uﬁ::‘:io Inw. Prnma_iin anual | Costo unitaric | Tasa anual anl..!al_pnr ::::n:::::
_ (Uni) (%) de mant. | mantenimiento de| _
(ton/uni) — inventario

ACO7507520 0.02739 33576 $19.17 12% $2.30 $77.249.17
ACOTS07525 0,03395 2013 $23.77 12% $2.85 $5.730.,25
ACO7S07530 0.03967 12376 $27.77 12% $3.33 $41.238.63
ACO7S07540 0.05312 1179 $37.18 12% 34,46 $5.260.79
CIGBS21232 0,03453 10025 $24,17 12% $2,90 $20.076,26
CINDO21232 0,03453 28 $2417 12% $2,90 $79.76
ECG0303015 0,00798 882 $5.50 12% 50,67 $501.22
ECG0303020 0,01112 7052 $7.78 12% $0,93 $65.586,67
ECG0404015 0.01081 1035 $7.57 12% $0.91 $939.82
ECG0404020 0,01488 551 $10.42 12% $1.25 $588.08
ECG0404025 0.0169 17 $11.83 12% $1.42 $24.13
ECG0404030 0,01982 5974 $13.87 12% 51,66 $0 045 08
ECG0505015 0,01364 1763 $9.55 12% $1.15 $2.019,97
ECG0305020 0,.01795 8966 $12.57 12% $1.51 $13.518.93
ECGO505025 0,02216 128 $15.51 12% $1.86 $238.26
ECG0205030 0.02547 388 $17.83 12% 52,14 $830.12
ECG0606030 0,0333 10123 $23.31 12% 52,80 528 314 66
ECGO757530 0,03967 10275 $27.77 12% $3.33 $34.237.51
ECGB303015 0.,00798 13940 $5.59 12% 30,67 $9.344 .26
ECGB303020 0,01112 210 $7.78 12% 50,93 $106.16
ECGB404015 0,01081 10509 $7.57 12% 30,91 $9.542 59
ECGB404019 0.0132 193 $9.24 12% $1.11 $213.44
ECGB404020 0,01488 242 510,42 12% $1.25 $301.86
ECGB404025 0.0169 B4 $11.83 12% $1.42 $90.85
ECGB404030 0,01982 236 $13.87 12% 51,66 5302 o1
ECGB503030 0.01274 6 $8.02 12% $1.07 35,80
ECGB503520 0.01027 2954 $7.19 12% $0.86 $5.136.40
ECGB503524 0,01215 8670 $8.51 12% $1.02 $8.848.,00
ECGBS503530 0,01486 285 $10.40 12% $1.,25 $355,12
ECGBS504020 0.01173 224 $8.21 12% $0.99 $220.71
ECGB505015 0,01364 1103 $9.55 12% $1.15 $1.263,77
ECGBS505020 0.01795 13 $12.57 12% $1.91 $19.60
ECGBS505024 0,02082 10 $14,57 12% $1.75 $17.49
ECGBS505025 0,02161 0 $15.13 12% 31,82 30,00
ECGB505030 0.02547 0 $17.83 12% $2.14 $0.00
ECGBS507020 0,02094 1727 $14,66 12% $1.76 $3.037.72
ECGBS507022 0,02256 14869 $15.79 12% $1,90 $28.177.35
ECGB507024 0.02429 23799 $17.00 12% $2.04 $48.558.53
ECGBS507028 0,02794 3597 $19.56 12% $2,35 $8.442.02
ECGBS07322 0.02339 16931 $16.37 12% $1.96 $33.264.37
ECGBS507527 0,02318 147 $16.23 12% $1.95 $286.23
ECGBS507528 0,02993 53684 $20.95 12% $2.51 $134 966,76
ECGBS07530 0.03184 3034 522 29 12% $2.67 $8.113.28
ECGB507625 0,02756 23540 $19.29 12% 32,32 $54 494 88
ECGBS506028 0,03193 85 $22.35 12% 52,65 $226,64
ECGB505225 0,02958 15597 $20,71 12% $2.45 $38.752,94
ECGBS506325 0,0209 32625 $20.93 12% $2.51 $81.939.69
ECGB508528 0.03393 2507 $23.75 12% $2.85 $7.143.83
ECGB562628 0,02499 30481 $17.49 12% $2.10 $63.983.45
ECGBS576524 0,02655 2123 $18.59 12% 52,23 $4.734,71
ECGBS82124 0.02849 11673 $19.94 12% $2.39 $27.934.16
ECGBT57520 0,02702 500 $18,91 12% $2. 27 $1 134 84
ECGCS05020 0,01795 8635 $12.57 12% $1.51 $13.019.10
ECNO303015 0,00798 35 $5.59 12% $0.67 $23.13
ECNO303018 0.,01001 27 $7.01 12% $0.84 $2.304,32
ECNO303020 0.01112 8885 $7.78 12% $0.93 $8.299.30
ECNO404014 0,0101 184 $7.07 12% $0 85 $156_11
ECNO40401 5 0,01081 412 $7.57 12% 50,91 $374.11
ECNO404018 0.01256 347 $8.79 12% $1.06 $365.57
ECMN0404020 0,01488 288 $10,42 12% $1.25 $350.98
ECNO404025 0.0169 192 $11.83 12% $1.,42 $272,56
ECNO404030 0,01982 300 $13.87 12% $1.66 $498.63
ECNO406230 0.02048 225 $14.34 12% $1,72 $387.07
ECNOS05015 0.01364 8511 $9.55 12% $1.15 $9.750.99
ECMNOS05018 0,01582 2405 $11,07 12% $1.33 $3.195.29
ECNOS02020 0,.01795 1440 $12.57 12% $1.51 $2.171,23
ECNOS05025 0.02216 3737 $15.51 12% $1.86 $6.955.27
ECNOS05030 0,02624 2045 $18,37 12% $2.20 $4.507 .51
ECNOS07528 0.02975 1649 $20.83 12% $2.50 $4.120.85
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APENDICE D

... | Costo unitario [Costo mensual de
Inv. mesual | Costo unitario
Meses (ton) ($/ton) mensual _ mante_ner
($/ton) inventario ($)

ene-16 1697,50( $ 700,00 $7,00 $11.882,51
feb-16 2552,24( $ 700,00 $7,00 $17.865,70
mar-16 1299,92( $ 700,00 $7,00 $9.099,41
abr-16 1463,32| $ 700,00 $7,00 $10.243,24
may-16 1277,31| $ 700,00 $7,00 $8.941,14
jun-16 1684,87| $ 700,00 $7,00 $11.794,09
jul-16 2657,71 $ 700,00 $7,00 $18.603,94
ago-16 1305,00( $ 700,00 $7,00 $9.134,97
sep-16 2704,21( $ 700,00 $7,00 $18.929,49
oct-16 1778,57| $ 700,00 $7,00 $12.449,97
nov-16 1189,42( $ 700,00 $7,00 $8.325,95
dic-16 2150,80| $ 700,00 $7,00 $15.055,60
ene-17 1828,39| $ 700,00 $7,00 $12.798,76
feb-17 2043,44| $ 700,00 $7,00 $14.304,09
mar-17 2828,77| $ 700,00 $7,00 $19.801,36
abr-17 1837,26( $ 700,00 $7,00 $12.860,84
may-17 1939,58( $ 700,00 $7,00 $13.577,04
jun-17 2141,43( $ 700,00 $7,00 $14.990,04
jul-17 2702,32 $ 700,00 $7,00 $18.916,25
ago-17 244727 $ 700,00 $7,00 $17.130,89
sep-17 3027,02( $ 700,00 $7,00 $21.189,14
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APENDICE G

Inv. mesu Cpstp Costo unitario | Costo mensual | Inv. obsolgto e total mens.ual Costo unitario|  Costo | Costo total mensual

Meses (ton) unitario | mensual. .de mamgner Promedio obsolescencia venta perdida| stockout | mensual por porgesFlon de
($/ton) ($/ton) | inventario (§) | anual (Ton) (ton) ($/ton)  |venta perdida| inventario (ton)

mar-16|  1299,92| $700,00 $7,00  $9.099,41 13,00 $5.849,62 640,03 $10,00]  $6.400,26 $21.349,29
abr-16|  1463,32 $700,00 $7,000  $10.243,24 14,63 $6.584,94 320,23 $10,00] $3.202,31 $20.030,49
may-16|  1277,31| $700,00 $7,00  $8.941,14 12,11 $5.747,87 604,09 $10,00]  $6.040,89 $20.729,90
jun-16 |  1684,87| $700,00 $7,00 $11.794,09 16,85 $7.581,92 765,26 $10,00(  $7.652,63 $27.028,63
jul-16 | 2657,71| $700,00 $7,00,  $18.603,94 26,58  $11.959,68 201,82 $10,00] $2.018,20 $32.581,82
ago-16|  1305,00| $700,00 $7,00  $9.134,97 13,05 $5.872,48 152,22 $10,00]  $7.522,25 $22.529,69
sep-16|  2704,21| $700,00 $7,00 $18.929,49 21,04 $12.1689% 519,80 $10,00(  $5.198,05 $36.296,50
oct-16 | 177857 $700,00 $7,00 $12.449,97 17,79 $8.003,55 436,23 $10,00(  $4.362,26 $24.815,79
nov-16 |  1189,42| $700,00 $7,00  $8.325,95 11,89 $5.352,40 295,58 $10,00]  $2.955,76 $16.634,11
dic-16 |  2150,80| $700,00 $7,00,  $15.055,60 21,51 $9.678,60 317,91 $10,00] $3.179,15 $27.913,35
ene-17|  1828,39( $700,00 $7,00 $12.798,76 18,28 $8.221,77 141,82 $10,00 $1.41819 $22.444.72
feb-17 |  2043,44| $700,00 $7,00,  $14.304,09 20,43 $9.195,48 249,79 $10,00] $2.497,92 $25.997,49
mar-17|  2828,77| $700,00 $7,00  $19.801,36 2829  $12.729,45 494,56 $10,00]  $4.945,56 $37.476,37
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APENDICE H

Clasificacion

Demanda anual

Demanda anual

Costo unitario por

Tamarfio de lote

Producto Familia ABC ks Demanda anual frermie (Gem) Costo por set up : mant‘ener de produccién
inventario anual (ton)
ECN0404015 2 A 72382 782 5410 388,60 $ 1,22 284,03
AC07507520 3,75 A 55857 1530 5448 388,60 $ 3,08 323,52
ERG0020020 2 A 49701 719 5410 388,60 $ 1,63 261,06
ECN0505020 2,5 A 49417 887 4338 388,60 $ 2,02 296,69
ETN0204015 15 A 48971 391 3264 388,60 $ 0,90 246,13
ECN0505015 2,5 A 47405 647 4338 388,60 $ 1,53 216,27
ECN0404020 2 A 42082 626 5410 388,60 $ 1,67 227,30
ECN0303015 1,5 A 37439 299 3264 388,60 $ 0,90 188,17
ECGB404015 2 A 28766 311 5410 388,60 $ 1,22 112,88
ERGB020015 2 A 26163 295 5410 388,60 $ 1,27 107,03
ETN1005020 3,75 A 25384 686 5448 388,60 $ 3,04 145,04
ETNC105020 3,75 A 25373 686 5448 388,60 $ 3,04 144,97
ERG0020015 2 A 23436 257 5410 388,60 $ 1,23 93,24
ETN0804020 S| A 22638 484 2817 388,60 $ 2,40 178,42
MTF0204011 1,5 A 22614 141 3264 388,60 $ 0,70 88,88
ERGB011215 1,5 A 22211 181 3264 388,60 $ 0,92 113,87
ERG0011220 1,5 A 21597 231 3264 388,60 $ 1,20 145,55
ERN0020020 2 A 21264 308 5410 388,60 $ 1,63 111,69
ERGB020020 2 A 21260 308 5410 388,60 $ 1,63 111,67
ECGB505020 2,5 A 19734 354 4338 388,60 $ 2,02 118,48
ERGB011220 1,5 A 18654 200 3264 388,60 $ 1,20 125,71
ERN0011220 1,5 A 18651 200 3264 388,60 $ 1,20 125,69
ETN0204020 1,5 A 18520 207 3264 388,60 $ 1,26 130,17
ERNO0020015 2 A 18217 200 5410 388,60 $ 1,23 72,48
MRC0011215 1,5 A 17800 145 3264 388,60 $ 0,92 91,26
ECN0303020 1,5 A 17786 198 3264 388,60 $ 1,25 124,57
MTF0204075 1,5 A 17712 72 3264 388,60 $ 0,46 45,29
MTF0204009 1,5 A 17097 83 3264 388,60 $ 0,54 52,12
MCF0404011 2 A 16382 136 5410 388,60 $ 0,93 49,30
ETNC804020 3 A 16335 349 2817 388,60 $ 2,40 128,74
ERG0011215 1,5 A 15152 123 3264 388,60 $ 0,92 77,68
ECN0505030 2,5 A 14762 387 4338 388,60 $ 2,95 129,56
ECGB404020 2 A 14418 215 5410 388,60 $ 1,67 77,88
ECGB303015 1,5 A 14237 114 3264 388,60 $ 0,90 71,56
AC07507530 3,75 A 12857 510 5448 388,60 $ 4,46 107,85
ETGB402015 1,5 A 12758 102 3264 388,60 $ 0,90 64,12
ECNC404020 2 A 12150 181 5410 388,60 $ 1,67 65,63
ERG0021220 2,5 A 11646 212 4338 388,60 $ 2,05 71,01
ECN0404030 2 A 11511 228 5410 388,60 $ 2,23 82,82
ECGB505015 2,5 A 11165 152 4338 388,60 $ 1,53 50,94
ECNC505020 2,5 A 10944 196 4338 388,60 $ 2,02 65,70
ECNO0757518 3,75 A 10804 264 5448 388,60 $ 2,75 55,81
ERG0030020 3 A 10646 234 2817 388,60 $ 2,48 86,38
ETN1005030 3,75 A 10199 412 5448 388,60 $ 4,55 87,13
MTF2040687 1,5 A 10197 47 3264 388,60( $ 0,52 29,61
ECGB303020 15 A 9888 110 3264 388,60 $ 1,25 69,25
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Demanda

Demanda

) Stock de | Stock de | Punto de | Punto de Stock Stock
. prom. prom. Lead time . . X . . . .
Codigos Pareto csL DL (uni) Raiz(Lt) |Desvest(uni) ol seguridad | seguridad | reorden reorden maximo maximo
Mensual Mensual (meses) ) ) N
(uni) (ton) (uni) (ton) (uni) (ton) (uni) (ton)
ETN0204015 4080,92 32,57 A 85% 1,04 1,5 6121 1,22] 2529,71 3098 3211 25,62 9333 74,47 34054,38 271,75
ECN0303015 3119,92 24,90) A 85% 1,04 1,5] 4680) 1,22| 1330,41 1629 1689 13,48| 6369) 50,82 25268,87 201,65
MTF0204011 1884,50 11,76 A 85%. 1,04 1,5] 2827 1,22 119541 1464 1517 9,47 4344] 27,11]  15760,32 98,34
ERGB011215 1850,92 15,07 A 85% 1,04 1,5] 2776 1,22| 1216,63 1490 1544 12,57| 4321 3517|  15533,44] 126,44
ERG0011220 1799,75 19,26 A 85% 1,04 1,5 2700 1,22] 1623,74 1989 2061 22,05 4761 50,94 15663,49 167,60
ERGB011220 1554,50 16,63 A 85% 1,04 1,5] 2332 1,22] 1218,99 1493 1547 16,56 3879 4151  13296,14] 142,27
ERN0011220 1554,25 16,63 A 85% 1,04 1,5 2331 1,22] 503,42 617| 639 6,84 2970 31,78 12385,93 132,53
ETN0204020 1543,33 17,22 A 85% 1,04 1,5] 2315 1,22] 674,64 826 856) 9,56) 3171 3539 12520,76 139,73
MRC0011215 1483,33 12,07 A 85% 1,04 1,5] 2225 1,22] 731,35 896 928| 7,56 3153] 2567| 12139,27 98,81
ECN0303020 1482,17 16,48 A 85%. 1,04 1,5] 2223 1,22 447,87 549 569) 6,32 2792 31,04f 11770,61 130,89
MTF0204075 1476,00 5,99 A 85% 1,04 1,5] 2214 1,22] 1394,43 1708 1770 7,19) 3984 16,18 1292554 52,48
MTF0204009 1424,75 6,90 A 85% 1,04 1,5] 2137 1,22] 608,51 745 772 3,74 2910) 14,08  11540,58 55,86
ERG0011215 1262,67 10,28 A 85% 1,04 1,5] 1894 1,22] 844,21 1034 1072 8,72 2966 24,14 1061475 86,40)
ECGB303015 1186,42 9,47 A 85% 1,04 1,5 1780 1,22] 933,95 1144 1186 9,46 2965 23,66 10152,37 81,02
ETGB402015 1063,17 8,48 A 85% 1,04 1,5 1595 1,22] 496,81 608 631 5,03| 2225 17,76 8665,96 69,15
MTF2040687 849,75 3,92 A 85% 1,04 1,5] 1275 1,22] 1316,44 1612 1671 7,70 2946 13,58 8093,39 37,31
ECGB303020 824,00 9,16 A 85% 1,04 1,5] 1236 1,22] 349,81 428 444 4,94 1680 18,68 6671,77 74,19
ECN0404015 6031,83 65,20) A 85% 1,04 1,5] 9048 1,22] 1998,85 2448| 2537| 27,43] 11585 12523  28812,06 311,46
ERG0020020 4141,75 59,93 A 85% 1,04 1,5 6213 1,22] 2109,16 2583 2677 38,74 8890 128,64 20718,84 299,80
ECN0404020 3506,83 52,18 A 85% 1,04 1,5 5260 1,22] 992,03 1215 1259 18,74 6519 97,01 16535,08 246,04
ECGB404015 2397,17 25,91] A 85% 1,04 1,5] 3596 1,22] 1270,24 1556 1612 17,43] 5208| 56,30]  12054,51 130,31
ERGB020015 2180,25 24,57| A 85% 1,04 1,5] 3270 1,22] 1438,99 1762 1827 20,59 5097| 57,44  11323,82 127,62
ERG0020015 1953,00 21,40] A 85%. 1,04 1,5] 2930 1,22 955,03 1170 1212 13,29 4142 45,39 9719,59 106,53
ERN0020020 1772,00 25,64 A 85% 1,04 1,5] 2658 1,22| 842,85 1032 1070 15,48| 3728 53,94 8788,76 127,17
ERGB020020 1771,67 25,64 A 85% 1,04 1,5] 2658 1,22] 1125,31 1378 1428 20,67| 4086 59,12] 9145,84/ 132,34
ERN0020015 1518,08 16,64 A 85% 1,04 1,5] 2277 1,22 1053,73 1291 1338 14,66 3615 39,62 7950,37 87,14
MCF0404011 1365,17 11,32 A 85% 1,04 1,5] 2048 1,22| 1078,12 1320 1369 11,35 3416 28,32] 7315,22 60,64
ECGB404020 1201,50 17,88 A 85%. 1,04 1,5 1802 1,22 504,62 618 641 9,53 2443| 36,35 5874,30 87,41
ECNC404020 1012,50 15,07 A 85% 1,04 1,5] 1519 1,22| 667,04 817 847| 12,60) 2365 35,20) 5257,19 78,23
ECN0404030 959,25 19,01 A 85% 1,04 1,5 1439 1,22] 520,33 637 660 13,09 2099 41,61 4839,01] 95,91
ECN0505020 4118,08 73,92 A 85% 1,04 1,5] 6177 1,22| 1000,68 1226 1270 22,80) 7447| 133,68  17798,72 319,49
ECN0505015 3950,42 53,88 A 85% 1,04 1,5 5926 1,22] 1141,62 1398 1449 19,77 7375 100,59 17304,67 236,04
ECGB505020 1644,50 29,52] A 85% 1,04 1,5] 2467 1,22] 907,54 1112 1152 20,68 3619 64,96] 7752,42 139,16
ECN0505030 1230,17 32,28] A 85% 1,04 1,5] 1845 1,22| 438,23 537 556 14,60) 2402 63,02] 5493,71 144,15
ERG0021220 970,50 17,69 A 85% 1,04 1,5 1456 1,22] 422,67 518 537 9,78| 1992 36,32 4431,75] 80,79
ECGB505015 930,42 12,69 A 85% 1,04 1,5] 1396 1,22 483,26 592 613 8,37 2009) 27,40) 4347,79) 59,30)
ECNC505020 912,00 16,37 A 85% 1,04 1,5 1368 1,22] 613,34 751 779 13,97 2147 38,53 4438,98| 79,68
ETN0406020 812,42 14,58 A 85% 1,04 1,5 1219 1,22] 645,13 790 819 14,70 2038 36,57 4079,65| 73,23
ETN0804020 1886,50 40,31 A 85% 1,04 1,5] 2830 1,22| 1017,98 1247 1292 27,61 4122 88,09 9641,17 206,03]
ETNC804020 1361,25 29,09 A 85% 1,04 1,5 2042 1,22] 1280,51 1568 1625 34,74 3667 78,37 7649,85 163,48|
ERG0030020 887,17 19,52 A 85% 1,04 1,5] 1331 1,22| 456,48 559 579 12,75] 1910 42,02 4505,73] 99,13]
ERGB030020 786,17 17,28 A 85% 1,04 1,5] 1179 1,22] 724,55 887 920 20,22 2099) 46,14 4399,02, 96,69
ETN0804030 777,75 24,69 A 85% 1,04 1,5 1167 1,22] 714,31 875 907 28,79 2073| 65,83 4348,77| 138,07|
AC07507520 4654,75 127,49 A 85% 1,04 1,5] 6982 1,22] 1781,01 2181 2261 61,92 9243] 253,16]  14072,38] 385,44
ETN1005020 2115,33 57,16 A 85% 1,04 1,5 3173 1,22 539,54 661 685 18,51 3858| 104,24 6052,62 163,54
ETNC105020 2114,42 57,13 A 85% 1,04 1,5 3172 1,22] 1361,10 1667 1728 46,68 4899 132,38| 7093,15 191,66
AC07507530 1071,42 42,50 A 85% 1,04 1,5] 1607 1,22] 585,70 717 743 29,49 2351 93,25 3462,24] 137,35
ECN0757518 900,33 22,00 A 85% 1,04 1,5 1351 1,22] 711,69 872 903 22,07 2254 55,06 3188,03 77,88
ETN1005030 849,92 34,34 A 85% 1,04 1,5] 1275 1,22| 285,35 349 362 14,63] 1637 66,14] 2518,91 101,76
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MTC0204012 726,33 4,60 B 75% 0,67 245 1816 1,58 526,75 833 562 3,56/ 2378 15,07 6051,33 38,37
ECG0505030 672,83 17,14 B 75% 0,67 2,5 1682 1,58 528,61 836 564 14,36 2246 57,20 3264,25 83,14
ECN0404018 571,25 7,17 B 75% 0,67 2,5 1428 1,58 471,72 746 503 6,32 1931 24,26 2991,45 37,57
ECGC505020 570,83 10,25 B 75% 0,67 245 1427 1,58 376,36 595 401 7,20 1828 32,82 2692,49 48,33
ERN0030020 565,42 12,44 B 75% 0,67 245 1414 1,58 262,19 415 280 6,15 1693 37,25 2781,95 61,20
ECN0606020 556,33 12,48 B 75% 0,67 2,5 1391 1,58 203,29 321 217 4,86 1608 36,08 2678,93] 60,12
MCC0404012 551,00 5,22 B 75% 0,67 2,5 1378 1,58 370,27 585 395 3,74 1772 16,78 2795,04 26,47
MCF0303011 546,75 3,19 B 75% 0,67 245 1367 1,58 276,75 438 295 1,72 1662 9,71 44217 ,44 25,86
ETGB204020 537,92 6,00 B 75% 0,67 2,5 1345 1,58 245,21 388 262 2,92 1606 17,93 4327,04 48,29
MCF0404014 516,25 5,13 B 75% 0,67 2,5 1291 1,58 722,00 1142 770 7,65 2061 20,48 3018,78] 30,01
ETNC503020 484,83 6,71] B 75% 0,67 2,5 1212 1,58 813,86 1287 868 12,00 2080 28,77 2979,90 41,21
ECG0404020 421,83 6,28 B 75% 0,67 2,5 1055 1,58 294,88 466 314 4,68 1369 20,37 2152,00 32,02
MCF0404080 421,33 2,46 B 75% 0,67 2,5 1053 1,58 512,57 810 547 3,19 1600 9,33 7723,86 45,03
ECNC606020 421,33 9,45 B 75% 0,67 2,5 1053 1,58 379,57 600 405 9,08 1458 32,72 881,62 19,78
ECG0505020 412,83 7,41 B 75% 0,67 2,5 1032 1,58 386,90 612 413 7,41 1445 25,93 2069,58 37,15
ERN0020030 408,50 8,68 B 75% 0,67 2,5 1021 1,58 193,14 305 206 4,38 1227 26,08 1985,41 42,19
ETN0204014 403,83 4,08 B 75% 0,67 2,5 1010 1,58 811,98 1284 866 8,75 1876 18,94 3918,09 39,57
ETNC105025 393,42 13,36 B 75% 0,67 2,5 984 1,58 438,95 694 468 15,89 1452 49,28 1466,44 49,79
ETNC105030 385,83 15,59 B 75% 0,67 2,5 965 1,58 407,89 645 435 17,57 1400 56,54 1414,06 57,13
ECNC404025 382,83 6,47 B 75% 0,67 2,5 957 1,58 467,99 740 499 8,43 1456 24,61 2166,73 36,62
ERN0021220 382,33 6,97 B 75% 0,67 2,5 956 1,58 160,90 254 172 3,13 1127 20,55 1706,14 31,10
ECNC505030 362,67 9,52 B 75% 0,67 2,5 907 1,58 333,36 527 356 9,33 1262 33,12 1811,13 47,52
MRF0011211 360,25 2,17 B 75% 0,67 2,5 901 1,58 285,32 451 304 1,83 1205 7,25 3027,02 18,22
ERN0030030 358,33 11,66 B 75% 0,67 2,5 896 1,58 280,90 444 300 9,75 1195 38,91 1885,42 61,37
ETNC604020 346,33 5,88 B 75% 0,67 2,5 866 1,58 316,13 500 337 5,72 1203 20,43 1727,19 29,33
MTF0204014 338,75 2,87 B 75% 0,67 2,5 847 1,58 607,68 961 648 5,48 1495 12,65 3208,32 27,14
ECGB757520 334,92 9,05 B 75% 0,67 2,5 837 1,58 283,76 449 303 8,18 1140 30,80 1152,48 31,14
MTF0204080 318,50 1,38 B 75% 0,67 2,5 796 1,58 545,31 862 582 2,51 1378 5,95 2988,75 12,91
ETNC804025 311,92 6,67 B 75% 0,67 2,5 780 1,58 337,39 533 360 7,69 1140 24,35 1740,25 37,19
ECN0505018 305,33 4,83 B 75% 0,67 2,5 763 1,58 285,68 452 305 4,82 1068 16,90 1530,16 2421
MCC0303012 273,42 1,99 B 75% 0,67 2,5 684 1,58 161,71 256 172 1,25 856 6,21 2238,92 16,25
ECNC505025 270,25 5,99 B 75% 0,67 2,5 676 1,58 332,19 525 354 7,85 1030 22,82 1438,95 31,89
ECN0606030 266,58 8,88 B 75% 0,67 2,5 666 1,58 193,86 307 207 6,88 873 29,08 1386,55 46,17
CIGBS21232 264,42 9,13 B 75% 0,67 2,5 661 1,58 332,46 526 355 12,24 1016 35,07 1415,82 48,89
ERG0020030 253,42 5,38 B 75% 0,67 2,5 634 1,58 112,88 178 120 2,55 754 16,00 122427 25,98
ETNE503015 247,33 2,70 B 75% 0,67 2,5 618 1,58 433,80 686 463 5,05 1081 11,80 1540,02 16,82
ETNC105040 246,67 26,66 B 75% 0,67 2,5 617 1,58 216,31 342 231 24,93 847 91,58 856,61 92,58
ETNC804030 241,75 6,50 B 75% 0,67 2,5 604 1,58 295,67 467 315 8,47 920 24,71 1385,22 37,22
ETN0503020 241,08 3,42 B 75% 0,67 2,5 603 1,58 145,43 230 155 2,20 758 10,75 1205,26 17,09
ERG0030030 238,75 7,77 B 75% 0,67 2,5 597 1,58 166,48 263 178 5,78 774 2521 1234,16 40,17
MCF0303090 233,67 1,13 B 75% 0,67 2,5 584 1,58 145,33 230 155 0,75 739 3,58 1921,02 9,30
ETN1005018 226,00 5,52 B 75% 0,67 2,5 565 1,58 246,05 389 262 6,41 827 20,21 835,89 20,42
ETN0604015 223,67 3,05 B 75% 0,67 2,5 559 1,58 283,57 448 302 4,12 862 11,75 1200,13 16,37
MCF0404085 215,17 1,33 B 75% 0,67 2,5 538 1,58 333,85 528 356 2,20 894 5,52 1293,31 7,99
ECN0303018 209,08 2,09 B 75% 0,67 2,5 523 1,58 223,48 353 238 2,39 761 7,62 1818,57 18,20,
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Objetivo

Establecer los diferentes pasos llevar un adecuado uso de los registros requeridos,
asegurando un indicado funcionamiento del sistema de control, también determinar el
manejo y el uso de los diferentes indicadores que el software otorgara al usuario para el

correcto ingreso y secuenciacion de pedidos de produccion.

Definiciones

Sistema de control de produccion: es una aplicacion que se encarga de vigilar el proceso
de produccion de los productos. Se define como un conjunto de métodos, actividades y
planes utilizados para lograr el 6ptimo control de prioridad y la ejecucion de la actividad
productiva.

SKU: la unidad minima de un producto que puede ser vendida, comprada, o gestionada

al inventario.

Pantalla de inicio

Bienvenido

Actualizar inventario Ingresar orden

Listado de ordenes Niveles de inventario

Exit

1. Boton Actualizar inventario: Este boton permite ingresar los inventarios actuales.

2. Botén Ingresar orden: Este botdn permite registrar 6rdenes de produccion.




Boton Listado de érdenes: Este boton permite revisar las 6rdenes ya registradas.

4. Botdn Niveles de inventario: Este boton permite observar los indicadores de

niveles de inventario para cada sku.

5. Botdn exit: Este botdn permite cerrar el programa y guardar los cambios.
Actualizar inventario
La Columna “Niveles de inventario (Ton)” contiene las celdas variables que se deberéan
registrar a la inicial la aplicacién para poder actualizar los niveles de inventarios iniciales

del mes.

En la columna “Cédigo” se ven detallados todos los productos que podran ser
seleccionados para registrar ordenes de produccion.
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Procedimiento para registrar 6rdenes de produccion

1. Del menu inicial seleccionar el botéon “Ingresar 6rdenes de produccién



Bienvenido

Actualizar inventario

Listado de ordenes

Ingresar orden

Niveles de inventario

Exit |

2. Si el administrador del sistema deberd ingresar el nombre del supervisor

encargado de la produccion y seleccionar el codigo del producto que se desee

producir.

UserForm1

METALES S.A.
Ingreso de Ordenes de Produccién

Supervisor | |

\

Codigo | vI DATOS| ACT. I

Descripcion

— Especiticaciones
Largo

Espesor

Peso unitario

Vel. Unitaria
Lote Econémico

Forma:

N. Inventario:

mm
mm
T/u
s/u

Toneladas

Cantidad de Orden | Toneladas

Mes
Fecha de

Dia Afo

Ingreso de |
Orden

HN  EN B

G




Si el administrador del sistema deberas dar clic en el botén de “ACT.” Seguido
del botén “DATOS”.

Si el administrador del sistema debera visualizar las especificaciones del
producto asegurandose si es el producto correcto.

El administrador del software debera observar la sugerencia del tamafio de lote
econdémico y el nivel de inventario actual con el indicador de semaforo.

El operario debera ingresar la fecha de ingreso de la orden de produccion.

En la opcion “CANTIDAD DE ORDEN” el usuario del software debera ingresar el
tamafo de la orden de produccion desea en toneladas.

Si el administrador del sistema desea regresar al Menu, debe dar clic en el botén
“MENU” para salir de la hoja de datos.

Seleccionar el boton “REGISTRO DE ORDEN?” para ingresar la orden indicada.

UserForm1 X

METALES S.A.

Ingreso de Ordenes de Produccién

Supervisor | MIGUEL GUERRERO

Codigo ACD7507520 v| oa

Descripciéon  T.E.C.N. 75x75x2.00x6000 mm

— - Especificaciones
Largo 6000 mm
Espesor 2 mm
Peso unitario 0,02739 T/u
Vel. Unitaria 8,75 s/u
Lote Econémico 458,04 Toneladas
Forma: CUADRADO

N. Inventario: 174

Cantidad de Orden Toneladas

Mes Dia Ano
Fecha de

mgende [ [ [

den




Listado de 6rdenes ingresadas para la produccion

Seleccionar el boton “LISTADO DE ORDENES”. Para visualizar y actualizar la lista de

ordenes de produccion.

Bienvenido

Actualizar inventario | ‘ Ingresar orden ‘,

Listado de ordenes

Niveles de inventario

Exit |

1. El botén “REGISTRO DE ORDEN?” redirige al usuario a ingresar una nueva
orden de produccion.

2. La columna “ELIMINAR ORDEN” ayuda al usuario a corregir o eliminar érdenes
no deseadas.

3. El botén “SECUENCIACION” redirige al usuario a la etapa de secuenciacion de
ordenes de produccion.

4. El boton “ORDEN DE PRODUCCION” para proceder a la etapa de
secuenciacion de ordenes.

5. El botén “ELIMINAR ORDENES” para proceder a la etapa de secuenciacion de

ordenes.
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5 T.E.REC.N. 20x40x1.50x6000 mm 6000 15 0,00798 3,190 52506,26566 348,00 4/lunio/2018 30/)unio/2018 3864
6 T.E.C.N. 40x40x2.00x6000 mm 6000 2 0,01488 3,990 23387,09677 150,00 7/lulio/2018 8/Agosto/2018 1117
7 T.E.C.G. 50x50x3.00x6000 mm 6000 3 0,02547 5,010 5889,281508 100,00 10/Mayo/2018 8/Septiembre/2018 5,46
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8
9
10
1"
12
13
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Secuenciacion de 6rdenes de produccion

1. Seleccionar el botdn actualizar para actualizar la lista de 6rdenes de produccion.

2. Lacolumna “TIEMPO ESTIMADO DE PRODUCCION?” arrogara el dato del tiempo
neto requerido para la produccion sin tomar en cuenta el tiempo de setup.

3. La columna “TIEMPO ACUMULADO DE PRODUCCION” arrogara el dato del
tiempo neto requerido para la produccion sin tomar en cuenta el tiempo de setup.

4. La columna “SEMAFOROQ” arrogara el indicador de nivel de inventario.
Seleccionar el botén “SECUENCIAR” para proceder a la etapa de secuenciaciéon
de 6rdenes.

6. Si el administrador del sistema desea regresar al Menu, debe dar clic en el boton

“MENU” para salir de la hoja de datos.



#0rden  Cédigo producto Cantidad Semaforo Familia
4 ECND505020 419
ECG0505030 100
ETNO204015 348

1 Tipo de producto Tiempo estimado de produccién  Tiempo acumulado de produccién
2

3 T

4 5

5 1 ECND404015 356

6 6

7 3

8

A 21/2 CUADRADO 36,50015418
21/2 CUADRADO 2606542271 5257
11/2 | RECTANGULAR 3248514392 95,05
2 CUADRADO 3864243943 133,60
CUADRADO 11,17271505 14487
2 REDONDO 546394451 150,33
150,33

Actualizar

ECND404020 150
ERG0020020 310

[ |
E R E
~

==
II E ' |

Resumen de los niveles de inventarios

1. Seleccionar el botdn actualizar para actualizar la lista de érdenes de produccion.

Bienvenido

Actualizar inventario Ingresar orden

Listado de ordenes Niveles de inventario |

Exit




2. La columna “CODIGOS” arrogara el cogido de identificacion en inventario del
SKU.

3. La columna “INVENTARIO MAXIMO” arrogara el dato de la cantidad maxima en
inventario del sku tomando en cuenta todos los costos involucrados.

4. La columna “INV. ACTUAL” arrogara la cantidad de inventario del sku
seleccionado.

5. La columna “SEMAFORQ” arroga el indicador de nivel de inventario representado
con un semaforo en 3 diferentes colores.

6. La columna “GRAFICOS DE NIVEL” arrogara mini graficos que representaran a
la izquierda los niveles de inventarios maximos y a la derecha el nivel de inventario
actual.

7. Si el administrador del sistema desea regresar al Menu, debe dar clic en el boton

“MENU” para salir de la hoja de datos.
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1 coDIGOS INVENTARIO MAXIMO (TON) [INV. AcTUAL (ToN)  SEMAFORO | GRAFICOS DE NIVEL
5 |Ecnoassors 435,70 322,00 - - [
5 |ACo7507520 533,71 174,00 [] -
— Mend Principal
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>
4 |Ereooz0020 417,00 260,00 - - .
5 |Ec 447,88 62,00 a -
¢ |ETNO204015 579,80 243,00 - - .
e s 330,30 41,00 a -
g [ECN0404020 344,76 281,00 - - -
. : 98,00 a I ==
1o |ECGBA0401S 181,14 119,00 - - [
11 |ERGBO20015 176,71 116,00 - - [
1> [ETN1005020 227,96 336,00 - [ -
13 [ETNC105020 262,30 109,00 n - —
14 | ERG0020015 148,26 83,00 a - -
15 [ETNGB04020 286,52 259,00 . - -
16 | MTF0204011 137,41 128,00 . - -
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Semaéforo de niveles de inventario.



Niveles de inventario disponibles en bodega.

INDICADOR SEMAFORO

Nivel de stock de seguridad:
. ROJO

Pedido inmediato

Nivel de punto de reorden:
D AMARILLO aconsejable realizar un pedido

de produccién

Nivel adecuado de inventario:

VERDE no es necesario produccion

inmediata.

Lectura de graficos

Mini graficos de nivel de inventario.

A. El nivel de inventario actual se encuentra por debajo del

‘GRAFICOS DE NIVEI.‘

nivel maximo de inventario, se recomienda observar el

- - ‘ color del seméforo para definir el tamafio de lote a

producir.

El nivel de inventario actual se encuentra al nivel maximo

‘GRAFICOS DE NIVEI.[ B.
de inventario, se tiene la cantidad adecuada de inventario

- - se recomienda mantener los niveles en verde mientras

sea posible.

C. El nivel de inventario actual se encuentra por encima del

‘GRAFICOS DE NIVEL[

nivel maximo de inventario, se recomienda evitar la

- - I produccion de este sku para evitar elevar los costos por

gestion de inventarios.



