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PRESENTACION

Sefiores miembros del Jurado, presento ante ustedes la Tesis titulada
“Influencia del disefio de un sistema de planificacion de requerimiento de
materiales en los costos de inventarios en la empresa Eurotubo S.A.C. en el afio
2017” la cual contempla siete capitulos:

Capitulo I: Introduccion, donde se describen la bases tedricas y empiricas que
ayuden a dar solucién a la probleméatica planteada, indicando la justificacion
del estudio, su problema, hipotesis y objetivos que se persiguen.

Capitulo II: Método, hace referencia al método, disefio, variables, poblacion y
muestra, asi como las técnicas e instrumentos empleados y los métodos de
tratamiento de datos.

Capitulo IlI: Contempla el resultado de los objetivos, para lo cual se realizé un
analisis situacional de la empresa en estudio, determinacién de prondstico de
demanda, determinacion de costos actuales, desarrollo de un sistema de
planificacion de requerimiento de materiales (MRP) y por dltimo se
compararon los costos con y sin la aplicacion del MRP.

Capitulo IV al V: Contempla secuencialmente las discusiones, conclusiones
de cada objetivo, donde se lleg6 a concluir que el implementar un sistema MRP
reduce el costo de inventario anual de S/. 25,031,436.64 a S/. 20,694,765.49 lo
gue representa un ahorro del 17.32% del costo de inventario.

Capitulo VI: Las recomendaciones pertinentes acorde al estudio; y

Capitulo VII: Presenta el resumen de las fuentes bibliograficas usadas en
base a la norma ISO 690.

Esta investigacion ha sido elaborada en cumplimiento del Reglamento de
Grados y Titulos de la Universidad César Vallejo para obtener el Titulo
Profesional de Ingeniero Industrial. Esperando cumplir con los requisitos de

aprobacion.

Kathia Guillermo Céspedes
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RESUMEN

La presente tesis tuvo por objetivo disefiar un sistema de planificacion de
requerimiento de materiales a fin de estimar su influencia en los costos de inventario
de la empresa EUROTUBO S.A.C. correspondientes al afio 2017, dicha
organizacion dedica sus operaciones a la fabricacion de tuberias de PVC. El estudio
se aplico a los articulos pertenecientes a las lineas de produccion con las que
cuenta EUROTUBO S.A.C; dentro de las cuales se producen 6 diversos tipos de
tuberia segun Norma Técnica Peruana: Tubos y conexiones de poli-cloruro de vinilo
PVC-u no plastificado destinados a sistemas de alcantarillado y drenaje; tubos y
conexiones de poli-cloruro de vinilo no plastificado (PVC-u) utilizados para el
abastecimiento de agua, drenaje y alcantarilado enterrado o aéreo con
presion; tubos de poli-cloruro de vinilo no plastificado (PVC-u) destinados a la
conduccion de fluidos a presion; tubos de poli-cloruro de vinilo (PVC) de paredes
lisas destinados a instalaciones de canalizaciones eléctricas; sistemas de tuberias
plasticas para drenaje y alcantarillado subterraneo sin presion y tubos de poli-
cloruro de vinilo no plastificado (PVC-u) para instalaciones domiciliarias de
desagiie. De la poblaciéon se tomé como muestra a los tubos de PVC-u no
plastificado para sistemas de drenaje y alcantarillado y tubos y conexiones de PVC-
u para abastecimiento de agua, drenaje y alcantarillado enterrado o aéreo con
presion; articulos resultantes de la clasificacibon ABC y que necesitan un control
minucioso que permita minimizar costos y cumplir con el objetivo general de la
presente investigacion. Se inicio el trabajo realizando pronésticos de la demanda
escogiendo el prondstico mas certero y con ello se pueda elaborar el plan agregado
de produccién, posteriormente se procedid a la elaboracion del plan maestro de
produccidn, la lista de materiales, el registro de inventario y finalmente se aplico el
sistema MRP en una hoja de célculo (Ms. Excel). Asi mismo se calcularon los
costos de inventario antes y después de haber aplicado el sistema MRP. Los
resultados obtenidos demuestran que el implementar un sistema MRP reduce el
costo de inventario anual de S/. 25,031,436.64 a S/. 20,694,765.49 lo que
representa un ahorro del 17.32% del costo de inventario de la empresa Eurotubo
S.A.C. Por ultimo, se comprobaron los resultados estadisticamente a través de la
prueba de hipdtesis no paramétrica de Wilcoxon, aceptandose la hipotesis “los

costos de inventario después de aplicar el sistema MRP son significativamente
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menores a los costos de inventario antes de aplicar el sistema MRP” con una

significancia de 0.007.
Palabras claves:

- Planificacion de los requerimientos de materiales

- Costos de Inventario

ABSTRACT

The present report aims to desing a Material Requeriment System in order to
estimate its influence in inventory cost in EUROTUBE S.A.C, which is dedicated to
manufacture PVC pipes.

This reserch was applied to the items belonging to the production lines that
comprise EUROTUBE S.A.C. in wich are produced 6 different types of pipies
according to NTP: poli (vinyl chloride) pipes and conections PVC-u unplasticized to
drainage and sewerage systems, poli (vinyl chloride) pipes and connections PVC-u
unplasticized to water supply, drainage and sewerage systems and buried sewer or
air with pression, poli (vinyl chloride) pipes and connections PVC-u unplasticized to
smooth walls intended for installations electrical conduits, poli (vinyl chloride) pipes
and connections PVC-u unplasticized to driving fluid under pressure, plastic pipes
for drainage and sewerage systems and buried sewer without pressure, and poli
(vinyl chloride) pipes and connections PVC-u unplasticized to home drainage
facilities. Of the poblation was taking as a sample the PVC —u pipes unplasticized
for drainage and sewerage systems and PVC-u pipes and connections for water
supply , buried sewer or air with pressure, items that result from ABC Classification,
which required thorough check in order to minimize cost and comply with the
general objective of this research. The report started making some demand forecast
in order to do the Aggregate Production Plan, Master Production Plan, Bill of
Material, Inventory Register and finally it applies de MPR System in a spreadsheet
(Ms. Excel). So the same we calculate inventory cost both before and after applying
MRP System.

Last results show that the implementation of a MRP System decrease annual
inventory cost from S/. 25,031,436.64 To S/. 20,694,765.49, it represents a savings
of 17.32% of the inventory cost in EUROTUBO S.A.C. Company.



Last the results were verified statistically through the non-parametric hypothesis test
of Wilcoxon, accepting the hypothesis of “After applying MRP System, inventory
costs are significantly lower than before applying MRP System, with a significance

of 0.007.
Keywords:

e Material Requeriment Planning.

e Inventory Cost



. INTRODUCCION



En el contexto empresarial actual es fundamental y necesario contar con una
Optima gestibn que permitan generar ventajas competitivas ante otras
organizaciones, dentro de ésta, cabe resaltar la importancia de una eficiente
planificacion y control de la produccion, lo cual se ve reflejado e incide en otros

procesos como son los de almacenes, compras, finanzas, comerciales, entre otros.

En objeto de este estudio se recurrié a algunos antecedentes aplicados a distintas
empresas, obteniendo resultados favorables al implementar un sistema de
planificacion de requerimiento de materiales. Tal es el caso presentado en la tesis
de Lara Juliana y Tenemaza Lourdes en el afio 2012 titulada: “Disefio de un Plan
de Requerimientos de Materiales (MRP) a una empresa dedicada a la elaboracion
de empaques de cartdn corrugado para el sector bananero” con motivo de optar el
titulo profesional de Ingeniera en Logistica y Transporte de la Universidad “Escuela
Superior Politécnica del Litoral” en Guayaquil, Ecuador ; la cual tuvo como objetivo;
la disminucién de los inventarios de materias primas, siendo éstas utilizadas para
elaborar empaques de carton corrugado dirigidos al sector bananero, a travées de la
aplicacion de un Sistema de Planificacion de Requerimiento de Materiales que
permita el control no solo la cantidad sino ademas; el momento adecuado de un
reabastecimiento, para lo cual se aplico un modelo matematico de programacion
mixta haciendo uso del software Gams, permitiendo asi, determinar el tiempo
apropiado para realizar el pedido al proveedor, las cantidades adecuadas todos
aguellos componentes que participan en el proceso de fabricacidén y asi mismo la
cantidad 6ptima de productos finales que deben producirse a cada determinado
intervalo de tiempo, siendo su objetivo principal, la reduccion significativa del
almacenamiento de la materia prima; llegando a la conclusion de que disminuy6
notablemente el nivel del inventario final de cada mes que fue calculado y
analizado, siendo una disminucion, en promedio, del 36% de inventario. El marco

tedrico forma parte del aporte para esta investigacion.

De igual manera en la tesis de Condori Sandra en su tesis titulada “Evaluacion y
Propuesta de un Sistema de Planificacion de la produccion en una empresa
dedicada a la fabrica de perfumes” para obtener su titulo profesional de Ingeniera
Industrial de la Pontificia Universidad Catolica del Pert PUCP , la cual fue elaborada

en la ciudad de Lima-Peru del afio 2007; buscando aprovechar y mejorar los



procesos aplicados como mostrar la aplicacion eficiente de un sistema de
planificacion, para ello, inicialmente, se realiza una evaluacion del sistema actual,
siendo necesario contar con informacién de los productos, la demanda y el
pronéstico manejado por la empresa. Consecuentemente se ve reflejada; la
necesidad de un nuevo prondéstico, posteriormente se evallan y comparan dos vias,
la primera, con el prondstico y metodologia propias de la empresa; y la segunda;
con un nuevo prondstico y metodologia, obteniendo como conclusiones que; debido
a las deficiencias halladas en la gestién y en la planificacion, se da la necesidad del
planteamiento de la nueva metodologia para usarla en el sistema de planificacion
y produccion. Después de realizar el prondstico se procedi6 a aplicar 4 métodos en
la planeacion agregada descartando la alternativa de Nivelacion de Mano de Obra
debido a un alto costo de S/ 2,193,544.1 y siendo la mejor opcién la alternativa de
caza con un menor costo de S/ 497,610.3 existiendo una diferencia de
S/1,695,933.8. El marco tedrico es un gran aporte para realizar el desarrollo de esta

investigacion.

Asi mismo en la tesis de Ledn César y Martinez Victor presentada en el afio 2011,
titulada como “Implementacion de un sistema de planificacion de requerimiento de
materiales (MRP) a la avicola Florian S.R.L. de Chicama para reducir los costos de
inventario de materia prima e insumos para la elaboracion de alimento balanceado”
para optar el titulo profesional en Ingenieria Industrial de la Universidad César
Vallejo, sucursal Trujillo — Perd; tuvo como objetivo reducir sus costos de
almacenamiento de materia prima e insumos necesarios en la elaboracion del
alimento balanceado en la Avicola Floridn S.R.L., esto mediante la implementacion
del sistema de planificacién de los requerimientos de materiales, teniendo como
primer paso; diagnosticar la situacion inicial de la mencionada empresa y realizar
el célculo del costo de inventario antes de implementar el sistema MRP,
posteriormente se prosiguié a elaborar la lista de materiales para cada tipo de
alimento, el Plan Maestro de Produccion y se determind la nimero exacto de
material necesario para satisfacer la demanda de alimento balanceado; por ultimo
se comparo el costo de inventario inicial con el costo de inventario después de que
se implementé el MRP, obteniendo como conclusion que la implementacion del

sistema de planificacion de requerimiento de materiales redujo los costos de



inventario de materia prima e insumos, logrando asi reducir el coste de pedir de
s/11.49 a s/ 11.44 (0.43%) ; el costo de pedido anual de S/. 15,217.87 a S/
14,092.92 (7.39%); el costo de mantenimiento de inventario anual de S/. 13,291.21
a S/ 10,989.21 (17.33%); el costo de insumos comprados de S/. 2,539,124.32 a S/
2,374,233.04 (6.49%); vy el costo total de inventario anual de S/ 2,567,633.41 a S/
2,399,315.85 (6.55%). Obteniendo un ahorro total del 6.5% en el inventario materia
prima e insumos de la Avicola Florian S.R.L de Chicama. La metodologia presente
en la investigacion servira de guia para el desarrollo, en cuanto a la secuencia

necesaria para la realizacion del MRP.

Y por ultimo en la tesis de Uriol Sanchez Jean en su tesis titulada “Implantacion de
un sistema de planificacién de requerimiento de materiales (MRP) en la empresa
Calzados Urisa SAC para reducir los costos de inventario” para optar el titulo
profesional en Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo, sucursal Truijillo
— Peru en el afio 2011; teniendo como objetivo general reducir los costos de
inventario de Calzados Urisa SAC a través de un sistema de Planificacion de
requerimientos de materiales, para lo cual realizé un analisis de la informacion
obtenida y se aplic6 el sistema MRP, utilizando una hoja de célculo (Excel)
indicando las cantidades necesarias para cumplir con la produccion establecida y
llevar un mejor control de los materiales e insumos que se necesitaran para la
produccién, obteniendo como conclusion que la implantacion de un sistema MRP
redujo el costo de inventario trimestral de S/ 36,911.24 a S/ 33,253.94, lo que
representa un ahorro del 9.91% del costo de inventario de la empresa Calzados
URISA SAC. El marco tedrico referente a los costos de inventarios sera de gran
utilidad para el calculo inicial del costo de inventario, asi como el costo de inventario

después de aplicar el MRP.

El presente trabajo tiene una justificacion practica porque permite a la empresa en
estudio, reducir sus niveles de inventario y por ende sus costos al aplicar el sistema
de planificacion requerimiento de materiales, para solucionar la problematica en la
gue se encuentra. A esto se le suma el crecimiento de la empresa, aumentando su
competitividad y asegurando su permanencia en el mercado brindando un mayor
nivel de atencion al cliente y una mayor capacidad de respuesta. Por otro lado, es

pertinente justificar metodolégicamente pues los resultados obtenidos en esta



investigacion sirven de guia para quien requiera el uso del sistema de planificacion
de requerimiento de materiales buscando una 6ptima planificacion de su produccion
y control de sus inventarios, permitiendo dar solucion a sus problemas o
proponiendo mejoras. Por ultimo, tiene una justificacion econdmica, pues gracias
a ella se logra la reduccion de costos de inventario y con ello aumenta la rentabilidad
de la empresa en estudio.

Dado lo expuesto ahora es necesario fundamentar cientifica, tecnologica y
humanisticamente el concepto de prondéstico. Para (Elwood Spencer & Rakesh K.,
1992), los pronésticos son el punto inicial para el proceso de planificacion de la
produccion, siendo de suma significancia, ya que sobre estos se disefian los planes
de mediano y corto plazo, permitiendo a todas las empresas organizacionales, una
vision aproximada a los futuros acontecimientos asi como erradicar la incertidumbre
en numerosa magnitud para poder enfrentar y reaccionar de manera inmediata a

aguellas condiciones cambiantes que se puedan presentar.

Por otro lado para (Dominguez Machuca & Garcia Gonzales , 1995), los prondsticos
pueden realizarse para un largo, mediano o corto plazo con una amplia utilidad
incluyendo tanto la planificacion a un nivel estratégico como la elaboracion de los

planes a un nivel operativo.

Los métodos de prondsticos pueden ser cualitativos o cuantitativos, los
cualitativos se emplean en casos que no requieren de una manipulacién de datos
y solo es necesario utilizar la intuicién o el simple juicio de la persona que realiza el
prondstico teniendo como ejemplo el método del juicio informado, el método Delphi,
etc.

Los prondsticos cuantitativos son en los que se emplean procedimientos tanto
matematicos como estadisticos y que no requieren del juicio o intuicién, entre ellos
tenemos: los métodos causales y los métodos por series de tiempo. La Figura 1

del Anexo presenta la clasificacion de estos métodos de prondsticos.

Se considera como mejor prondstico al que adicionalmente a utilizar y manipular
los datos historicos a través del método cuantitativo, también intervenga el uso del
sentido comun y juicio de los especialistas que pronostican. En la presente

investigacién se realizaran 3 tipos de prondsticos cuantitativos, el método de
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analisis de regresion lineal, método de promedio movil y método de
suavizacion exponencial. El andlisis de regresion lineal, segun (EPPEN, 2000)
es una técnica estadistica cuyo objetivo es establecer cual es la relacidon existente
de una variable dependiente con una o incluso mas variables independientes, asi
como desarrollar una ecuacion lineal con fines predictivos. Este andlisis define la
intensidad entre ambas variables mediante dos coeficientes; el coeficiente de
correlacion y el coeficiente de determinacién, siendo el coeficiente de correlacion
(r) una medida de asociacion entre las variables aleatorias X y Y, su valor puede
variar entre -1 y +1, como se muestra en la Figura 2 del Anexo indicando para
cada valor la conveniencia o no de aplicar este método de prondstico. Para calcular

el coeficiente de correlacion se hace uso de la siguiente férmula:

nyi Xiti- X X Xt

2
B €2 - (I P S X2~ (SR X

"l":

Donde la variable tiempo es representada por “t” y la variable demanda por “x”.
Posteriormente para la realizacion del andlisis de regresion lineal tenemos que la
variable dependiente se simboliza con “Y” siendo ésta la que deseamos pronosticar,

mientras que la variable independiente se simboliza con “t”, siendo la ecuacion:
Y=a+hbt

Dénde “Y” es el valor de la variable dependiente, variable a pronosticar en este
caso la demanda, “a” representa la interseccion con el eje y (ordenada), “b”
corresponde a la pendiente de la recta de regresién y “t” la variable independiente
en este caso el periodo de tiempo; donde “b” se calcula mediante la siguiente

formula:

TIZ?=1X1'1LL' - ?=1Xi Z?=1 ti

b= >
nyl, t?— [Z?=1 ti]




Finalmente, para hallar el valor de “a” se efectla el siguiente célculo:
a=y-bt

Dénde “y” es el promedio de los valores histéricos de demanda y “t” es el promedio

de los valores de tiempo o periodos.

Por otro lado para (Render, 2004) el método de promedio maévil usa un nimero
de valores de datos histéricos reales que permiten generar un prondstico. Este
meétodo se aplica al suponer que la demanda del mercado va a permanecer
relativamente estable durante un determinado tiempo, es decir que un promedio
movil de 3 meses se hallard simplemente haciendo una sumatoria de la demanda
de los ultimos 3 meses y se dividira entre 3, lo que se traduce en el promedio de la
demanda de los ultimos 3 meses. Al final de cada mes, la demanda del mes
concluido se adicionara a la suma de los 2 meses anteriores y ya no se considerara
la demanda del mes mas antiguo. Este procedimiento permite suavizar aquellas
irregularidades que se generan en un corto plazo. Entonces tenemos el promedio

movil que se expresa matematicamente como:

Y. demanda en los n periodos anteriores
n

Promedio moévil =

Dénde “n” representa el nimero de periodos que comprende el promedio maovil, en

este caso se trabajara con 3 periodos, es decir n=3.

Finalmente se realiza el método de suavizacion exponencial, definido como un
sofisticado método de prondstico de promedios méviles ponderados. Este método
tiene una aplicacion muy asequible el cual conlleva a mantener una baja cantidad

de registros de datos histéricos. Su formula se expresa como:
Ft+1=a*Dt+(1-a)*Ft

Dénde “Ft” es la demanda pronosticada del mes anterior, “Ft + 1” es la demanda a
pronosticar, “Dt” es la demanda histérica y “@” es la ponderacién o constante de
suavizado la cual es escogida por quien realiza el pronéstico, teniendo un valor
entre 0y 1. Esta constante de suavizado generalmente se encuentra en un intervalo

de 0.05y 0.5, cuanto mas alto sea el valor les dara mas peso a los datos recientes,
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y cuanto méas bajo sea el valor, tomard en cuenta a los datos histéricos. Se escoge
los valores de la constante de suavizado (&), con la finalidad de obtener un
prondstico mas preciso, para ello una vez realizados los diferentes pronosticos es
necesario validarlos, para esto se analizara tanto el error del prondstico como el

coeficiente de correlacién y mediante ello se escogera el prondstico mas preciso.

Una vez que en la organizacion se definen y se toman las decisiones de capacidad
a largo plazo se procede a realizar la planificacion a mediano plazo apuntando al
cumplimiento de sus objetivos y es en esta planificacion a mediano plazo donde se
desarrolla un plan de produccién agregada. ElI Plan agregado segun (Moreno
Lépez, Lluis Martinez, Heizer, & Render, 2007) se elabora combinando los recursos
adecuados en términos globales o generales. Por otro lado para (Dominguez
Machuca & Garcia Gonzales , 1995) el plan agregado de produccion, considerando
la capacidad disponible de produccién, permite determinar las cantidades a producir
por familia de productos, cantidades existentes en inventario y el nivel de mano de
obra. Su aplicacion se da para periodos mensuales entre un horizonte de 6 a 18
meses Yy tiene como principal objetivo, determinar la mejor combinacion del nivel
de produccion, del nivel de mano de obra y las cantidades 6ptimas de productos
terminados que permita minimizar costos y a su vez logre satisfacer toda la

demanda prevista.

Para realizar la planificacion agregada existen 3 opciones de estrategias: la
estrategia de caza o también llamada de persecucién que se enfoca en ajustarse
a la demanda, haciendo variaciones en la mano de obra a través de contrataciones,
horas extras, despidos, etc. Esta, a su vez busca conseguir flexibilidad en las
variaciones de demanda y sostener un nivel minimo de inventario. La estrategia
nivel, aquella que deja invariable la produccion regular por periodos siendo su
finalidad; mantener constante la mano de obra, sin embargo, frente a
eventualidades y necesidades pueden intervenir contrataciones eventuales, horas
extras, entre otras. Y finalmente la estrategia mixta que combina la estrategia de
persecucion y la estrategia de nivel, ofreciendo una mayor flexibilidad, pues brinda
multiples alternativas lo cual hace mas complejo el tomar decisiones para realizar
la planificacién. Posteriormente, para el desarrollo de esta investigacion, se

necesita tener un conocimiento eficiente del proceso de la Planificacion de
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Requerimientos de Materiales (MRP), definiéndose como un sistema para
planear y programar los requerimientos de materiales y que a través de un
conglomerado de procedimientos los cuales se encuentran relacionados de manera
l6gica; consigue traducir un Programa Maestro de Produccién (PMP) en cantidades
Optimas de materia prima, piezas, ensambles y sub-ensambles que se requeriran
para llevarla a cabo, también consigue una programacion para la compra de

materiales teniendo en cuenta las 6rdenes actuales y los inventarios.

Segun Macleod (1998) el MRP permite a las compafilas una eficiente
administracion de todos sus materiales, evitando sorpresas de ultimo minuto al
verse enfrentado a desabastecimientos como consecuencia del agotamiento de
existencias en inventario. Tenemos dentro de los objetivos principales; mejorar la
atencién brindada a los clientes, reducir todos aquellos costos que se derivan del
correcto mantenimiento de inventarios y una mejor y eficiente operacion de planta.
(Chase et. al, 2009)

Luego de lo cual es necesario determinar las principales entradas y salidas de
un MRP como se muestra en el Figura 3 del anexo. Comenzaremos por determinar

las entradas lo cual esta constituido por:

- Programa Maestro de Produccion (PMP), definido como un plan a detalle en
el cual se especifican y establecen todas las cantidades de productos finales
de un proceso productivo que deben producirse y en qué periodo de tiempo,
asi mismo contiene la secuencia de los trabajos a realizar o aquellos pedidos
individuales y ademéas asigna en un plazo corto los recursos a operaciones
individuales. Entendiéndose como productos finales aquellos productos que
se encuentran terminados o a agquellos componentes que son despachados

como productos finales.

El Programa Maestro de Produccién determina las necesidades netas de
fabricacion, para ello considera y descuenta de las necesidades de
productos finales a elaborar; los productos terminados que se tienen como
stock disponible en almacenes y asi mismo se descuentan los productos que
estan en curso de fabricacion. Estos resultados reflejan lo que se necesita

producir mas no la capacidad de produccion (Yaguez Insa, Lopez Gonzales,
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Gracia Ramos, & Casanovas Ramon , 2007). El plan maestro de produccion
desarrolla 2 funciones béasicas: traducir el plan agregado de produccion en
unidades y ademas en tiempo para que de tal manera; con una maxima
desagregacion, hacer mas sencilla la determinacion de un plan aproximado
de capacidad. Por eso mismo si queremos obtener un Plan Maestro de
Produccién factible, desde un criterio de capacidad, se debe realizar un
proceso de desagregacion, el cual podria realizarse desde dos origenes:
Partiendo del plan agregado de produccion o partiendo de la prevision de
venta que se tiene a corto plazo. En cuanto a los enfoques del Plan Maestro
de Produccion puede darse de 3 maneras, esto va a depender del mercado
en el que se encuentra la organizacion y el sistema de produccion que
maneje, teniendo asi 3 enfoques como fabricar para inventario: Cuando
se realiza una produccion en lotes grandes, satisfaciendo asi a los clientes
con dicho inventario; aqui el articulo final es la unidad base del Plan Maestro
de Produccion. Fabricar sobre pedido: Cuando los pedidos se realizan en
funcidén a las 6rdenes generadas por los clientes y siendo la unidad base del
Plan Maestro de Produccion; el conjunto de productos finales que conforman
el pedido. Y ensamblar sobre pedido: en el cual existe una cantidad muy
variada de posibles configuraciones del producto final, elaborados por
combinaciones de componentes basicos y sub-ensambles, para estos casos

no se elabora un Plan Maestro de Produccién para productos finales.

La segunda entrada para la Planificacibn de los Requerimientos de
materiales (MRP) es la Lista de Materiales (BOM); definida como un
diagrama que muestra la lista de materiales (Bill of Materials) que integran
un producto final. Para su elaboracion se realiza una explosion de
necesidades, que consiste en la descomposicion del producto final en sus
componentes, éstos en otros componentes de los cuales estan formados y
asi sucesivamente hasta llegar a las materias primas o aquellos
componentes que son adquiridos a los proveedores.

Sea un producto X que esté integrado por los componentes Al, A2, A3, A4
y A5, en cantidades, 3, 4, 2, 6, 2 respectivamente. Supongamos, ademas,
gue Al necesita de tres unidades de otro subcomponente B1, A3 de dos de
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B2 y A5 de dos subcomponentes de B3. (Santos, 2006). Esta estructura
puede representarse mediante el arbol que se muestra en el Figura 4 del

anexo.

- Como ultima entrada tenemos el Registro de Inventario, siendo las
transacciones de inventarios fundamentales para poder calcular las
necesidades reales de cada elemento que aparece en la lista de materiales.
Dentro de las transacciones de inventario se consideran la expedicién de
nuevos pedidos, las recepciones programadas, el ajuste de fechas de
vencimiento de las recepciones programadas, los retiros que se realizan de
inventario, las cancelaciones de pedidos, las correcciones por errores de
inventarios, el rechazo de embarques y la verificacion de las pérdidas por
concepto de desperdicio o por las devoluciones de unidades de inventario.
Realizar un seguimiento adecuado a esas transacciones es fundamental
para mantener un registro preciso del inventario existente y las recepciones
gue se encuentren programadas, permitiendo tener una Planificacion de
Requerimiento de materiales eficaz. (Krajewski & Ritzman, 2000). En la
Figura 5 del Anexo se muestran las etapas de la aplicacién del MRP
considerando como datos primordiales en este punto: el stock inicial

disponible, el lead time de entrega y el tamafio de lote. (Arbos, 2012)

En cuanto a las salidas del sistema MRP (Planificacibn de Requerimiento de
Materiales) segun (De la Fuente, Gémez, Puente, & Garcia, 2006) tenemos los
Informes primarios y los informes secundarios. La salida primaria fundamental es
el plan de materiales o también conocido como el plan de compras que indica los
pedidos planificados para todos los productos y componentes por periodo de
tiempo. Resulta muy beneficioso contar con un plan de materiales correcto, debido
a que se conoce con anticipacion cudles son las necesidades que deberan
satisfacer en el futuro. Otra salida primaria son los informes de accion, que
permiten conocer cuando existe una necesidad de realizar un pedido nuevo o
realizar algun ajuste en las fechas de llegada, en las cantidades y en los detalles

de algun pedido pendiente.
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Por otro lado, tenemos las salidas secundarias, tenemos los informes de
excepcion que muestran las discrepancias graves, tales como los errores, la

existencia de partes inexistentes, los pedidos retrasados, etc.

Asi mismo, cabe mencionar las ventajas que ofrece el sistema de Planificacion
de Requerimiento de Materiales: permite una visibilidad real de las necesidades
de produccion, reduce la incertidumbre de la demanda, reduce los inventarios, tanto
propios como los del suministrador, reduciendo también sus costos de manejo,
asegura que los materiales se muestren disponibles en el momento que se
necesitan reduciendo y/o eliminando los retrasos en el procesamiento de las
ordenes de produccion, elimina centros de distribucion e intermediarios ya que este
sistema permite realizar envios directos, disminuye los costos de funcionamiento,
entre ellos los costos de transporte y simplifica el trabajo administrativo del

comprador.

También es necesario fundamentar cientifica, tecnolégica y humanisticamente
lo concerniente al concepto de inventarios definiéendose como la acumulacion de
materias primas, las provisiones, los componentes, los productos en proceso y
productos terminados que posteriormente seran utilizados para satisfacer una
demanda futura. Por lo general se encuentran en lugares como almacenes, patios
amplios, pisos de las tiendas comerciales, en los estantes de las tiendas de
menudeo. El costo anual por mantener estos inventarios habilitados esta entre el
20% y 40% de su valor por lo que administrar minuciosamente los niveles de

inventarios impacta notablemente en el &mbito econémico.

Los inventarios pueden clasificarse segun (Ballou, 2004) en cinco maneras En la
primera los inventarios pueden encontrarse en ductos, es decir son los inventarios
en transito; cuando el movimiento de éstos es pausado, en amplias distancias o
se encuentra entre muchos niveles dentro del canal de suministro, la cantidad en
ductos puede exceder y ser mayor a los que se mantienen estaticos en los puntos
de almacenamiento. Asi mismo los inventarios de trabajo en proceso también
pueden ser considerados como inventarios en transito. En la segunda forma, se da
cuando el inventario puede mantener existencias para especulacion, como se da
en el caso de ciertos metales, especialmente con el oro, cobre y la plata; éstos se
compran tanto para especular con el precio como para satisfacer los requerimientos
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de la operacion. Es importante resaltar que cuando la especulacion de precios tiene
lugar durante un periodo que va mas all4d de las necesidades previsibles de
operaciones, se podria afirmar que estos inventarios representan mas un tema de
manejo financiero que de direccion logistica. En una tercera forma, los inventarios
pueden caracterizarse por ser de naturaleza regular o ciclica, refiriéndose a
aguellas existencias que se necesitan para responder a una demanda promedio en
todo el tiempo que transcurre hasta el préximo reaprovisionamiento. La cantidad de
inventario en este periodo se somete, en su mayoria, a multiples factores como el
volumen de existencias que se producen, los montos econémicos sujetos al envio,
las limitaciones de espacio para almacenar existencias, los descuentos que se
otorgan por precio y cantidad, los costos en los que se incurre por el manejo del
inventario, etc. La cuarta forma es cuando el inventario es fabricado como respaldo
0 proteccion de las variaciones que surgen en la demanda de productos finales y
los tiempos totales para los reaprovisionamientos de materia prima e insumos.
Estas existencias de seguridad, es adicional a las existencias regulares que se
generan para satisfacer una demanda promedio. Para determinar estas existencias
de seguridad se recurre a procedimientos estadisticos relacionados con la
naturaleza aleatoria de la variabilidad involucrada; para ello es esencial hacer uso
de los prondsticos, apostando por aquel que sea mas preciso y permita minimizar
los niveles de existencias de seguridad. Si tan solo el tiempo total y la demanda se
pudieran precisar con exactitud resultarian innecesarias las existencias de
seguridad. Finalmente tenemos aquellas existencias que se mantienen durante un
periodo extenso, ocasionando que parte del inventario llegue a caducar, se pierda
0 sea robado. Por lo tanto, nos referimos a las existencias obsoletas, stock

muerto o perdido.

En cuanto a los costos que se producen cuando se manejan inventarios,
segun (Moya Navarro , 1990) tenemos los siguientes: el costo de lanzar un
pedido; el cual se calcula hallando un costo fijo representado por: los gastos en
remuneraciones que la empresa asume para remunerar al encargado de efectuar
una compra y gastos generales; que incluye a los gastos originados al realizar

ordenes de compras y requisiciones de materiales como el gasto en utiles de
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oficina, telefonia e internet y el personal encargado de la movilizacion de insumos

y materiales. La formula para hallar el costo fijo de pedido es:

Total de costos/aiio

FP =
¢ N¢de pedidos/afo

Posteriormente para calcular el costo de pedido anual se utiliza la siguiente
formula:

CFP *D
CPA=——

Donde:
= CPA = Costo de pedido anual
* D =Demanda anual
» Q = Cantidad pedida/afio

Después de que el pedido es recibido, es necesario inspeccionarlo con la finalidad
de verificar si esta cumpliendo con todas aquellas especificaciones de calidad
requeridas y que el numero de materiales recepcionados cumplen con la cantidad
pedida.

Otro costo que se produce al manejar inventarios es el costo de mantenimiento
de los inventarios, el cual es generado en base a las cantidades o del volumen de
las existencias que se mantienen almacenadas; costos que se derivan por muchos
factores. Uno de estos factores es el costo de inmovilizaciéon de capital, éste es
el costo real para el sistema de inventarios. Cuando el capital es invertido en los
inventarios ya no podria ser destinado a otros fines, es decir se podria destinar este
mismo capital a un bono a plazo fijo en alguna entidad financiera quien puede pagar
una tasa anual de 20% aproximadamente; sin embargo, al invertir este capital en el
inventario no se recibiria ningun tipo de intereses. También tenemos el costo por
seguros, debido a que por lo general los inventarios se encuentran protegidos a

través de seguros ya sea contra incendios, deterioro de materiales, robo, etc. Por

17



lo que, las primas que se pagan con motivo de dichos seguros estan incluidas
dentro de los costos del mantenimiento. El costo por almacenamiento, siendo
necesario un espacio de almacenamiento para los productos terminados, productos
en proceso, 0 materias primas. El costo por obsolescencia, debido a diversos
factores tales como la moda, el tiempo de antigliiedad, la pérdida de las
especificaciones de calidad de los productos o los avances tecnoldgicos es que
existe el riesgo de que las existencias almacenadas se vuelvan obsoletas; por lo
qgue debe considerarse un determinado porcentaje del costo de mantenimiento de
inventario por este concepto. El costo por mantenimiento de las instalaciones,
equipos de acarreo de materiales e impuestos, debiendo sumarse todos éstos
al costo de mantenimiento del inventario, porque cuando se hace uso de
instalaciones y/o edificios se requiere de un mantenimiento a sus ambientes, del
pago de impuestos y usar equipo de manejo de materiales. El costo debido a la
depreciacion del equipo y activos fijos como instalaciones destinadas al
almacenamiento. El costo por planillas pagadas al personal que trabaja en la
recepcion, almacenamiento y manejo de los inventarios.

Ademas existe el costo por faltantes o pedidos en condicion de “pendiente”
correspondiente a demandas no atendidas, el cual se presenta cuando las
empresas trabajan bajo la politica de pedidos pendientes, es decir, cuando un
cliente realiza un pedido pero en ese momento no pueden cumplir con dicho pedido
puesto que no cuentan con inventario el cliente espera hasta que el inventario se
encuentre disponible; cuando esto sucede , se genera un costo por faltante
solamente por el lapso por el cual se esperd esta mercaderia. Por otro lado, estan
los clientes que no pueden esperar a que las existencias se encuentren disponibles
y recurren hacia la competencia, por lo tanto, al presentarse una situacion asi se
genera otro costo; el costo por ventas perdidas, ya que, al perder un cliente por no
contar con existencias disponibles, se deja de percibir una utilidad por unidad
demandada. Para hallar el costo de mantenimiento, primero es necesario calcular

el costo de mantenimiento unitario utilizandose la siguiente formula:

Cmu = Costo Unitario * Tasa de Interés
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En la cual se tiene en cuenta una tasa de interés en % que te brinda una entidad
financiera por guardar o mantener un activo de la empresa multiplicado por el costo
unitario del producto. Posteriormente se procede a calcular el costo de

mantenimiento anual, siendo su formula:

Cma = g* Cmu

Donde:
* Q/2 = Inventario promedio

=  CMu = Costo de mantenimiento unitario

Otro costo que se produce al manejar inventarios es el costo de comprar, el cual
esta referido al precio de compra de toda la materia prima e insumos que se

necesitan en la elaboracién del producto final y la demanda del insumo anual:

CC=P=x+D

Dénde:

= P = Precio del articulo

= D = Demanda anual del articulo

Asi mismo existen otros costos que es necesario conocer como el costo por
sobrantes, el cual se da cuando se mantiene en inventario excesivas cantidades y
estas existencias no tienen salida. Entonces la cantidad econémica que se da por

mantener este inventario almacenado se define como un costo por sobrante.

Y por ultimo esta el costo de salvamento, que se da por mantener en inventarios,
existencias que tienen valor solo durante una temporada del afio o por un periodo.
Como es el caso de los periodicos que solo tienen valor el dia para el cual se

producen o los arboles de navidad que se venden en los dos ultimos meses del
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afio, pasada esa temporada su valor comercial desaparece. El valor de
recuperacion de esas existencias, una vez terminado su periodo de vida util, es

denominado como valor de salvamento.

Para calcular el Costo Total Anual de Inventarios se debe sumar el costo de pedir

anual, el costo de guardar anual y el costo de compra anual:
CT = CPA+CMA + CC

Es necesario comprobar los resultados estadisticamente, para ello; el conocimiento
y utilizacidén de un software estadistico permite una investigacion seria en ciencias.
Asi mismo para que las organizaciones tomen buenas decisiones es hecesario que
éstas estén sustentadas con un analisis preciso de datos, y para ello pueden utilizar
tipos de software, como el SPSS (Statistical Package for the Social Sciences), el
cual permite un tratamiento integrado de todas las fases que acarrea el andlisis de
datos. EI SPSS cubre un amplio rango de procedimientos estadisticos que posibilita
el resumen y la descripcién de los datos (por ejemplo, tablas de contingencia, tablas
de frecuencias, estadisticos descriptivos), determinar la existencia de diferencias
relevantes entre grupos (prueba T para una muestra, para muestra independientes
y dependientes, ANOVA de un factor), adaptar a nuestros datos el modelo lineal
general (multivariante, univariante, componentes de la varianza, de medidas
repetidas), andlisis psicométricos (analisis de la fiabilidad), analisis de datos
categoricos (modelos loglineales), pruebas no paramétricas (chi-cuadrado,
Kolmogorov-Smirnov), elaboraciéon de gréficos (por ejemplo diagramas de

dispersién, graficos de barras), entre otros.

La prueba de Shapiro-Wilk se utiliza para contrastar la normalidad, para ellos la
muestra debera ser de 50 como maximo. Para ejecutarla se debe calcular la media
y la varianza muestral, S2, y las observaciones deben ser ordenadas
ascendentemente, es decir de menor a mayor, posteriormente se calculan las
diferencias entre: el primero y el ultimo; el segundo y el pendultimo; el tercero y el
antepenultimo, etc. y se van corrigiendo con unos coeficientes tabulados por
Shapiro y Wilk. El estadistico de prueba es:
DZ

T ns2
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Donde D representa la suma de las diferencias corregida. Se rechazara la hipotesis
nula de normalidad si el estadistico W es inferior al valor critico proporcionado por
la tabla establecida por los autores para el tamafio muestral y el nivel de

significacién dado.

La prueba signo - rango de Wilcoxon se emplea para contrastar dos muestras
relacionadas; se analizan todos los datos obtenidos a través del disefio antes-
después (cuando cada sujeto sirve como su propio control) o a través del disefio
pareado (cuando el investigador escoge pares de sujetos y uno de cada par, en

forma aleatoria, es asignado a uno de dos tratamientos).

Eurotubo SAC. es fundada en Septiembre del afio 1997, teniendo su primer centro
de operaciones en la ciudad de Trujillo - Perd. Esta organizacion tiene como
principal actividad la fabricacion de diversos productos plasticos por método de
extrusion (tuberias de PVC-U y CPVC) y accesorios, con incursion en el método de
inyeccion para conexiones de agua y desagie de PVC-U y CPVC, su principal
mercado es el sector construccion asi mismo atiende, en menor dimension, a los
sectores mineria y agricultura, abasteciendo a las ciudades de Chiclayo, Chimbote,
Piura, Chiclayo, Cajamarca, Huancayo y Tarapoto, con una demanda anual
aproximada de 51,720 toneladas de productos plasticos, de la cual s6lo la demanda
de tuberias y accesorios alcanza un aproximado de 36,136 toneladas, lo que

representa el 70% del total de la demanda.

En su gestion productiva y logistica se pueden observar ciertas deficiencias como:
un escaso nivel de gestion y planificacion para el abastecimiento de materiales e
insumos, no maneja una metodologia adecuada para proporcionar oportunamente
los materiales, suministros y servicios necesarios que permiten la continuidad de
su produccion; generando frecuentemente tiempos muertos por busqueda
imprevista de materiales, herramientas y productos durante una jornada laboral, asi
también no se realiza el envio o despacho de los materiales de acuerdo a
programas y no mantiene el inventario en un 6ptimo orden y balance. Por otro lado,
no se cumplen los plazos pactados para la entrega de sus productos, generando

malestar en los clientes.
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De continuar laborando bajo estas circunstancias Eurotubo SAC seguird
incurriendo en altos costos por un manejo ineficiente del control de su produccion
y su area logistica, restandole competitividad dentro del mercado, por lo tanto, esta
investigacion pretende disefiar un sistema de planificacion de requerimiento de

materiales con la finalidad de reducir sus costos de inventarios.

1.1 Problema

¢Como influye el disefio de un sistema de planificacion de requerimiento de los
materiales en los costos de inventario en la empresa EUROTUBO S.A.C. en el afio
20177

1.2 Objetivos

1.2.1. Objetivo General

Disefiar un sistema de planificacion de requerimiento de materiales para estimar su
influencia en los costos de inventario en la empresa EUROTUBO S.A.C en el afio
2017.

1.2.2. Objetivos Especificos

- Realizar un diagnéstico situacional de la empresa EUROTUBO S.A.C.

- Determinar los prondsticos de la demanda.

- Elaborar el plan agregado de produccion.

- Elaborar el plan maestro de produccion.

- Elaborar la lista de materiales por SKU.

- Determinar el registro de inventario.

- Elaborar la matriz de requerimiento de materiales.

- Determinar costos de inventario después de implementar el sistema
MRP.

- Determinar el impacto del MRP en los costos de inventario.
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1. MARCO
METODOLOGICO



2.1 Hipotesis

La planificacion de los requerimientos de materiales permitir4 a la empresa
EUROTUBO S.A.C. reducir el costo de inventario en el afio 2017.

2.2 Variables

Variable Independiente, tipo cuantitativa: Sistema de Planificacion de
Requerimiento de Materiales, sistema de requerimiento de compras de cada
material que se necesita para producir un producto terminado de acuerdo a
la demanda de la empresa EUROTUBO SAC.

Variable Dependiente, tipo cuantitativa: Costos de inventario relacionados
con el almacenamiento y mantenimiento durante un determinado periodo de

tiempo.
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2.3. Operacionalizacion de variables

Tabla 1. Operacionalizacion de Variables, Trujillo, Junio del 2017.

con proveedores en base a
la produccion programada.

Plan de Compras:

Plan que indica la cantidad de
insumos o productos que se
necesitan para la produccion y
gue deben emitirse en pedidos
a los proveedores.

N° de 6rdenes de compra.

VARIABLE DEFINICION DEFINICION OPERACIONAL INDICADORES ESCALA
CONCEPTUAL
Sistema de Planificacién de |Plan de requerimiento de
componentes de fabricacién |compras de cada material que
SISTEMA DE que asegura la se necesita para producir un
PLANIFICACION DE | disponibilidad de los producto terminado de acuerdo . .
REQUERIMIENTO DE | materiales en el tiempo a la demanda de la empresa | cantidad de material a
MATERIALES (V1) oportuno, sugiriendo una | EUROTUBO S.A.C. comprar.
lista de 6rdenes de compray
programando adquisiciones Razdn
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VARIABLE DEFINICION DEFINICION OPERACIONAL INDICADORES ESCALA
CONCEPTUAL
Costo de articulos
Referido al precio de compra de los CA= CD
articulos que la empresa adquiere o
produce.
Costos provenientes del  [Costo de pedido
almacenamiento y 3
mantenimiento del Costo total que se origina cada vez que se CP= s D Razon
Costos de | ari inventario dentro de un efectlia un pedido de un articulo, constituido - 5
\;)S 0S de Inventario determinado periodo de por el costo de emision mas costo de
(VD) tiempo recepcion del producto.
Costo de mantenimiento
Costo variable por unidad resultante por M= H Q
mantener una existencia en inventario — 2
durante un periodo especifico
Fuente: Elaboracién Propia
Doénde:

CA = Costo de articulos
C = Precio unitario

D=

Demanda

CP = Costo de pedido anual

S = Costo de pedir

H = Costo de mantener una unidad en inventario

Q = Cantidad de pedido

CM = Costo anual de mantener
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2.4 Metodologia

Se usa el método observacional, pues no se pretende manipular las variables de

estudio so6lo observar su comportamiento para inferir sobre ellas.

2.5. Tipos de estudio

La presente investigacion pertenece a un estudio aplicado, debido a que se emplean
los conocimientos tedricos de la aplicacion de un sistema de requerimiento de
materiales para brindar soluciones a la realidad problematica que presenta la
organizacion en estudio. Asi mismo corresponde a un estudio observacional, debido
a que pretende observar la relacion existente entre el sistema de planificacion de
requerimiento de materiales y los costos de inventario, sin manipular los resultados y
transversal porque la captacion de la informacién se da en una Unica ocasion y

posteriormente se describe o analiza dicha informacion.

2.6. Disefio de investigacion

Investigacion Pre-experimental: Porque el investigador manipula intencionalmente
la planificacién de requerimiento de materiales para determinar su efecto en los costos

de inventario, aplicando una pre-prueba y post-prueba.

X: estimulo

o1 02

Pre-prueba Post-prueba
Donde:
G: Grupo o muestra
01, O2: Observaciones.

X: Estimulo.
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2.7. Poblacion y muestra

De acuerdo a la informacion obtenida y proporcionada por el area de produccion, la
poblacion estuvo constituida por todos los articulos pertenecientes a las lineas de
produccion con las que cuenta EUROTUBO S.A.C; dentro de las cuales se producen
6 diversos tipos de tuberia segin Norma Técnica Peruana: Tubos y conexiones de
poli-cloruro de vinilo PVC-u no plastificado destinado a sistemas de drenaje y
alcantarillado, tubos y conexiones de poli-cloruro de vinilo no plastificado (PVC-u) para
realizar abastecimientos de agua, drenaje y alcantarillado enterrado o aéreo con
presion, tubos de poli-cloruro de vinilo (PVC) de paredes lisas, destinados a
instalaciones de canalizaciones eléctricas, tubos de poli - cloruro de vinilo no
plastificado (PVC-u) destinados a la conduccién de fluidos a presion, sistemas de
tuberias plasticas para drenaje y alcantarillado subterraneo sin presion y tubos de poli-
cloruro de vinilo no plastificado (PVC-u) para instalaciones domiciliarias de
desagule. De la poblacién se tom6 como muestra a los tubos de PVC-u no plastificado
para sistemas de drenaje y alcantarillado y tubos y conexiones de PVC-u para
suministro de agua, drenaje y alcantarillado enterrado o aéreo con presion; articulos
resultantes de la clasificacion ABC y que necesitan un control minucioso con el
propdsito de minimizar costos y cumplir el objetivo general de la presente
investigacion. En dicha unidad de analisis se incluyeron a todos los insumos que se
necesitan para fabricar los tubos de PVC-u no plastificado para sistemas de drenaje y
alcantarillado y tubos y conexiones de PVC-u para suministro de agua, drenaje y

alcantarillado enterrado o aéreo con presion.

2.8. Técnicas e instrumentos de recolecciéon de datos

- Para realizar el andlisis situacional de la empresa Eurotubo SAC con respecto
a su actual gestion de requerimiento de materiales se procedié a una entrevista
dirigida al representante del area de compras, mediante una guia de entrevista,
posteriormente, a través de la observacion directa, se determinaron los
procesos de flujo de informacion para lo cual se empleé un flujograma.

Finalmente fue necesario conocer el proceso productivo de la empresa
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mediante la observacién directa, para lo cual se empled un diagrama de

proceso.

Para determinar los prondsticos de la demanda se procedié a un analisis
documental del historico de ventas para posteriormente elaborar dichos
prondsticos en una hoja de célculo de Microsoft Excel.

Para elaborar el Plan Agregado de Produccion se realiz6 un analisis de
informacion de la demanda proyectada, asi mismo un analisis

bibliografico, plasmandose en una hoja de calculo de Microsoft Excel.

Para elaborar el Plan Maestro de Produccion se procedié a un andlisis de
informacion del Plan Agregado de Produccion y se realizé en una hoja de

célculo de Microsoft Excel.

Para elaborar la lista de materiales y componentes se realizé un analisis de
informacion del Plan Maestro de Produccion, asi como una observacion
directa del proceso y se determiné en una hoja de calculo de Microsoft
Excel cada uno de los materiales que se necesitan para producir.

Para elaborar la matriz de requerimiento de materiales se procedidé a un
andlisis de informacién del Plan Maestro de Produccién y de la Lista de

Materiales mediante una hoja de calculo de Microsoft Excel.

Para determinar los costos de inventario después de implementar el sistema
MRP se realizO un analisis de informacion en base al Sistema de
Planificacién de Requerimiento de Materiales y en base a la data histérica

de costos para lo cual se empled una hoja de calculo de Microsoft Excel.

Para medir el impacto del MRP en los costos de inventarios se ejecuté un
andlisis estadistico empleando el modelo de regresion lineal calculado en el
SPSS.
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2.9. Métodos de analisis de datos

Andlisis descriptivo:

De acuerdo a las escalas de las variables de estudio (razon), se aplico las medidas
de tendencia como corresponde; calculando su media y moda, presentando los datos

en una tabla de contingencia.
Analisis ligados a las hipotesis:

Para probar la hipotesis se realizo la prueba de normalidad observando que los datos
no cumplen los supuestos de normalidad por lo que se procedié a un analisis no

paramétrico utilizando la prueba estadistica de Wilcoxon.
2.10. Aspectos éticos
El investigador toma el compromiso de respetar la autenticidad de los resultados

obtenidos, la confiabilidad de la informacidén proporcionada por la organizacion, asi

como la identidad de las personas que tienen participacion en el presente estudio.
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Ill. RESULTADOS



3.1 Diagnéstico de la situaciéon actual de la Empresa Eurotubo SAC

3.1.1 Generalidades

a. La Empresa

EUROTUBO SAC inicia sus actividades en Setiembre del afio 1997, en la
ciudad de Trujillo, realizando sus primeras actividades en su planta con
direccion la Av. La Marina N° 1306, desplazandose luego a su planta
actual de fabricacion ubicada en el Parque Industrial, Distrito de La
Esperanza en el afio 2004.

EUROTUBO SAC se dedica a la fabricacion y comercializacion de
tuberias y conexiones de PVC - U para redes de Agua Potable y
alcantarillado, instalaciones para canalizaciones eléctricas, instalaciones
domiciliarias para agua y desague, instalaciones para telefonia y tuberias
para agua caliente CPVC, los mismos que son elaborados con Materia
prima 100% virgen de Optima calidad, las cuales respetan los requisitos
definidos en las Normas Técnicas Nacionales de Fabricacién y Métodos
de Ensayo vigentes para cada uno de los tipos de tuberias (NTP,NTP-
ISO).

A su vez posee un innovador laboratorio, el posee un equipamiento de
acuerdo a lo estipulado en los métodos de ensayo de las Normas de
fabricacion vigentes y ademas entra en cumplimiento con los requisitos
establecidos en la norma NTP-ISO17025, lo que le posibilita otorgar
Protocolos de Prueba, Cartas de Garantias y Certificados de Calidad
correspondientes.

b. Razén Social

La Razoén Social de la empresa en estudio es “EUROTUBO SAC” siendo
su nimero de RUC: 20376113443.
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c. Ubicacion Geogréfica

Eurotubo S.A.C se encuentra ubicada en el distrito de La Esperanza, con
direccion: Parque Industrial Mz. E-3 Lt 15-16. Trujillo — La Libertad.
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Figura 6: Ubicacién Geografica. Eurotubo S.A.C, Junio 2017.
Fuente: Google Maps

d. Descripcion del mercado nacional de tuberias y accesorios de
PVC

Composicién del mercado: Existe una demanda de tuberias y

accesorios direccionada principalmente a tres sectores importantes:

e Construccién
e Agricultura.

e Mineria

Resaltando que el sector construccion es el g abarca y atiende una mayor
demanda por lo que se considera que es el principal mercado, quedando

los otros dos sectores (agricultura y mineria) en un segundo plano, pues
atienden a una menor demanda.
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En cuanto al sector construccion se pueden identificar dos segmentos:

Segmento de Infraestructura: Atendiendo principalmente a las obras del

Estado, para abastecimientos de agua potable, viviendas masivas, redes

de alcantarillado, etc.

El Sector Privado: Considerando principalmente la construccion de

viviendas, condominios, grandes establecimientos comerciales,

empresas del sector industrial, entre otros.

e. Estructura Organizacional

Alta Direccioén

Junta General de Accionistas:

Representa a la organizacion ante toda clase de autoridades, es la
encargada de establecer las politicas generales de la empresa
(produccion, ventas, administrativas y salariales), analizar los
resultados de la empresa y tomar decisiones en forma oportuna
teniendo en cuenta las repercusiones administrativas, financieras y
tributarias. Asi mismo evalla la gestion de cada Departamento:
Produccion, Ventas, Administracion, Contabilidad y todas las areas
inherentes a esta y es quién aprueba el presupuesto de gastos

anual de la organizacion.

Gerencia General.

El objetivo del Gerente General es lograr de Eurotubo S.A.C. una
empresa rentable, obteniendo utilidades que respondan a las
expectativas de los accionistas, posicionando la marca en el
mercado nacional, con calidad de produccion y atencion a clientes.
Asi mismo busca lograr de Eurotubo S.A.C. una empresa
organizada y competitiva manteniendo personal idéneo vy
satisfecho en cada area, que permitan salvaguardar el patrimonio

de la empresa.
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Organos de Apoyo

Comité Central de Seguridad.

El objetivo del Comité Central de Seguridad es analizar, verificar y
hacer el seguimiento al avance del cumplimiento de metas y
objetivos establecidos dentro del Programa Anual de seguridad y
Salud en el Trabajo; identificando peligros y riesgos, asi como las
causas Yy frecuencias de los mismos con la finalidad de ejecutar

acciones correctivas y preventivas.

Aseguramiento de la Calidad:

Area encargada de programar y dirigir las actividades de todas las
etapas del proceso empezando por la recepcién de la materia prima
hasta la entrega de los productos finales a los clientes asegurando
y garantizando que en todo el proceso productivo se cumplan con
todas las normas de calidad establecidas ofreciendo un pro y las

expectativas del cliente.
Administracién:

El objetivo de esta area es lograr de la empresa, una empresa
rentable, ejecutando las politicas definidas por la gerencia, dirigir la
administracion operativa de la empresa a través de los recursos
materiales, financieros y humanos para su normal

desenvolvimiento.

Organos de Linea

Jefatura de Planta:
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Es el area responsable de organizar, planificar, disponer las
actividades de la Division de Produccién y Control de Calidad como

parte de la politica de trabajo de Eurotubo S.A.C.
Jefatura de Ventas:

Area encargada de cumplir y/o superar los objetivos de ventas
fijados por la Gerencia de acuerdo al Plan Estratégico y a las
politicas de ventas establecidas. Busca la identificacion y apertura
de nuevos segmentos y clientes para la ampliacion de nuestro

mercado objetivo.
Jefatura de Almacén:

Area encargada de supervisar las operaciones de recepcion,
verificacion, acarreo, almacenamiento y despachos de materia
prima, materiales auxiliares, repuestos, productos terminados y de
reventa, verificando el cumplimiento de los procedimientos

administrativos y de control de area.
Jefatura de Finanzas:

Area responsable de supervisar el cumplimiento del manual de
organizacién y funciones en todas las areas de la organizacién, de
definir y controlar la ejecucién de los procedimientos para el
correcto desarrollo de las actividades en todos los departamentos
de la empresa. Asi mismo es el area encargada de: consolidar el
presupuesto de gastos alcanzado por los demas departamentos,
supervisa y evalla su ejecucién, supervisar los pagos a
proveedores, definir las politicas de Créditos y Cobranzas, llevando
un control minucioso de la labor de recuperaciones de los créditos

otorgados, revisar y dar conformidad al reporte diario de las
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operaciones de Caja y Bancos, autorizar todos los egresos de caja,

inclusive los vales provisionales, etc.

Jefatura de Contabilidad: Area responsable de:

Brindar informacién razonable, oportuna y veraz respecto de las
operaciones econOmicas de la empresa segun las politicas

emanadas de Gerencia y ejecutadas por Administracion.

Cuidar que los registros contables de las operaciones reflejen los
hechos objetivamente y que los estados financieros permitan la

evaluacion del estatus econdémico y financiero de la organizacion.

Presentar a la gerencia estados financieros mensuales que
permitan analizar la situacion de todas las areas de la organizacion

permitiendo tomar decisiones en forma oportuna.
Jefatura de RRHH: La jefatura de RRHH estéa encargada de:

Establecer los lineamientos generales a seguir por el personal de
Talentos Humanos para reclutar, seleccionar y contratar al personal
que cumpla con las competencias necesarias que permitan cubrir
la(s) vacante(s) de trabajo requeridas por EUROTUBO SAC.

Establecer las actividades necesarias para planificar, ejecutar, y
evaluar la eficacia de la capacitacion del personal de EUROTUBO
SAC que asegure su competencia, toma de conciencia e

importancia de sus actividades.
Jefatura de Compras:

Area encargada de asegurar un normal desenvolvimiento de las
actividades de toda la organizacion, adquiriendo bienes y servicios
bajo condiciones aprobadas coordinando la entrega oportuna a las

diferentes areas.

37



~ MANUAL DE GESTION DE LA Cdédigo: M-01
} Revisién: 01
CALIDAD Pag.: 26 de 27
i JUNTA GENERAL DE ACCIONISTAS r
I IL AUDITORIA INTERNA
l GERENTE GENERAL ]

I ASIST. DE GERENCIA

‘ COMITE CENTRAL SEGURID. Y SALUD.

]___._

CALIDAD

JEFE DE ASEGURAMIENTO DE LA

—‘—17 ASESOR LEGAL TRIBUTARIO l

r

ASESOR ADMINISTRATIVO l

ASISTENTE CONTROL DE CALIDAD

|_j

l.——_ql AUX. CONTROL CALIDAD I

[ ADMINIST!

RACION l

I ASIST. ADM. PLANTﬂ—

INSPECTOR CONTROL DE
CALIDAD

r AUX. ADMIN ISTRATIVO"—‘

ENCARGADO SOPORTE & TI

}_r JEFE DE SISTEMAS },_.

[ JEFE DE TRANSPORTE ]“'—

[ | I I | | 1
JEFE DE JEFE DE JEFE DE JEFE DE CONTADOR JEFE DE JEFE DE
PLANTA VENTAS ALMACENES FINANZAS GRAL. RRHH COMPRA
l ASIST. PRODUCCION l—— E | a ol ASIST e
* s ! INTERNO ASIST.
JEFE VENTAS JEFE VENTAS JEFE VENTAS FINANZAS ASIST. DE 3 ! .
JEFE DE MANTENIMIENTO J——— INSTITUC. FERRETERIA TIENDA RRHH L _Psicol. it compe
| PLANT
ASIST. VENTAS H :
] s H | wanes st
VENDEDOR VENDEDOR VENDEDOR NCEN FINA
ELECTRICISTA INSTITUC. FERRETERO TIENDA
| CAJERA l
JEFE DE JEFE DE JEFE DE JEFE DE JEFE DE [ 1
SUP. ALM. SUP. ALM. CONT DE SISt DE
EXTRUSION INYECCION FORMULACION MOLINO CAMPANA TIENDA. PLANTA : a
- COSTOS CONTAB.
x T [ I I ;
ASIST. I
SUPERVISOR I OPERARIO [ OPERARIO l [ OPER. DE l r OPERARIO J Pzl T s T A% DE
INYECTOR ; ‘
o] FORMIN ADNR AN N ACANMDPANANNR COSTOS CONTAB.
MANIINIST A,
[ |
l OPERARIO ] OPERADOR DE ! | OPERARIO DE—|
ALMACEN MONTACARGA

ALMACEN

Figura 7: Organigrama de la Empresa, Eurotubo S.A.C, Trujillo, Junio 2017.

Fuente: Eurotubo SAC
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f. Mision

Somos una industria peruana que ofrece productos de Optima calidad, con

el fin de alcanzar un alto grado de satisfaccion de nuestros clientes, teniendo

como principios la mejora continua, responsabilidad social y respeto al medio

ambiente.

g. Vision

Ser una industria peruana reconocida por su alto nivel de calidad, con

liderazgo en los productos y servicios que brindamos para el mercado

nacional e internacional.

h. Objetivos Estratégicos

Satisfacer las necesidades de nuestros clientes, a través del
cumplimiento de los requisitos establecidos para cada producto y
servicio.

Proporcionar a todos nuestros colaboradores, contratistas, clientes y
visitas un ambiente de trabajo seguro, que prevenga lesiones y
enfermedades ocupacionales.

Mejorar continuamente el desempefio de nuestro sistema de gestion
de calidad, seguridad y salud en el trabajo.

Mantener la compatibilidad del sistema de gestion de seguridad y
salud en el trabajo con los demas sistemas de gestion de la empresa.

Cumplir con las normas legales y otros requisitos suscritos, aplicables
a la gestion de la calidad, seguridad y salud en el trabajo.

Garantizar que los trabajadores de la organizacién se involucren

activamente en todo lo concerniente y estipulado dentro del Plan Anual
del Sistema de Gestion de Seguridad y Salud en el Trabajo.
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3.1.2 Descripcion Del Proceso Productivo:

Eurotubo S.AC. se dedica la fabricacion de tuberias y accesorios de PVC
mediante dos técnicas: por extrusion (tuberias) y por inyeccion (accesorios). La
presente investigacion se enfoca en el proceso de produccién de tuberias PVC
por extrusion, asi mismo la empresa cuenta con 10 lineas de produccion dentro

de las cuales elabora los siguientes tipos de tuberias:

- Tubos y conexiones de poli-cloruro de vinilo PVC-u no plastificado para

sistemas de drenaje y alcantarillado.

- Tubos y conexiones de poli-cloruro de vinilo no plastificado (PVC-u) para
abastecimiento de agua, drenaje y alcantarillado enterrado o aéreo con

presion.

- Tubos de poli-cloruro de vinilo (PVC) de paredes lisas, destinados a

instalaciones de canalizaciones eléctricas.

- Tubos de poli-cloruro de vinilo no plastificado (PVC-u) para la conduccion

de fluidos a presion.

- Sistemas de tuberias plasticas para drenaje y alcantarillado subterraneo

sin presion.

- Tubos de poli-cloruro de vinilo no plastificado (PVC-u) para instalaciones

domiciliarias de desagte.

- Accesorios: Codos, cajas rectangulares y octagonales, empalmes

simples, manguito de injertos, etc.

La materia prima de mayor relevancia utilizada en la fabricacion de tuberias
plasticas es la resina de PVC, la cual es mezclada con otros componentes
(aditivos) para su procesamiento. Asi mismo todos los insumos requeridos para
producir los diferentes tipos de tuberia de PVC se mencionan en la siguiente

tabla:
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Tabla 2: Lista de insumos necesarios para la produccion de tuberias de
PVC, Trujillo, Junio del 2017

INSUMOS NECESARIOS PARA LA PRODUCCION DE TUBERIAS PVC

N° ADITIVOS

PVC - RESINA

COMPUESTO ESTABILIZANTE PBE - 119
MODIFICADOR DE FLUJO PARALOID K-120
ESTABILIZANTE TERMICO PBE - 100
CARBONATO DE CALCIO

DIOXIDO DE TITANIO

ACIDO ESTEARICO LUB 155

ESTEARATO DE CALCIO

PIGMENTO NARANJA

PIGMENTO NEGRO

PB - 102 DI BASICO

CALCIO ZINC - 1550

PULVERIZADO NARANJA

PULVERIZADO GRIS

CERA PARAFINICA BARECO PX 105
PARAFINA 66-64

MODIFICADOR DE FLUJO PARALOID K 175
MODIFICADOR DE IMPACTO CLEARSTRENTH 303
CERA POLIETILENICA

LUBRICANTE EXTERIOR PARAFFIN (EN BARRA)
21 CIAQUILUB PWA-112

el
NEBoo~v~oowhsrNR

e e o
O© 0o ~NO Ol W

N
o

Fuente: Eurotubo S.A.C

Interpretacion: El proceso de produccion, tal como se puede visualizar en la
Figura 8 inicia con el peso y dosificacion de los aditivos que son necesarios para
el tipo de tuberia a producir, luego la resina de PVC es destinada a una
mezcladora de corte que opera a gran velocidad la cual llega a obtener
temperaturas entre 100 y 120°C (temperatura generada por friccién de la misma
maquina) logrando que se mezcle la resina a una viscosidad adecuada. La
necesidad de temperatura elevada tiene el proposito de dilatar los poros de los
granulos de resina de PVC y puedan ingresar los aditivos una vez que se

obtenga la temperatura apropiada.

Posterior a ello es importante que la masa obtenida repose durante un lapso de
24 horas y a una temperatura ambiente de 20 a 25 °C. Debe verificarse el color
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obtenido de masa, el cual debe presentar un color uniforme siendo indicio de que
la mezcla se realizd con éxito. A esta mezcla se le denomina compuesto. Este
compuesto se transporta al area de extrusion, esto se realiza con ayuda de un
transportador neumatico y es llevado hasta la tolva de la extrusora, donde a
través de una accion de prensado y moldeado del plastico se obtiene la forma
deseada (de acuerdo al molde), este proceso es de flujo continuo con presion y
empuje.

Al salir los tubos de la maquina extrusora es necesario que sean bafiados con
agua fria en una camara de enfriamiento, esto para aminorar la temperatura de
una manera rapida y permita que los poros de los granulos de PVC se cierren
manteniéndose la composicion quimica deseada de los granulos. Esta fase
termina cuando el poro se cierra alcanzando una temperatura de 40-45 °C.

Una vez alcanzada dicha temperatura en la caAmara de enfriamiento, las tuberias
salen y son arrastradas a través de haladores de oruga las cuales cuentan con
un sistema automatizado, por lo tanto, se programan para que una sierra efectle
un corte transversal con una medida de 3, 5 6 6 metros, dependiendo de la
longitud de tuberia deseada. La empresa a su vez posee un rotulador o marcador
para codificar de forma indeleble las tuberias.

Finalmente, los tubos de PVC salen del proceso de la maquina extrusora con
direccion a una acampanadora semiautomatica. La acampanadora
semiautomatica se utiliza so6lo para aquellas tuberias que seran finalmente
destinados a trabajos con ensamble con unién flexible, ya que para las tuberias
qgue seran utilizadas para trabajos con ensamble con union segmentada no es
necesario pasar por este procedimiento. En este punto las tuberias son
sostenidas por un sistema de mordazas permitiendo que el sistema
semiautomatico de la acampanadora realice el ingreso al horno y sean sometidas
a una temperatura de 180°C, temperatura en la que se alcanza la forma de la
campana. Una vez terminado este paso los tubos son retirados y se procede
rapidamente a un bafio con agua helada de tal manera que no se pierda la forma
de campana que adquirieron en el paso anterior. Como paso final se realiza la
inspeccion del acampanado de los tubos y se transportan los tubos al almacén
de producto terminado.

42



PIGMENTOS

DIAGRAMA GENERAL DE FLUJO DEL PROCESO DE TUBERIA PVC

EMPRESA: EUROTUBO S.A.C METODO: ACTUAL
AREA: PRODUCCION FECHA: 12/08/2014
PRODUCTO:  TUBERIADEPVC ELABORADO POR: KATHIA GUILLERMO CESPEDES

ADITIVOS RESINA PVC REPROCESO

almacén de v almacén
pigmentos almacén de aditivos de resina almacenaje de reproceso
2 transportar a E q transportarasecc.de transportar a turbo 3 transportar al
dosificacidn dosificado mezclador turbo mezclador
almacenaje
pesary dosificar los tem UralJ 5 ) meazclar
4 aditivos segln la P
formulacian para tubos
Pvc que se requieran
3 transportar a seccién
turbo mezclador
almacenaje seccidn
turbo mezclador
Vaciar bolsas de resina de pvcy
& los aditivos en la tolva del turbo
mezclador
15' Realizar proceso de cosido a 952C
PREPARACION DE LA
3 Vaciar el compuesto a bolsones MAQUINA
> ambio de
transportar a almacen temporal 4 atrizy calibrador
almacenaje temporal
2
transportar el compuesto a |a secc. de extrusion
2
vaciar en la tolva de la extrusora
12 realizar proceso de extrusion
2 cortary desechar lo defectuoso del tubo a la salida del cabezal
0.24" inspeccionar el tubo
35" realizar el proceso de enfriamiento y alado del tubo
0.1 cortar el tubo a la medida normalizada y estandarizada
0.15" inspeccionar el tubo
0.15" transportar a la pulidora
1 pulir las dos caras del tubo
0.08" inspeccionar el pulido del tubo
RESUMEN 0.25" transportar a rotulacion
Actividad N2 Tiempo
O 14 0.28" rotulacidn
113.95'
D 4 3 transportar a la acampanadora
0.57"
© 1 10' acampanar
47.8'
v . 0.1" inspeccionar el acampanado
0
2 transportar al almacenaje
TOTAL 43 162.32

Almacenaje de producto terminado

Figura 8: Diagrama General de Flujo del Proceso de fabricaciéon de tuberia
PVC. Eurotubo S.A.C, Junio 2017.

Fuente: Elaboracion Propia.
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Interpretacion: En la figura 8 se consideran los tiempos estandar, los cuales

fueron calculados a través de un estudio de tiempos que se ilustran en la Tabla

3y Tabla 4 del Anexo.

3.1.3 Gestidn de procesos

MAPA DE PROCESOS

PLANEAMIENTO ESTRATEGICO | SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
| > GESTION COMERCIAL [
Ventas
[
L
I
E . . SN
N GESTION DE FABRICACION | A
B k Planificacion
E Mezclado
. Extrusion
5 GESTION DE RECURSOS .
combras - Almacén — Inyeccion — GESTION DE
%Es acho Pulverizado INSPECCIONES
P Producto Terminado
GESTION DE RRHH GESTION DE LADOCUMENTACIGN | | GESTION DE MANTENIMIENTO

wm—Zm—=r ~

Figura 9: Mapa de Procesos, Empresa Eurotubo S.A.C, Junio del 2017

Fuente: Eurotubo S.A.C

Interpretacion: En la Figura 9 tenemos el mapa de procesos de la empresa en

estudio, con lo que se procedera a describir sus gestiones:
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a. Descripcién de la Gestion Comercial

El area comercial es la encargada de recepcionar los pedidos y/o requerimientos
solicitados por el cliente (muestras, protocolos de calidad, catalogos, informacién
técnica adicional, etc.) para su posterior atencion.

Como se muestra en la Figura 10 el proceso comienza cuando el Jefe de Ventas
recibe el requerimiento del cliente, por diferentes medios, via correo electrénico,
via fax, via comunicacion telefénica, escrita o presencialmente, elabora
cotizacion y se comunica al cliente en forma verbal o escrita. Si es escrita se
hard conforme al formato de cotizacion, verifica la cotizacion, si es negativa
vuelve al paso anterior. Si es positiva se remite la cotizacion al cliente. De aceptar
el cliente se verifica stock (de no haber existencia el Jefe de Ventas en
coordinacién con el Jefe de Almacén coordina la solicitud de produccion con el
Jefe de Planta, con visto bueno de la GG, luego previa orden de compra y/o
factura; se verifica los requisitos del cliente (fecha de entrega, caracteristicas del
producto, forma de pago, precio unitario, lugar de entrega, etc.) caso contrario
culmina el proceso. El jefe de almacén recibe el comprobante de pago y realiza
el despacho.

Finalmente, el Jefe de Ventas realiza el seguimiento al despacho hasta su
respectiva entrega en su totalidad al cliente.

Para un mejor entendimiento del flujograma de ventas, se muestran las

siguientes abreviaturas:

e GG: Gerente General JV: Jefe de Ventas.
o JA: Jefe de Almaceén. JP: Jefe de Planta.
e ADM: Administrador. CONT: Contabilidad.

e CC: Créditos y Cobranzas AC: Asesor Comercial
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FLUJOGRAMA DE VENTAS - GESTION COMERCIAL

CLIENTE JVT/AC JA GG/cC

Recibe requerimiento

A 4

Elabora Cotizacion

v

Verifica Cotizacion

Cliente emite O/C, se

verifica stock y Recibe solicitud

requisititos del cliente, de produccic’m

coordina con JA solicitud
de produccion

éCliente
acepta
condiciones?

No

No

al

éVenta

contado? Evalua

crédito

Si

Coordina con AC su

A

facturacion

»  Recibe comprobante
Solicita protocolos de de pagoyrealiza
ensayo al JAC despacho

A 4
Anula documentos en
el fisico y en el sistema

¥
Emite solicitud de nota En coordinacién

de crédito " con CONT emite
v nota de crédito
Entrega a CC los

comprobantes de pago

JVT/IA/AC realizan
seguimiento del despacho

A 4

FIN

Figura 10: Flujograma de gestion de ventas de la empresa Eurotubo
S.A.C, Trujillo, Junio del 2017.

Fuente: Eurotubo S.A.C

b. Descripcién de la Gestion de Fabricacion
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La Gestidn de Fabricacion que se muestra en la Figura 11 inicia cuando el Jefe
de Planta en coordinaciéon con el Jefe de ventas elabora el programa de
produccion y comunica al Jefe de extrusion para la preparacion de la linea de

extrusion.

De acuerdo al programa el Asistente de Aseguramiento de la Calidad emite la
hoja de requisicion de materia prima donde se anota la cantidad del insumo o
materia prima que va a requerir y se la entrega al Supervisor de almacén quien
verifica la hoja de requisicion de materia prima. Luego, el Jefe de almacén
entrega la materia prima y/o insumo solicitado al Operario Formulador quien
recibe la resina e insumos Yy lo verifica con la requisicion, hecha la verificacion
procede a realizar la mezcla y/o compuesto para entregarla al Operario de tolva,
siendo el Supervisor de turno y el maquinista de extrusién quienes realizan la
extrusion, el operario de acampanado recibe el producto y realiza el acampanado
y entrega el producto terminado con el registro “Tarjeta de ingreso de producto
terminado extrusion a almacén e inyeccién a almacén” al supervisor de almacén.
Por ultimo, el Jefe de planta elabora el consolidado “Ingreso de Productos

Terminados Produccion”.

Para un mejor entendimiento del flujograma de produccién, se muestran las
siguientes abreviaturas:

e JP: Jefe de Planta.

e JE: Jefe de Extrusion.

e JA: Jefe de Almaceén

e ST:  Supervisor de Turno.

e SA: Supervisor de Almacén

e AAC: Asistente Aseguramiento de la Calidad.

e OPF: Operario Formulador.

e ME: Maquinista de Extrusion.

e OPAC: Operario de Acampanado.

e OT: Operario de Tolva.

FLUJOGRAMA DE PRODUCCION — GESTION DE FABRICACION
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JP OPF SA/IA ST/ME/OT OPAC

En coordinacidn
conel JV
elaboran

programa de

l Verifica hoja
ACC emite hoja de requisicion
de requisicion > de materia
de materia prima
. . |
Recibe materia v
: P Entrega
prima y/o < e
. materia prima
insumo _
e insumo
v Recibe la
Realiza mezcla mezcla y/o
compuesto
Realiza
Y acampana
Realiza la doy/o
extrusion roscado

A

Recibe producto
terminado con
tarjeta de ingreso

Figura 11: Flujograma de gestion de produccion de la empresa Eurotubo
S.A.C Trujillo, Junio del 2017

Fuente: Eurotubo S.A.C

c. Gestion de Recursos
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Dentro de la Gestion de Recursos se elabora la descripcion de 3 procesos:

“Proceso de compras”, “Proceso de recepcion, almacenamiento, y despacho de
materia prima e insumos” y “Proceso de ingreso y despacho de producto

terminado”

EnlaFigura 12 se observa el “Flujograma del Proceso de Compras” , proceso
gue comienza con el requerimiento de materia prima e insumos realizada por el
Jefe de almacén y es derivada hacia el Jefe de Compras; quien genera la orden
de compra que sera entregada al proveedor via fax o correo electrénico, coordina
con finanzas depdsitos cuando la condicién de la orden de compra indique pago
adelantado, verifica cantidad, precio, tiempos de entrega, descripcién del
producto, coordina transporte y todo lo solicitado en la orden de compra.
Posteriormente entrega la documentacion (facturas, guias de remision, etc.) al
area de contabilidad y costos para su provision en el sistema. Por otro lado, el
area de finanzas recepciona del area de contabilidad los documentos ya
remitidos y coordina con la administracion y Gerencia General la programacion
de pagos a proveedores. A continuacion, se muestra el flujograma de compras,

presentando algunas abreviaturas como:

e GG: Gerente General.

e MP: Materia Prima

e JC: Jefe de Compras.
e JA: Jefe de Almaceén.
e CONT: Contabilidad.

e COST: Costos.

e FINAN: Finanzas.

FLUJOGRAMA DE COMPRAS — GESTION DE RECURSOS
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FINAN

JC

Recepciona
requerimiento

v

Para reponer MP e
insumos coordina con
GG

Solicita transferencia,
coordina con GG, ADM,
FINAN

l

Revisa
documentacién
remitida por J.A

I

Entrega

CONT/COST

documentacién

Recibe de JC
documentacién

\4

v

Remite a
CONT facturas
canceladas

v
FIN

Recepcionay
coordina
programacion
de pagos

Figura 12: Flujograma del Proceso de Compras de la empresa Eurotubo
S.A.C Trujillo, Junio del 2017

Fuente: Eurotubo S.A.C
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En la Figura 13 denominado “Flujograma del Proceso de recepcion,
almacenamiento y despacho de materia prima e insumos”, se puede
observar que el Supervisor de Almacén es el encargado de recepcionar las
solicitudes, requerimientos y despachos de los jefes de planta, aseguramiento
de la calidad y mantenimiento.

El proceso comienza cuando el Supervisor de Almacén y/o Jefe de Almacén
recepciona la Guia de Remision Remitente y Guia de remision Transportista
(proveedor y transportista), protocolo de calidad del proveedor y verifica cantidad
de materia prima y/o insumo a recepcionar. El Jefe de Almacén verifica el
cumplimiento de caracteristicas requeridas si es conforme proceden a la
recepcion en almacén y en caso de que no sea conforme coordina con el Jefe
de Compras para su devolucion al proveedor y de ser el caso, reclamo al
transportista.

Seguidamente el Supervisor de planta recepciona fisicamente la materia prima
y/o insumo verificando que las cantidades recibidas coincidan con lo indicado en
la G/R-R para su posterior almacenamiento en los lugares establecidos,
enseguida debe ingresar las cantidades recepcionadas al Kardex de materia
prima y/o insumos.

Por otra parte, para realizar el despacho; el operador formulador entrega la
solicitud de materia prima y/o insumos al Jefe de planta quien comunica al
Supervisor de planta para su atencién y su V°B° respectivo.

El Operador recepciona materia prima y/o insumos solicitados, verificando que
las cantidades entregadas coincidan con lo indicado en la nota de salida, para
dar su conformidad, el jefe de almacén debe actualizar Kardex de materia prima
y/o insumos posteriores a una recepcion y/o despacho y verificar las cantidades
minimas de las materias primas e insumos entregadas por el area de produccion
para su reposicion para que, de ser el caso, se realice el “Requerimiento de
Materia Prima e Insumos”. En este proceso existen deficiencias puesto que al no
mantener los registros actualizados la planta se provee de insumos excesivos
provocando el uso de espacios innecesarios, no cuentan con politicas de
inventario y se abastecen de manera empirica, en cantidades imprecisas para
poder cumplir con la produccion. Para un mejor entendimiento del flujograma de
recepcion, almacenamiento, y despacho de materia prima e insumos, se
muestran las siguientes abreviaturas:

e SP: Supervisor de Planta.

e OPF: Operario Formulador.

¢ G/R-R: Guia de Remision Remitente.

e G/R-T: Guia de Remision Transportista.
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FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE RECEPCION, ALMACENAMIENTO, Y DESPACHO DE

MATERIA PRIMA E INSUMOS

SP

Recepciona G/R-R,
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v

Recepciona fisicamente la
materia prima y/o insumo

+
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almacén de materia primay
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v
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prima y/o insumos

OPF

v

Entrega materia

A

Solicita materia
prima y/o insumos

prima y/o insumo
v
Actualiza Kardex de

materia prima y/o
insumos

+
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de las materias
|

v.
Realiza

requerimiento de
materia prima e

insurlnos
\

FIN

A 4

Recepciona
materia prima y/o
insumos
solicitados

Figura 13: Flujograma del Proceso de recepcién, almacenamiento y despacho de
materia prima e insumos. Trujillo, Junio del 2017

Fuente: Eurotubo S.A.C
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Por ultimo, en la Figura 14 tenemos el “Flujograma del Proceso Ingreso y
despacho de producto terminado”. Como sabemos el area de almacén es el
encargado de recepcionar todos los productos que se fabrican e ingresan a la
empresa mediante un sistema de control establecido, asimismo es la
responsable de actualizar la informacion de estos ingresos y salidas en el Kardex
y del stock fisico, sin embargo, en Eurotubo SAC se puede notar que no se
cumple con un Optimo registro de esta informacion siendo proceso de ingreso de

producto terminado y despacho como sigue:

El Supervisor de Almacén y/o el Asistente de Almacén recepciona los productos
terminados, entregados por el area de produccion y aprobados por el &rea de
control de calidad y laboratorio, realiza el almacenamiento de los productos
terminados de acuerdo a tipo de producto y los identifica, correspondiéndole
ingresar al Kardex los productos terminados. El supervisor de Almacén recibe
ordenes de despacho del Jefe de Almacén para la realizacion de traslado del
producto, se programa y realiza el despacho de los productos terminados
solicitados. El conductor de vehiculo realiza la entrega correspondiente al cliente
debiendo ingresar o actualizar la informacion en el Kardex del producto
terminado, operacion que muchas veces no se cumple de tanto al momento del
ingreso como en el despacho de productos terminados, igualmente no se envia
la informacion actualizada del stock de producto terminado al Jefe de Almacén
ni al Jefe de Ventas y no se realiza un envio mensual del Kardex de producto
terminado al area de Costos, generando una desintegracion entre las areas,
contando con informacion no real, notandose las consecuencias en la
programacion, pese a que se cuenta con registros de ingresos y salidas se puede
observar que dicha informacion no es fidedigna, provocando el abastecimiento
empirico y de manera inmediata para poder cumplir con la produccion. Para un
mejor entendimiento del flujograma de ingreso y despacho de producto

terminado, se muestran las siguientes abreviaturas:

e JA: Jefe de Almaceén
e SA: Supervisor de Almacén

e CV: Conductor de Vehiculo.
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FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE INGRESO Y DESPACHO DE
PRODUCTO TERMINADO

SA
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Figura 14: Flujograma del Proceso de ingreso y despacho de producto
terminado de la empresa Eurotubo S.A.C, Trujillo, Junio del 2017

Fuente: Eurotubo S.A.C



3.1.4 Clasificacién ABC

La clasificacion ABC se define como una metodologia de segmentacion de productos tomando en cuenta ciertos criterios
preestablecidos, siendo el criterio mas utilizado por la mayoria de expertos, el valor de los inventarios y siendo el objetivo;
determinar ciertos productos que debido a sus caracteristicas requieren de un control mas estricto. Por lo general se considera
gue los productos de la zona “A” de la clasificacion corresponde al 80% de la valorizacién del inventario y que el 20% sobrante

de los productos se encuentra dividido entre las zonas “B” y “C”.

LiNEAS DE PRODUCCION DE EUROTUBO S.AC

empresa Eurotubo S.A.C, Truijillo, junio del 2017

Fuente: Eurotubo S.A.C

LINEAS DE PRODUCCION DE EUROTUBO S.A.C LINEAS DE PRODUCCION DE EUROTUBO 5.A.C
Ne LiNEA ESPECIFICACION PESO [KG) UNID/HORA KG/HORA Ne LINEA ESPECIFICACION PESO (KG) TUBOS/HORA KG/HORA
3/4"PN-10 102 156.08 200 4"PMN-10 13.3 25.56 340
WPNT 195 82.05 160 110mm PN-7.5 12 25.00 200
19PN-1D 132 14231 185 110mm PN-10 15.3 2092 320
347 5AF 061 255.08 130 110mm 525 7.2 25.00 180
1727 PH-10 0.808 22250 180 Linga 3 140mm PN-4 12.3 25.20 310
LiNEA 1 1/2 5P 048 31250 150 160mm FN-7.5 25.5 15.89 200
[ 25 122 150 140mm PN-7.5 212 18.87 400
140mm PN-5 142 2113 300
13" PN-10 2.45 73.47 180
) 140mm PN-10 25.4 1436 280
11/4"54F 108 166.67 180
o i 200mm PN-10 52 7.12 =70
11/a7Fn-10 185 730 182 160mm FN-10 33.3 11.41 230
1%"PN-7.5 136 102.04 200 L50mm PN 1as 2148 220
110mm PH-5 84 3zi1s e 160mm 5-25 14.4 2431 350
110mm 5-20 5.4 29.79 280 200mm PN-5 27.6 14.43 400
2"FN-10 3.83 7311 280 LinEA a 200mm FN-4 23 17.28 400
&3mmFN-5 3 83.33 250 200mm 5-25 219 18.26 400
75mmPN-5 4 70.00 280 250mm PN-5 242 5.05 400
75mm PN-10 7.4 27.84 280 250mm 5-20 428 1472 £30
27 5AP 2.2 113.64 250 250mm $-25 345 11.59 400
27 5AF 250 054 250 160mm PN-5 18 22.22 200
52mm FN-10 5.15 ag.5a 250 355mm PN-10 125 4.00 500
LiNEA 2 90mm PN-10 10.6 31.13 EEL] 400mm PN-10 203 271 550
63mm PN-7.5 415 67.47 280 315mm PN-10 130 4.08 530
R - 5492 230 215mm FN-7.5 57.3 282 a50
160mm $-20 17.6 24.43 430 400mm 5-20 108 1015 1109
500mm FN-4 142 3.87 550
3"PN-10 8.1 27.04 200 =
LINEA 5 500mm PN-5 177 333 600
23" PN-10 £ 50.00 280
S00mm FN-7.5 250 2.20 550
75mm PN-7.5 £.2 43.33 200
215mms-20 e5.7 7.61 s00
30mm PN-5 10.5 28.57 200 21mm PHE . — c20
90mm PN-7.5 8.6 32.56 280 200mm PN-5 28 15.36 430
3"PNT.5 £.25 44.50 280 200mm $-20 27.6 15.58 230
3"FN-5 44 56.52 250 200mm PN-4 23.2 17.24 400

Figura 15: Lineas de Produccion de la

NE LiNEA ESPECIFICACION PESOKG) | TUBOS/HORA KG/HORA
2'sAL 083 107 53 100
Prog 3/4"sEL 03 31667 35
1"5EL 046 20652 35
5/3"SEL 0.2 255,45 £5
250mm PN-S 43 12.08 520
250mm 20 4 1183 500
250mm 525 £ 10.35 380
250mm PN-7.5 £26 831 520
Prog 200mm 520 76 2464 620
250mm PH-10 81 £.17 500
200mm PN-7.5 41 1220 500
200mm 25 1 2281 500
160mm PN-5 185 1832 350
200mm PN-5 i 17.14 420
160mm -4 35 2947 280
LINEA S 200 mm §N-4 102 7.01 715
LiNEA S £30mm Sh-4 102 7.01 715
4 gal 24 116,67 280
£3mm PN-5 24 116 67 280
LiNEA 10 3"8AL 15 166,67 250
30mm PN-7.5 8.2 3463 284
2"PN-10 3.8 7132 71
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Tabla 5: Valorizacién del inventario para clasificacion ABC, Trujillo, Junio

del 2017
VALORIZACION DE INVENTARIO
TIPO DE INVENTARIO MES PRECIO p
N° Art TUBERIA JUNIO UNITARIO VALORIZACION TOTAL
1 3/4" PN-10 4,320 5.67 24,494.40
2 5" PN-7.5 5,000 2.00 10,000.00
3 1" PN-10 8,000 7.22 57,760.00
4 3/4" SAP 4,500 3.42 15,390.00
5 1/2" PN-10 27,500 4,50 123,750.00
6 1/2" SAP 2,000 2.65 5,300.00
7 2" PN-5 4,000 13.37 53,480.00
8 1%2" PN-10 2,000 13.41 26,820.00
9 1 1/4" SAP 0 6.13 0.00
10 1 1/4" PN-10 0 10.80 0.00
11 1%" PN-7.5 0 10.62 0.00
12 110mm PN-5 110 28.40 3,124.00
13 110mm S-20 0 57.53 0.00
14 2" PN-10 5,000 21.53 107,650.00
15 63mm PN-5 3,000 42.00 126,000.00
16 75mm PN-5 1,500 48.20 72,300.00
17 75mm PN-10 0 44.00 0.00
18 2" SAP 300 12.34 3,702.00
19 3" SAP 0 24.85 0.00
20 63mm PN-10 0 21.53 0.00
21 90mm PN-10 0 48.25 0.00
22 63mm PN-7.5 2,000 12.78 25,560.00
23 2" PN-7.5 2,500 16.22 40,550.00
24 3" PN-10 0 44.43 0.00
25 27" PN-10 1,000 30.51 30,510.00
26 75mm PN-7.5 780 15.41 12,019.80
27 90mm PN-5 0 26.10 0.00
28 3"PN-7.5 700 34.24 23,968.00
29 3" PN-5 500 24.26 12,130.00
30 4" PN-10 9,210 135.59 1,248,783.90
110mm PN-
31 7.5 600 24.07 14,442.00
160mm PN-
32 10 500 101.10 50,550.00
110mm PN-
33 10 0 58.13 0.00
34 110mm S-25 200 39.85 7,970.00
160mm PN-
35 7.5 1,000 53.70 53,700.00
140mm PN-
36 7.5 500 31.20 15,600.00
37 140mm PN-5 600 37.62 22,572.00
38 160mm S-20 6,150 127.83 786,154.50
140mm PN-
39 10 200 74.42 14,884.00
40 160mm S-25 4,800 70.17 336,816.00
200mm PN-
41 10 0 86.43 0.00
42 200mm S-20 11,870 159.74 1,896,113.80
43 200mm PN-5 580 44.80 25,984.00
44 200mm S-25 1,000 123.75 123,750.00
45 250mm PN-5 400 48.70 19,480.00
46 250mm S-20 4,450 261.60 1,164,120.00
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47 250mm S-25 500 200.17 100,085.00

48 160mm PN-5 350 42.25 14,787.50

49 355mm PN-5 0 55.90 0.00
355mm PN-

50 10 0 97.60 0.00
400mm PN-

51 10 0 121.40 0.00
315mm PN-

52 10 300 91.10 27,330.00
315mm PN-

53 7.5 70 97.10 6,797.00

54 400mm S-20 4,640 414.23 1,922,027.20

55 500mm PN-5 0 81.20 0.00
500mm PN-

56 7.5 0 140.30 0.00

57 315mm S-20 200 388.30 77,660.00

58 315mm PN-5 250 50.20 12,550.00

59 3/4" SEL 34,000 1.66 56,440.00

60 1" SEL 0 2.42 0.00

61 5/8" SEL 0 1.25 0.00
250mm PN-

62 7.5 0 81.62 0.00
250mm PN-

63 10 0 88.50 0.00
200mm PN-

64 7.5 0 73.75 0.00

Fuente: Eurotubo SAC

Interpretacion: Para realizar la clasificacion ABC se consideré un 80 — 20 %,
primero se muestran todos los productos, siendo un total de 64 tuberias
contabilizadas en inventario y se procede a realizar su valorizacion como se
muestra en la Tabla 5. Para la realizar la valorizacién de estos productos se
tomara en cuenta el costo unitario del producto y la cantidad (unidades) que se
tiene en inventario fisico durante un mes, los cuales se multiplicaran; obteniendo

asi la valorizacion del inventario
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Tabla 6: Clasificacion ABC, Trujillo, Junio del 2017

54 400mm S-20 4640 414.23 1,922,027.2 21.91% 21.91%
42 200mm S-20 11870 159.74 1,896,113.8 21.61% 43.52%
30 4" PN-10 9210 135.59 1,248,783.9 14.23% 57.76% A
46 250mm S-20 4450 261.60 1,164,120 13.27% 71.02%
38 160mm S-20 6150 127.83 786,154.5 8.96% 79.99%
40 160mm S-25 4800 70.17 336,816.00 3.84% 83.82%
15 63mm PN-5 3000 42.00 126,000.00 1.44% 85.26%
5 1/2" PN-10 27500 4.50 123,750.00 1.41% 86.67%
44 200mm S-25 1000 123.75 123,750.00 1.41% 88.08%
14 2" PN-10 5000 21.53 107,650.00 1.23% 89.31%
47 250mm S-25 500 200.17 100,085.00 1.14% 90.45%
B
57 315mm S-20 200 388.30 77,660.00 0.89% 91.33%
16 75mm PN-5 1500 48.20 72,300.00 0.82% 92.16%
3 1" PN-10 8000 7.22 57,760.00 0.66% 92.82%
59 3/4" SEL 34000 1.66 56,440.00 0.64% 93.46%
35 160mm PN-7.5 1000 53.70 53,700.00 0.61% 94.07%
7 2" PN-5 4000 13.37 53,480.00 0.61% 94.68%
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CLASIFICACION ABC

N©

TIPO DE

INVENTARIO MES

PRECIO

ART. TUBERIA JUNIO UNITARIO VALORIZACION TOTAL % DE VALORIZACION % ACUMULADO CLASE
32 160mm PN-10 500 101.10 50,550.00 0.58% 95.26%
23 2"PN-7.5 2500 16.22 40,550.00 0.46% 95.72%
25 2Y%" PN-10 1000 30.51 30,510.00 0.35% 96.07%
52 315mm PN-10 300 91.10 27,330.00 0.31% 96.38%
8 1%" PN-10 2000 13.41 26,820.00 0.31% 96.69%
43 200mm PN-5 580 44.80 25,984.00 0.30% 96.98%
22 63mm PN-7.5 2000 12.78 25,560.00 0.29% 97.27%
1 3/4" PN-10 4320 5.67 24,494.40 0.28% 97.55%
28 3"PN-7.5 700 34.24 23,968.00 0.27% 97.83%
37 140mm PN-5 600 37.62 22,572.00 0.26% 98.08%
45 250mm PN-5 400 48.70 19,480.00 0.22% 98.31%
36 140mm PN-7.5 500 31.20 15,600.00 0.18% 98.48%
4 3/4" SAP 4500 3.42 15,390.00 0.18% 98.66%
39 140mm PN-10 200 74.42 14,884.00 0.17% 98.83%
48 160mm PN-5 350 42.25 14,787.50 0.17% 99.00%
31 110mm PN-7.5 600 24.07 14,442.00 0.16% 99.16%
58 315mm PN-5 250 50.20 12,550.00 0.14% 99.30%
29 3" PN-5 500 24.26 12,130.00 0.14% 99.44%
26 75mm PN-7.5 780 15.41 12,019.80 0.14% 99.58%
2 ¥2" PN-7.5 5000 2.00 10,000.00 0.11% 99.69%
34 110mm S-25 200 39.85 7,970.00 0.09% 99.78%
53 315mm PN-7.5 70 97.10 6,797.00 0.08% 99.86%
6 1/2" SAP 2000 2.65 5,300.00 0.06% 99.92%
18 2" SAP 300 12.34 3,702.00 0.04% 99.96% ¢
12 110mm PN-5 110 28.40 3,124.00 0.04% 100.00%
9 11/4" SAP 0 6.13 0.00 0.000% 100.00%
10 11/4" PN-10 0 10.80 0.00 0.00% 100.00%
11 1%2" PN-7.5 0 10.62 0.00 0.00% 100.00%
13 110mm S-20 0 57.53 0.00 0.00% 100.00%
17 75mm PN-10 0 44.00 0.00 0.00% 100.00%
19 3" SAP 0 24.85 0.00 0.00% 100.00%
20 63mm PN-10 0 21.53 0.00 0.00% 100.00%
21 90mm PN-10 0 48.25 0.00 0.00% 100.00%
24 3" PN-10 0 44.43 0.00 0.00% 100.00%
27 90mm PN-5 0 26.10 0.00 0.00% 100.00%
33 110mm PN-10 0 58.13 0.00 0.00% 100.00%
41 200mm PN-10 0 86.43 0.00 0.00% 100.00%
49 355mm PN-5 0 55.90 0.00 0.00% 100.00%
50 355mm PN-10 0 97.60 0.00 0.00% 100.00%
51 400mm PN-10 0 121.40 0.00 0.00% 100.00%
55 500mm PN-5 0 81.20 0.00 0.00% 100.00%
56 500mm PN-7.5 0 140.30 0.00 0.00% 100.00%
60 1" SEL 0 242 0.00 0.00% 100.00%
61 5/8" SEL 0 1.25 0.00 0.00% 100.00%
62 250mm PN-7.5 0 81.62 0.00 0.00% 100.00%
63 250mm PN-10 0 88.50 0.00 0.00% 100.00%
64 200mm PN-7.5 0 73.75 0.00 0.00% 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia
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Interpretacion: En la Tabla 6 se puede visualizar la clasificacion ABC, donde

los 5 primeros productos pertenecen a la clase A y representan el 80% de la

valorizacion total de los inventarios, los siguientes 17 productos pertenecen a la

clase B, representando el 15% de la valorizacion total del inventario y los

siguientes 42 productos pertenecen a la clase C, representando el 5% de la

valorizacion total del inventario.

Tabla 7: Productos de Clasificacion A Truijillo, Junio del 2017

PRODUCTOS CLASE "A"

o . INVENTARIO
N° ART. TIPO DE TUBERIA JUNIO
42 200mm S-20 13,000
54 400mm S-20 3650
30 4" PN-10 8520
46 250mm S-20 3700
38 160mm S-20 6399

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion: En la Tabla 7 se observan los 5 productos resultantes de la

clasificacion A, los cuales representan entre 10% y 30% de los articulos y

corresponden al 80% del valor total de inventario, éstos por su alto valor

econdémico en inventario, por sus alto costos, por su utilizacibn como material

critico o por su aportacion directa a las utilidades, requieren un control minucioso

al 100%.
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3.2. Prondsticos de la demanda.

3.2.1 Elaboracion de pronosticos de la demanda por diferentes métodos:

Se realizaron 3 tipos de prondsticos de la demanda: el prondéstico de la demanda

por método de regresion lineal, pronéstico de la demanda por método de

promedio mévil y pronéstico de la demanda por método de suavizacion

exponencial. Se realizd para cada uno de los 5 productos pertenecientes a la

clasificacion A y se escogio el prondstico de menor error (Syx). La demanda

histdrica de cada uno de estos 5 productos se detalla en la Tabla 8 del Anexo.

a) Prondstico de la demanda por método de Regresion Lineal

Tabla 9: Prondéstico de la demanda de tuberia tipo 200mm S-20 por el
método de regresion lineal para el afio 2017, Trujillo, Junio del 2017

PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE REGRESION LINEAL

(2016-2017)

Demanda Prondstico
MES (X) 2016 XY XA2 YA2 2017
(unidades) (unidades)
1 8,148 8,148 1 66,389,904 13,086
2 10,130 20,260 4 102,616,900 13,380
3 8,767 26,301 9 76,860,289 13,675
4 13,514 54,057 16 182,637,849 13,969
5 9,800 49,000 25 96,040,000 14,264
6 11,000 66,000 36 121,000,000 14,558
7 14,000 98,000 49 196,000,000 14,853
8 10,878 87,024 64 118,330,884 15,147
9 12,177 109,591 81 148,274,110 15,442
10 10,846 108,456 100 117,626,420 15,736
11 10,950 120,450 121 119,902,500 16,031
12 13,852 166,223 144 191,875,925 16,325
> 134,062 913,510 650 1,537,554,781 176,466

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion: En la Tabla 9 observamos el prondstico realizado mediante el

método de regresion lineal para el afio 2017, obteniendo como ecuacion: Y =
9257.727 + 294.473X. Al afio se pronostica un total de 176,466 unidades de
tuberias del tipo 200mm S-20.
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Tabla 10: Validacion del pronostico de la demanda de tuberia tipo 200mm
S-20 por el método de regresion lineal para el afio 2017, Trujillo, Junio del
2017

Estadisticas de la regresion

Coeficiente de correlacion mdaltiple 0.56
Coeficiente de determinacion R"2 0.311
Error tipico 1656.63

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la Tabla 10 se presenta el analisis de datos del prondstico
realizado por funcion de Excel, el cual muestra un error del pronéstico de
1,656.63, el coeficiente de correlacion (0.56) y el coeficiente de determinacion
(0.311), datos que permitiran escoger el prondstico mas certero.

PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE REGRESION
LINEAL
18,000
17,000
16,325
16,031
« 16,000 15,736
2 15,442
3 15,147
5 14,853
15,000 14,558
14,264
13,969
14,000 13,675
13,380
13,000 T T T T T T T T T T 1
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Meses
Prondstico (unidades) —— Lineal (Prondstico (unidades))

Figura 16: Prondstico de la demanda por el método de Regresion Lineal de la
tuberia tipo 200mm S-20, Trujillo, Junio del 2017
Fuente: Elaboracion Propia.
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En la Figura 16 se observa la representacion grafica del pronéstico para la
tuberia PVC tipo 200mm S-20, en la cual podemos notar una tendencia
ascendente. Los prondosticos para los siguientes 4 productos pertenecientes

a la clasificacion A se muestran en el anexo.

b) Prondstico de la demanda por el método de Promedio Movil

Tabla 11: Prondstico de la demanda de tuberia tipo 200mm S-20 por el
método de Promedio Movil para el afio 2017, Trujillo, Junio del 2017.

PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE PROMEDIO
MOVIL 2017
Demanda historica
Mes (unidades) Prondstico 2017
(unidades)
Afio 2015 Afo 2016

1 8,000 8,148 10,486

2 7,600 10,130 10,269

3 8,500 8,767 9,379

4 10,100 13,514 9,015

5 9,000 9,800 10,804

6 9,990 11,000 10,694

7 10,440 14,000 11,438

8 10,890 10,878 11,600

9 8,600 12,177 11,959

10 8,799 10,846 12,352

11 12,800 10,950 11,300

12 9,860 13,852 11,324
Total 114,579 134,062 130,621

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la Tabla 11 se muestra el pronéstico para el afio 3 (2017),
teniendo como data historica a la demanda de los afios 2015 y 2016. El
pronéstico se calculd hallando el promedio de los tres meses anteriores al mes
que deseas pronosticar. Por ejemplo, el prondstico para el mes de Octubre (10)
del 2017, se halla calculando el promedio de los 3 meses anteriores (Julio,
Agosto, Setiembre) siendo: Octubre = (14,000+10,878+12,177) /3 = 12,352

unidades.
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Tabla 12: Validacion del pronostico de la demanda de tuberia tipo 200mm
S-20 por el método de Promedio Movil para el afio 2017. Trujillo, Junio del
2017

VALIDACION DEL PRONOSTICO

Error (Syx) 715.67
Coeficiente Correlacional 0.73
Coeficiente de Determinacién 52.7%

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion: En la Tabla 12 se muestran los célculos de error (Syx) del
pronéstico de la demanda (715.67), el coeficiente de correlacion (0.73) y el

coeficiente de determinacion (0.527), datos que permitiran escoger el pronostico

mas certero.

PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE PROMEDIO
MOVIL

14,000

13,000

12,000

11,000

Unidades

10,000

9,000

8,000 T T T T T T T T T T T 1
Meses

Prondstico Ao 3 (unidades) ——Lineal (Prondstico Afio 3 (unidades))

Figura 17. Pronostico de la demanda por el método de Regresion Lineal
de la tuberia tipo 200mm S-20. Trujillo, Junio del 2017.

Fuente: Elaboracion Propia.

En la Figura 17 se muestra la representacion grafica del prondstico para la
tuberia PVC tipo 200mm S-20, en la cual podemos notar un comportamiento

ascendente de la demanda durante los meses de Junio a Octubre del 2017. Los
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prondésticos para los siguientes 4 productos pertenecientes a la clasificacion A

se muestran en el anexo.

c) Pronéstico de la demanda por el método de Suavizacion Exponencial

Tabla 13: Prondéstico de la demanda de tuberia tipo 200mm S-20 por el
meétodo de suavizacidén exponencial para el afio 2017. Trujillo, Junio del

2017.

PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE SUAVIZACION
EXPONENCIAL

Demanda historica

Mes (unidades) Pronostico Afio 2017 | Pronoéstico Afio 2017
(alfa0,1) (alfa 0,3)
Afio 2015 | Afio 2016
1 8,000 8,148 11,172 11,172
2 7,600 10,130 10,869 10,265
3 8,500 8,767 10,795 10,648
4 10,100 13,514 10,593 10,187
5 9,000 9,800 10,885 11,469
6 9,990 11,000 10,776 10,559
7 10,440 14,000 10,799 10,843
8 10,890 10,878 11,119 11,759
9 8,600 12,177 11,095 11,047
10 8,799 10,846 11,203 11,419
11 12,800 10,950 11,167 11,096
12 9,860 13,852 11,145 11,102
Total 114,579 134,062 131,618 131,566

Fuente: Elaboracion propia

Interpretacion: En la Tabla 13 se muestra el prondstico para el afio 3 (2017),

teniendo como data historica a la demanda de los afios 2015 y 2016. Para

realizar este tipo de prondstico se necesita como dato un alfa, el cual puede

tomar los valores entre 0 y 1. Mientras mas elevado sea el valor de alfa, mayor

sera el error del prondstico que se agrega, por lo que se realiz6 el prondstico con

valores de alfa de 0,1 y 0,3. La féormula para hallar el prondstico es:

Ft+1 =Alfa * Dt + (1-Alfa)* Ft
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Donde:
Ft: Demanda Pronosticada
Ft + 1. Demanda a pronosticar

Dt: Demanda historica

Tabla 14: Validacion del pronostico de la demanda de tuberia tipo 200mm
S-20 por el método de suavizacién exponencial para el afio 2017. Trujillo,
Junio del 2017.

VALIDACION (Alfa 0,3) VALIDACION (Alfa 0,1)
Error (Syx) 448.65 | Error (Syx) 182.70
Coeficiente Correlacional 0.46 |Coeficiente Correlacional 0.52
Coeficiente de Determinacion 21.1% | Coef. de Determinacion 27.3%

Fuente: Elaboracion propia.

Interpretacion: En la Tabla 14 se observan los calculos de error (Syx) del
prondstico de la demanda se puede comprobar que al utilizar un alfa mayor,
aumenta el error del prondstico por lo que se escogera el prondstico que utiliza
un alfa con valor de 0.1 pues su error es menor, incluso que el de los 2
anteriores pronosticos.

PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE
SUAVIZACION EXPONENCIAL
11,400
11,200 +— _———
K 11,000
3 10,800 P
g 10,600
10,400
10,200 T T T T T T T T T T T )
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Meses
Prondstico Afio 3 (alfa 0,1) —— Lineal (Prondstico Ao 3 (alfa 0,1))

Figura 18: Pronéstico de la demanda por el método de Regresion Lineal
de la tuberia tipo 200mm S-20. Trujillo, Junio del 2017.

Fuente: Elaboracion Propia
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En la Figura 18 se muestra el comportamiento del prondstico de la demanda por
el método de suavizacién exponencial para el afio 2017, observando que los 4
primeros meses la demanda ird descendiendo, mientras que a partir del mes 7

la demanda tendra un comportamiento ascendente.

Después de haber realizado los 3 tipos de prondsticos, se escogio el prondstico
por el método de suavizacion exponencial puesto que es el que presenta menor

error.

Tabla 15. Prondstico de la demanda para tuberia tipo 200mm S-20 segln
método escogido. Trujillo, Setiembre del 2017.

PRONOSTICO DE LA DEMANDA 2017
(Tuberia PVC 200mm S-20)

Mes Demanda (unidades)

Enero 11,172
Febrero 10,869
Marzo 10,795
Abril 10,593
Mayo 10,885
Junio 10,776
Julio 10,799
Agosto 11,119
Septiembre 11,095
Octubre 11,203
Noviembre 11,167
Diciembre 11,145

Total 131,618

Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacion: De los tres tipos de prondésticos se escoge el de Suavizacion
Exponencial por tener el menor error de 182.70 y un coeficiente de correlacion
de 0.52, los resultados de éstos se presentan en la Tabla 15. Para los demas
productos se realiz6 el mismo procedimiento aplicando los 3 tipos de prondsticos
y escogiendo el prondstico de menor error, como se puede ver en las Tablas 16
al 27 del Anexo.
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Tabla 28: Prondstico de la demanda de los productos pertenecientes a la clase A para el afio 2017. Trujillo, Setiembre del

2017.

PRONOSTICO DE LA DEMANDA PARA EL ANO 2017

PRODUCTO l ENERO l FEBRERO l MARZO l ABRIL | MAYO IJUNIO | JULIO IAGOSTO SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE

TOTAL

200mm S-20 11,172 10,869 10,795 10,593 10,885 10,776 10,799 11,119 11,095 11,203 11,167 11,145 131,618
400mm S-20 4,467 4,498 4,308 4,310 4,285 4,310 4,412 4,473 4,495 4,463 4,521 4,549 53,091
4" PN-10 8,334 8,400 8,280 8,052 8,107 8,297 8,270 8,221 8,288 8,413 8,406 8,459 99,528
250mm S-20 4,858 4,932 4,836 4,836 4,821 4,908 4,822 4,832 4,825 4,923 4,842 4,859 58,294
160mm S-20 6,461 6,532 6,566 6,509 6,453 6,646 6,623 6,550 6,479 6,552 6,527 6,453 78,350

Fuente: Elaboracion Propia

PRONOSTICO DE LA DEMANDA PARA EL ANO 2014
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§ 8,000 e e e 200mm S-20
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$€2‘0 QS’QO ??:\/0 Q&\\« ?1\0 0@0 \)QO 0‘;&0@%%%\)?&%@?3&@?3& 160mm S-20
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Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacion: Se observa en la Tabla 28 el prondstico

de la demanda para cada uno de los productos de la

clase A para los meses de Enero del 2017 hasta el mes

de Diciembre del 2017. Se escogieron las demandas

proyectadas provenientes del prondéstico de suavizacion

exponencial cuyo error fue menor.

Figura 19: Prondstico de la demanda para el aio

2017. Trujillo, Setiembre del 2017.
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3.2.2 Determinacion de los costos actuales de inventario

a. Costo de pedido anual (S)

El costo por generar 6rdenes de compra comprende diversos costos, como las
remuneraciones al encargado de efectuar una compra y gastos generales
(gastos en utiles de oficina, gastos en telefonia, etc.), los cuales deben ser
tomados en cuenta para hallar el costo fijo de pedido. A continuacion, se

muestran los costos en que incurre Eurotubo S.A.C.

Remuneraciones:

Tabla 29: Remuneraciones al afio por realizar pedido. Trujillo, Setiembre
del 2017.

CALCULO DE REMUNERACIONES AL ANO POR REALIZAR PEDIDO

GASTO

SUELDO ESSSALUD | GRATIFICACIONES | CTS | VACACIONES GASTO | ANUAL EN

ANUAL ANUAL | GESTION DE

s (9%) (S1.) (S.) (Sl.) (S.) 0 corRAs
(S.)

10,800 972 1,800 900 900 15,372 |  2,529.15

Fuente: Eurotubo S.A.C.

Interpretacion: En la Tabla 29 se puede observar el calculo de las
remuneraciones al afio por realizar pedido. La empresa cuenta con un personal
encargado de realizar las compras, a quien se le asigna un sueldo de S/ 900
obteniendo un sueldo anual de S/. 10,800, a este monto se le suma el gasto por
ESSALUD siendo el 9% del sueldo, a su vez se le suman dos gratificaciones
(navidad y fiestas patrias), también se le afiade el CTS (Mayo y Noviembre) y
finalmente se le suma un sueldo que se recibe por vacaciones dando como
resultado un Gasto anual de S/ 15,372. Para hallar el gasto anual en gestién de
compras se multiplica el gasto anual por el porcentaje (%) de tiempo utilizado

para realizar pedidos, dicho porcentaje (%) calcula a continuacion:

N° de compras al afio 352
Tiempo por compras (min.) 70
Tiempo total por compras (horas) 410.67
Total horas/ afo 2496
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% utilizado en gestidon de compras 16.45%

Gastos Generales:

Tabla 30: Gastos generales al afio por realizar pedido. Trujillo, Setiembre
del 2017.

TOTAL GASTOS GENERALES SEMESTRALES

Descripcién ‘ Periodo ‘ Costo unitario (S/.) ‘ Costo Total (S/.)
Utiles de oficina ~ Mes 12 30.30 363.60
Energia Eléctrica Mes 12 0.33 3.94
Agua Mes 12 2.81 33.74
Telefonia Ao 1 316.80 316.80

Costo Total Anual (S/) 718.08

Fuente: Eurotubo S.A.C

El detalle y calculo de la remuneracion y cada costo unitario de los gastos
generales se muestra en el Anexo en la Figura 20. Cabe resaltar que Eurotubo
S.A.C no genera costo en transporte puesto que las compras que realiza incluyen

el costo de flete, por lo que el total de costos al afio queda asi:

Tabla 31: Costo de pedido anual. Trujillo, Setiembre del 2017.

COSTOS DE PEDIDO

Remuneraciones:

Total Remuneraciones (S/.) 2,529.15

Gastos generales de oficina / afio:

Utiles de Oficina (S/.) 363.60

Energia Eléctrica (S/.) 3.94

Agua (S/.) 33.74
316.80

Telefonia (S/.)

TOTAL (S/.) 3,247.23

Fuente: Eurotubo SAC.

Interpretacion: En la Tabla 31 se muestra el detalle de los costos al afio que se
generan por realizar 6rdenes de pedidos, sumando un total de S/ 3,247.23 al
afno. Esta cantidad debera dividirse entre el N° de Ordenes al afio, obteniendo

asi el costo fijo de pedido (S):
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Total de costos /pedidos/afio
N2 de pedidos/afio

CFP (S) =

3,247.23 n.soles/afio

CFP($) = 352 pedidos/ano

CFP (S) = 9.23 nuevos soles

Para hallar el costo total anual de pedido, es necesario calcular el EOQ (cantidad
econdmica de pedido) o también denominado Q O6ptimo, dicho lote
posteriormente es ajustado (Q*) de acuerdo al lote minimo de compra que
presente cada insumo, finalmente el Q* se utiliza para el calculo del costo total

anual de pedir y el costo total anual de mantener.

a.1 Célculo del EOQ (Q)

Para realizar el calculo de la cantidad econdmica de pedido se hace uso de

la formula:
_ 2xD xS
Q= H=xP

e S = Costo de pedido/anual

Dénde:

e D = Demanda Anual (necesidad anual)

¢ H = Costo de mantenimiento de inventario (%)

e P =Precio delinsumo
A continuacion, se muestra un ejemplo para calcular el lote 6ptimo de
compra de la resina PVC, teniendo como datos:

e S =09.23 nuevos soles/pedido

e D =12,675,368 Kg/ afo (ver tabla 33 del Anexo)

e H=15%

e P = 3.607 nuevos soles / Kg (ver tabla 32)
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Reemplazando en la formula tenemos:

_|2(12,675,368 kg/afi0)(9.23 n.soles /pedido )
B (3.607n.soles/kg) (0.15)

Q = 20,790 Kg.

Enla Tabla 34 del anexo se muestra la cantidad econdmica de pedido para cada
uno de los insumos, calculados como se ejemplificé anteriormente.

a.2 Ajuste del EOQ:

Para hallar el ajuste del EOQ se us0 la siguiente férmula:

Q

= —— * Presentacion
Presentacion

Q*
Dénde:

e Q = Cantidad econémica de pedido
e Q* = Cantidad econdémica de pedido ajustado

e Presentaciéon = Lote minimo de pedido en Kg.

Continuando con el ejemplo, a continuacion, realizamos el ajuste de la cantidad

econOmica de pedido para la resina PVC, teniendo como datos:

e Q=20,790 Kg. (ver tabla 34 del anexo)

e Presentaciéon = 25 kg. (ver tabla 34 del anexo)

Para hallar el ajuste de la cantidad econdmica de pedido Q*(Q ajustado); el
resultado de la divisibn dada entre el Q (Q O6ptimo) y la presentacion es
redondeado al entero mayor, para luego ser multiplicado nuevamente por la

presentacion del insumo.
Reemplazando en la férmula obtenemos:

. 20,790 kg

25 kg * 25 kg

Q"= 20,800Kg
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En la Tabla 34 del anexo se muestran los resultados del Q y Q* para cada
insumo, siguiendo el mismo calculo ejemplificado anteriormente.

Una vez obtenido el costo fijo de pedido (S) y el Q* se puede hallar el costo de
pedido anual utilizando la siguiente férmula:

S*D
Q*

CPA =

Dénde:

e S = Costo de pedido
e D =Demanda Anual (necesidad anual)

e Q* = Cantidad econdmica de pedido ajustado.

Tomaremos como ejemplo el calculo del costo de pedir anual para la resina PVC.

Teniendo como datos:

e S =09.23 nuevos soles/pedido
e D =12,675,368 Kg/afio (ver Tabla 34 del anexo)
e Q*=20,800 Kg/pedido (ver Tabla 34 del anexo)

9.23 n.soles/pedido * 12,675,368 kg /afio
20,800 kg /pedido

CPA =

CPA = 5,621.71 nuevos soles/afo

Después de resolver la formula se obtiene que el costo de pedir anual de la resina
PVC es de 5,621.71 nuevos soles. En la Tabla 35 se muestra el costo de pedir

anual para cada uno de los insumos.

b. Costo de mantener anual (H)

Para hallar el costo por mantener los insumos en inventario se multiplicé el
costo unitario de cada insumo por la “tasa de conservacion del costo de

mantener una unidad” del 15 %, tomando como fuente y referencia a la
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Superintendencia de Banca y seguros y AFP. La férmula utilizada para obtener
el costo de guardar de cada uno de los insumos utilizados es:

CMu (H)= Costo Unitario x Tasa Interés

Tabla 32: Costo de Mantener una unidad en inventario por insumo.
Trujillo, Octubre del 2017.

COSTO DE MANTENER DE CADA INSUMO
INSUMO UNIDAD | ))icg) | GUARDAR (8)
PVC — RESINA KG. 3.607 0.541
SSQA_PL],-IEQSTO ESTABILIZANTE KG. 4.32 0.648
PARALOID K-120 KG. 4.58 0.687
ESl'I(;g\BILIZANTE TERMICO PBE KG. 37.25 —
CARBONATO DE CALCIO KG. 0.75 0.113
DIOXIDO DE TITANIO KG. 9.35 1.403
ACIDO ESTEARICO KG. 4.24 0.636
ESTEARATO DE CALCIO KG. 5.48 0.822
PIGMENTO NARANJA KG. 4.30 0.645
PIGMENTO NEGRO KG. 4.10 0.615

Fuente: Eurotubo S.A.C

Posteriormente para hallar el costo de mantener o guardar anual se utiliza la

siguiente formula:

H
CMA =

Dénde:
e H = Costo de mantener una unidad en inventario

e Q* = Cantidad econdmica de pedido ajustado
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Tomaremos como ejemplo el calculo del costo de guardar o mantener anual de

la resina PVC. Teniendo como datos:

e H =0.541 nuevos soles/kg (ver Tabla 32)
e (Q*=20,8000 Kg. (ver Tabla 33 del Anexo)

0.541 n.soles/kg * 20,800 kg

CMA =
2

CMA = 5,626.92 nuevos soles

Después de resolver la formula se obtiene que el costo de mantener anual de la
resina PVC esde S/. 5,626,92. En la Tabla 35 se encuentra el costo de mantener

anual para cada uno de los insumos.

c. Costo de comprar anual:

El costo de comprar esta referido al precio de compra de todos los insumos
necesarios para la produccién del producto final multiplicado por la demanda del

insumo anual:
CC=P*D
Doénde:

e P = Precio del articulo

e D = Demanda anual del insumo

Tomando como ejemplo el calculo del costo de compra de la resina, tenemos los

siguientes datos:

e P =3.607 nuevos soles / Kg (Ver Tabla 32)
e D=12,675,368 kg. (Ver Tabla 33 del Anexo)

CC =3.607 nuevos soles/kg * 12,675,368 Kg

CC =45,731,300.62 nuevos soles.
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En la Tabla 35 se encuentra el costo de comprar para cada uno de los insumos.

Para calcular el Costo Total de Inventarios se debe sumar el costo de pedir anual,

el costo de guardar anual y costo de compra anual, como se muestra en la

siguiente formula.

CT=CPA +CMA +CC

Como ejemplo se calcula el costo total de la resina:

Costg Total = (5,621.71 + 5,626.92 + 45,731,300.62) nuevos soles

esina

Costo Total = 45,731,300.62 nuevos soles

Resina

En la Tabla 35 se muestra el costo total de inventario de cada material, siguiendo

el mismo procedimiento que se ejemplificé anteriormente.
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Tabla 35: Calculo del costo total anual de inventario por insumo. Trujillo, Octubre del 2017.

COSTO TOTAL ANUAL DE INVENTARIO (2016)

cosSTODE PEDIR | COSTODE | COSTODE | -yoro toTaL
INSUMO AUAL (7 MANTENER | COMPRAR AU G
' ANUAL (S.) | ANUAL (Sl '
PVC — RESINA 5621.71 562692  45720,051.99  45.731,300.62
COMPUESTO ESTABILIZANTE PBE — 119 996.57 1,004.40 144671923  1.448.720.20
PARALOID K-120 162.68 171.75 40,383.24 40,717.67
ESTABILIZANTE TERMICO PBE — 100 899.74 907.97 118074651  1.182.554.22
CARBONATO DE CALCIO 900.49 901.13 1172.826.43  1.174.628.05
DIOXIDO DE TITANIO 394.92 420.75 240,157.81 240,973.48
ACIDO ESTEARICO 232.79 246.45 82.920.15 83,399.39
ESTEARATO DE CALCIO 244.43 256.88 90,748.14 91,249.44
PIGMENTO NARANJA 197.83 209.63 59.938.05 60,345.51
PIGMENTO NEGRO 24.54 15.38 545.32 585.24
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Fuente: Elaboracion Propia.

3.3 Plan Agregado de Produccion

La finalidad del Plan Agregado de Produccién es determinar una estrategia de forma anticipada que permita minimizar los costos y
gue se satisfaga los requerimientos de produccion para un horizonte de planificacion de medio plazo (entre 6 a 18 meses). El Plan
Agregado busca optimizar los recursos del sistema productivo, abordando la determinacion de la fuerza laboral (contrataciones,
despidos, sub-contrataciones), cantidad de produccion, niveles de inventario, etc. Para su elaboracion son necesarios los
siguientes datos:
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200mm S-20
400mm S-20

4" PN-10
250mm S-20
160mm S-20

200mm S-20 25% 25% 25% 25% 26% 25%
400mm S-20 39% 40% 40% 39% 39% 40%

4" PN-10 9% 9% 9% 9% 9% 9%
250mm S-20 17% 17% 17% 17% 17% 17%
160mm S-20 10% 9% 9% 9% 9% 9%

Figura 21: Datos del Prondéstico de Ventas (unid - %) para el periodo Julio — Diciembre 2017 para elaborar PAP. Truijillo,
Octubre del 2017.

Fuente: Elaboracién Propia
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Inventario Costos
Inventario inicial 151,277 Kg. Costo de mantenimiento del
. [ tari .1.17 i
Reservas de seguridad 4% De la demanda | | inventario 5 S/ /unldades(mes
mensual Costo de contratacion S/. 38.3 /por trabajador
Costo de los despidos S/. 44 [por trabajador
Horas de trabajo requeridas 0.002250 Kg
Costo lineal (ocho primeras
Producto (Presentacion) Peso(kg) horas cada dia) _ S/. 3.61 /hora
i 27.60 Costo del tiempo extra (tiempo y
200mm S-20 medio) S/. 451 /hora
400mm S-20 108.00
4" PN-10 13.30
250mm S-20 43.00
160mm S-20 17.60
Prondéstico Agregado (Kg)

Meses --> jul-14 | ago-14 \ sep-14 | oct-14 | nov-14 \ dic-14 Total
dpé?%’:gg;’” dela 1,215,088 1,219,836 1,224,784 1,233,061 1241542 17243055 7,377,363
Numero de dias de
trabajo 26 26 26 26 26 26 156

Figura 22: Datos de inventario, numero de dias de trabajo y costos necesarios para elaborar Plan Agregado de
Produccion. Trujillo, Octubre del 2017.

Fuente: Eurotubo S.A.C
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Enla Figura 21 y Figura 22 se presentan los datos que se necesitan para elaborar el PAP, el pronostico en unidades de cada tipo
de tuberia es convertido a kilogramos, multiplicando las unidades pronosticadas por el peso de cada tipo de tuberia y finalmente
sumando dichos resultados, obteniendo asi el Prondstico Agregado como se muestra en la Figura 22. Posteriormente se debe
determinar los requerimientos de produccion, teniendo:

Tabla 36: Requerimientos de produccion. Trujillo, Octubre del 2017.

Requerimientos para la Produccién

Meses jul-14 ago-14 sep-14 oct-14 nov-14 dic-14
Inventario inicial 151,277 48,604 48,793 48,991 49,322 49,662
Prondstico de la demanda 1,215,088 1,219,836 1,224,784 1,233,061 1,241,542 1,243,055
Reserva de seguridad 48,604 48,793 48,991 49,322 49,662 49,722
Requerimiento para la produccién 1,112,414 1,220,026 1,224,982 1,233,392 1,241,881 1,243,116
Inventario Final 48,604 48,793 48,991 49,322 49,662 49,722
Fuente: Elaboracion Propia.
Tabla 37: Plan de Produccion de Persecucion. Trujillo, Octubre del 2017.
Plan de Produccién 1 : Persecucién
Meses | jul-14 ago-14 | sep-14 | oct-14 |  nov-14 [ dic-14 Total
Requerimientos de Produccion 1,112,414 1,220,026 1,224,982 1,233,392 1,241,881 1,243,116 7,275,811
Horas de produccion requerida 2,503 2,745 2,756 2,775 2,794 2,797 16,371
Dias de trabajo por mes 26 27 27 26 27 26 159
Horas por mes por trabajador 208 216 216 208 216 208 1,272
Trabajadores requeridos 13 13 13 13 13 13 78
Nuevos trabajadores contratados 0 0 0 0 0 0 0
Costo de contratacion S/.O S/.O SO S/.0 S/.O S/.O S0
Trabajadores despedidos 00/01/1900 0 0 0 0 0 1
Costo del despido S0 S0 S0 S0 S0 S/.0 S/.0
Costo lineal S/. 9,025 S/. 9,898 S/. 9,938 S/. 10,006 S/. 10,075 S/. 10,085 S/. 59,029
Costo Total: S/. 59,030

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 38: Plan de Produccion de Nivelacion. Trujillo, Octubre del 2017.

Plan de Produccién 2 : Nivelacion

Meses \ jul-14 \ ago-14 \ sep-14 \ oct-14 nov-14 \ dic-14 Total
Inventario inicial 151,277 230,411 304,798 374,236 435,397 488,077 1,984,196
Dias de trabajo por mes 26 26 26 26 26 26 156
Horas de prod disponibles 2,912 2,912 2,912 2,912 2,912 2,912 17,472
Produccion real 1,294,222 1,294,222 1,294,222 1,294,222 1,294,222 1,294,222 7,765,333
Pronéstico de demanda 1,215,088 1,219,836 1,224,784 1,233,061 1,241,542 1,243,055 7,377,366
Inventario final 230,411 304,798 374,236 435,397 488,077 539,244 2,372,163
Unidades faltantes - - - - - - 0
Costo de los faltantes S/. 0 S/. 0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0 S/.0
Reserva de seguridad 48,604 48,793 48,991 49,322 49,662 49,722 295,095
Unidades sobrantes 181,808 256,004 325,244 386,075 438,416 489,522 2,077,068
Costo de inventario S/. 212,715 S/. 299,525 S/. 380,536 S/. 451,707 S/. 512,946 S/. 572,741 S/. 2,430,170
Costo lineal S/. 10,500 10,500.00 S/. 10,500 S/. 10,500 S/. 10,500 S/. 10,500 S/. 63,000

Costo Total: S/. 4,865,333

Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacion: Una vez obtenido el requerimiento de produccidn se procede a la elaboracion de Planes de Produccién Alternativos
los cuales seran comparados y se escogera el Plan de Produccion que incurra en un menor costo. Los Planes de Produccién
realizados son el de Persecucion, el cual propone una produccion exacta y una fuerza laboral variable y el de Nivelacion que presenta

una produccion y fuerza laboral constante, como se muestran en la Tabla 37 y Tabla 38.
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Finalmente, en la Tabla 39 se comparan ambos planes y se escoge aquel que
minimice el costo, seleccionando el plan 1: Plan de Produccion de Persecucion

con un costo de S/ 60,182.

Tabla 39. Comparativo de Costos de Planes de Produccion. Truijillo,

Octubre del 2017.

Resumen de Costos

Costo Plan 1 Plan 2
Contratacién SO -
Despido ST -
Inventario excesivo - S/. 2,430,170
Escasez - S/.0O
Subcontratacion - -
Tiempo extra - -
Tiempo lineal S/. 59,029 S/. 63,000
Costo Total : S/. 59,029 S/. 2,493,170

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 40: Requerimiento de la Produccién del Plan de Persecucion.

Trujillo, Octubre del 2017.

Requerimiento Agregado de Produccion (Kg.)

Meses jul-14 ago-14 sep-14 oct-14 nov-14 dic-14
Requerimientode ;546 674 1,220,548 1,225,526 1,234,303 1,242,814 1,243,282
Produccién

Requerimiento de Produccion (kg.)/por SKU

Producto jul-14 ago-14 sep-14 oct-14 nov-14 dic-14
200mm S-20 312,446 304,412 307,623 312,443 318554 316,685
400mm S-20 488,647 483,474 485,862 482,489 488,876 491,490

4" PN-10 112,810 109,416 110,297 112,019 111,928 112,539
250mm S-20 212,634 207,897 207,644 211,902 208,462 208,975
160mm S-20 119,537 115,347 114,100 115,449 114,993 113,594

Requerimiento de Produccion (unidades)/SKU

Producto jul-14 ago-14 sep-14 oct-14 nov-14 dic-14
200mm S-20 11,321 11,029 11,146 11,320 11,542 11,474
400mm S-20 4,525 4,477 4,499 4,467 4,527 4,551

4" PN-10 8,482 8,227 8,293 8,422 8,416 8,462
250mm S-20 4,945 4,835 4,829 4,928 4,848 4,860
160mm S-20 6,792 6,554 6,483 6,560 6,534 6,454

Fuente: Elaboracion Propia
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Interpretacion: En la Tabla 40 se encuentra el requerimiento de la produccion
que se obtuvo en el Plan de Produccién seleccionado es decir en el Plan de
Persecucion, resultados que se muestran en Kg. y que posteriormente con
convertidos a unidades segun el porcentaje (%) de participacion hallado
inicialmente (ver Figura 21), obteniendo el requerimiento de produccién en
unidades para cada uno de los 5 productos pertenecientes a la clase A.

3.4 Plan Maestro de Produccion

Para elaborar el Plan Maestro de Produccion son necesarios los datos
provenientes del Plan Agregado de Produccion, el stock de seguridad, el
inventario inicial y la capacidad de la planta:

Tabla 41: Programacién de la produccion para el mes de Julio. Trujillo,
Noviembre del 2017.

Programacioén de la produccion para el mes de Julio

Férmulas
Producto Final (unidades) (Componente)
Peso
Producto : : (kg) .
(Presentaci | Requerimie Stc?Ck Ca(;]t'd Ca(;md por Nurger
on) nto de € _Inve_nt_ar ad a ada Jeormu| 29
produccion seguri |io Inicial prqduc produc la formul
dad ir ir (kg) as
(carg
a)
200mm S- 311,90 118.4
20 11,321 442 461 11,301 9 2 2,634
400mm S- 449,38 113.8
20 4,525 176 540 4,161 7 0 3,949
106,18 232.2
4" PN-10 8,482 331 829 7,984 5 2 457
250mm S- 203,70 118.4
20 4,945 193 401 4,737 6 2 1,720
160mm S- 110,12 118.4
20 6,792 265 800 6,257 9 2 930

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 42: Capacidad de la planta. Trujillo, Noviembre del 2017.

Capacidad de planta

1,300

ton/semana

ton/mes

ton/dia

Fuente: Eurotubo S.A.C
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Tabla 43: Plan Maestro de Produccion en unidades. Trujillo, Noviembre del 2017.

PLAN MAESTRO POR SKU (UNIDADES)

PRODUCTO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
(SKU) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
200mm S-20 | 2,825 2,825 2,825 2,825|2,757 2,757 2,757 2,757 2,786 2,786 2,786 2,786|2,830 2,830 2,830 2,830|2,885 2,885 2,885 2,885|2,869 2,869 2,869 2,869
400mm S-20 | 1,040 1,040 1,040 1,0401,1219 1,119 1,119 1,119(1,125 1,125 1,125 1,125|1,117 1,117 1,117 1,117(1,132 1,132 1,132 1,132(1,138 1,138 1,138 1,138
4" PN-10 1,996 1,996 1,996 1,996 2,057 2,057 2,057 2,057|2,073 2,073 2,073 2,073|2,106 2,106 2,106 2,106 2,104 2,104 2,104 2,104 |2,115 2,115 2,115 2,115
250mm S-20 | 1,184 1,184 1,184 1,184|1,209 1,209 1,209 1,209|1,207 1,207 1,207 1,207 |1,232 1,232 1,232 1,232|1,212 1,212 1,212 1,212|1,215 1,215 1,215 1,215
160mm S-20 |[1,564 1,564 1,564 1,564|1,638 1,638 1,638 1,638|1,621 1,621 1,621 1,621|1,640 1,640 1,640 1,640|1,633 1,633 1,633 1,633|1,614 1,614 1,614 1,614
Total TM 295 295 295 295 | 305 305 305 305 | 306 306 306 306|309 309 309 309|311 311 311 311 | 311 311 311 311
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 44: Plan Maestro de Produccién ajustado. Trujillo, Noviembre del 2017.
PLAN MAESTRO POR SKU (UNIDADES)
PRODUCTO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
(S 1 | 2| 3| 4|5 | 6 | 7 | 8| 9 | 10| 11| 12|13 |14 |15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24
200mm S-20 | 2,598 2,989 2,989 2,783 (2,316 2,914 2,887 2,914|2,348 2,944 2,944 2909 |2,391 2,990 2,948 2,990 |2,445 3,049 3,049 2,999 2,431 2,981 3,031 3,031
400mm S-20 | 657 1,099 1,202 1,202| 949 1,163 1,183 1,183 | 953 1,188 1,168 1,188| 947 1,180 1,160 1,180| 989 1,166 1,176 1,196| 974 1,202 1,202 1,172
4" PN-10 1,657 2,109 2,109 2,109 (1,727 2,173 2,153 2,173|1,746 2,191 2,166 2,191 1,778 2,225 2,225 2,195|1,776 2,223 2,193 2,223 1,791 2,235 2,200 2,235
250mm S-20 | 983 1,251 1,251 1,251|1,023 1,277 1,277 1,257|1,022 1,276 1,276 1,256|1,043 1,282 1,302 1,302 1,046 1,281 1,281 1,241|1,088 1,284 1,204 1,284
160mm S-20 (1,298 1,653 1,653 1,653/1,380 1,731 1,731 1,731|1,365 1,693 1,713 1,713|1,381 1,733 1,733 1,713|1,405 1,726 1,677 1,726|1,439 1,605 1,705 1,705
Total TM 230 312 323 318 | 258 320 321 322 | 259 323 321 322 | 261 325 323 325 | 268 325 325 325 | 268 325 325 325

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.5 Lista de Materiales

3.5.1 Estructura del Producto:
Para la fabricacion de tuberias es necesario elaborar primero el compuesto, a lo que se le denomina también como férmula, dicho

compuesto se obtiene mediante la mezcla de los diferentes insumos. El nivel 0 seria la formula ya que ésta es transformada en
el producto final y el nivel 1 esta conformado por todos los insumos necesarios, en las cantidades necesarias para la elaboracion

del producto final. A continuacion, se muestra la estructura de los 5 productos pertenecientes a la clase A en los siguientes

gréficos:
Nivel0:  Sku W FORMULA AD - 7 \
Nivel 1: e EST:;:'E:INE::DPBE PARALOID K.120 ?ELP:,IEE:::E CARBONATO DE DIOXIDO DE ACIDO ESTEARATO DE PIGMENTO
el - : : CALCIO TITANIO ESTEARICO CALCIO NARANJA
Insumos 119 100

100 KG (84 44%) 26 KG (2.20%) 0.05 KG (0.04%) 0.17 KG (0.14%) 15KG [12.67%) 0200kG(0.17%)|  [0.160KG(0.14%) 0120KG(0.10%)| |0120KG(0.10%)

Figura 23: Estructura del producto para las tuberias de 160mm S-20, 200mm S-20 y 250mm S-20. Trujillo, Noviembre del

2017.

Fuente: Eurotubo S.A.C.
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En la Figura 23 se observa la estructura de la férmula AD-7, cabe resaltar que esta férmula permite la obtencién de 3 de las

tuberias pertenecientes a la clase A: tuberias de 160mm S-20, 200mm S-20 y 250mm S-20, puesto que su compaosicion es la

misma y solo se diferencian por el didmetro de la tuberia. Para la obtencion de este compuesto o formula se realiza la mezcla

en base a 100 Kg de Resina PVC a la cual se le afiade los demds insumos, para ello, es necesaria la dosificacion de los insumos

en las cantidades presentadas en la Figura, 23 obteniendo un compuesto de 118.420 Kg que equivale a una carga.

Para la elaborar la tuberia de 400 mm S-20, se requiere de otra férmula denominada AD-8, presentando cantidades diferentes

de los insumos a utilizar. La estructura de esta formula se muestra a continuacién en la Figura 24:

Nivel 0:

Nivel 1:
Insumos

SKU

Al

FORMULA AD -8

)y —

PVC - RESINA

COMPUESTO

ESTABILIZANTE PBE -

119

PARALOID K-120

ESTABILIZANTE
TERMICO PBE -
100

CARBONATO DE
CALCIO

DIOXIDO DE
TITANIO

ACIDO
ESTEARICO

ESTEARATO DE
CALCIO

PIGMENTO
NARANIA

100 KG (87.87%)

2.7 KG (2.37%)

0.110 KG (0.10%)

0.38 KG (0.33%)

10 KG (8.79%)

0.200 KG(0.18%)

0.140 KG(0.12%)

0.150 KG (0.13%)

0.120 KG (0.11%)

Figura 24: Estructura del producto para las tuberias de 400mm S-20. Trujillo, Noviembre del 2017.

Fuente: Eurotubo S.A.C.
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Por dltimo, para la elaboracion de la tuberia de 4" PN-10, se requiere de otra formula denominada FP-17, mostrando cantidades

e insumos diferentes a utilizar. La estructura de esta formula se muestra a continuacion en la Figura 25:

Nivel 0:

Nivel 1:
Insumos

SKU

FORMULA FP - 17

COMPUESTO

ESTABILIZANTE

oVC - RESINA e TABILZANTE PBE ERMICO PBE CARBONATO DE DIOXIDO DE ACIDO ESTEARATO DE PIGMENTO
- - CALCIO TITANIO ESTEARICO CALCIO NEGRO
119 100
100 KG (89.88%) 2.6 KG (2.34%) 0.170 KG (0.15%) 8 KG (7.19%) 0.200 KG(0.18%) 0.160 KG(0.14%) 0.120KG[0.11%) 0.010 KG (0.01%)

Figura 25: Estructura del producto para las tuberias de 4” PN-10. Trujillo, Noviembre del 2017.
Fuente: Eurotubo S.A.C.
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3.5.2 Lista de Materiales

Tabla 45: Lista de Materiales BOM. Trujillo, Noviembre del 2017.

LISTA DE MATERIALES

UNIDAD DE CANTITADES (KG) CANTITADES (%)
INSUMOS eI A
AD-7 AD-8 FP-17 | AD-7 AD-8 FP-17
PVC - RESINA ‘e 100 100 100 |84.45% 87.87% 89.88%
COMPUESTO
ESTABILIZANTE 220% 2.37% 2.34%
PBE - 119 KG 26 27 26
PARALOID K-120 KG 005 0110 | 004% 010% @ -
ESTABILIZANTE
TERMICO PBE — 0.14% 0.33% 0.15%
100 KG 017 038  0.170
SEEI%NATO DE ‘o " o o |12.67% 8.79% 7.19%
DIOXIDO DE . . .
TITANIO KG 0200 0200 0200 |917% 0.18% 0.18%
ACIDO . . .
ESTEARICO KG 0160 0140 0160 | 9-14% 0.12% 0.14%
ESTEARATO DE . . .
CALCIO KG 0120 0.150 o0.120 |010% 0.13% 0.11%
PIGMENTO . . ]
NARANJA KG 0120 0.120 .| 010% 0.11%
PIGMENTO .
NEGRO KG - - 0.010 i i 0.01%
TOTAL CARGA (KG) [118 420 113.800 111.260| 100% 100%  100%

Fuente: Eurotubo S.A.C

Interpretacion: Eurotubo S.A.C cuenta con una mezcladora de 100 Kg, debido
a esto las cantidades mostradas en la Tabla 45 son en base a 100 Kg de
Resina, por lo que la mezcla de los insumos detallados en la tabla es

equivalente a una carga.

88




3.6. Registro de inventario de materiales

Tabla 46: Maestro de materiales para SKUs e Insumos. Trujillo, Noviembre
del 2017.

| tari Entradas Previstas
nventario
Tipo Material Unidad DisStgﬁli(ble de Nivel .Il‘_ﬁﬁg
P Seguridad semana | semana | semana | semana
1 2 3 4
SKU
1 200mm S-20 Unid. 461 442 0o 1
SKU
2 400mm S-20 Unid. 540 176 0o 1
SKU
3 4"PN-10 Unid. 829 331 0o 1
SKU
4 250mm S-20 Unid. 401 193 0o 1
SKU
5  160mm S-20 Unid. 800 265 0o 1
INS RESINA PVC Kg. 547,711 42,140 1 2 400,000
COMPUESTO
ESTABILIZANTE
INS PBE - 119 Kg. 13,441 1,110 13 14,625
PARALOID K-
Ins 120 Kg. 349 30 1 3 1,250
ESTABILIZANTE
TERMICO PBE —
INS 100 Kg. 1,325 105 1 2 1,300
CARBONATO
INs DE CALCIO Kg. 74,086 5,200 1 2 35,400
DIOXIDO DE
INs TITANIO Kg. 1,520 85 1 3 1,625
ACIDO
INs ESTEARICO Kg. 840 65 11 | 1,500
ESTEARATO DE
INs CALCIO Kg. 630 55 11
PIGMENTO
INs NARANJA Kg. 634 46 )
PIGMENTO
iINs NEGRO Kg. 10 4 1 2 10 10

Fuente: Eurotubo S.A.C
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3.7 Matriz de Requerimiento de Materiales
Para la realizacion del sistema MRP se utiliza la siguiente matriz elaborada en Microsoft Excel:

Tabla 47: Matriz de Requerimiento de Materiales . Trujillo, Noviembre del 2017.

Datos
Nivel BOM:
Stock Inicial :
SS:
Lead-time entrega:
L:

JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Inicial
BEnode 1 /2(3/4|1|2|3|(4|1|2 /3|4 |1|2|3|4|1|2 /|3 |4 ]|1]|2]S3:3

Necesidades Brutas

Entradas Previstas

Stock Final

Necesidades Netas

Pedidos Planeados

Lanzamiento de 6rdenes

Fuente Elaboracion Propia.



A continuacién, se explica cada uno de los conceptos utilizados en la
Matriz de Requerimiento de Materiales:

Stock Inicial: Este concepto se refiere a la cantidad de Stock que hay en
inventario por determinado insumo.

Stock de seguridad: Nivel extra de stock que debe mantenerse en
almacén para cubrir eventuales rupturas de stock.

Nivel BOM: Se refiere a la estructura jerarquizada con niveles de
fabricacion.

Tamafo de Lote (L): Se refiere al lote de compra o presentacién por
insumo.

Lead-time entrega: Se refiere al tiempo de entrega de determinado
insumo.

Necesidades Brutas: Se refiere a las cantidades de insumos que se
requieren para satisfacer el Programa Maestro de Produccion.

Entradas Previstas: Se refiere a las cantidades de insumos que estan
por llegar.

Stock Final: Se refiere al stock final de un determinado insumo en un
determinado periodo.

Necesidades Netas: Este concepto se refiere a la cantidad que se
requiere para satisfacer las necesidades brutas restando el stock inicial y
las entradas previstas

Pedidos Planeados: Se refiere a la cantidad de insumos necesarios para
satisfacer las Necesidades netas, considerando el tamafo de lote de cada
insumo.

Lanzamiento de Ordenes: Numero de 6rdenes de produccion o de

compras que se van a realizar en un determinado periodo, tomando en
cuenta el tiempo de entrega de cada insumo.
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Para la elaboracién de la Matriz de Requerimiento de Materiales se utilizan como datos el Plan Maestro de Produccion, el inventario inicial, el stock de seguridad, el lote minimo de pedido y la lista

de materiales.

A continuacion, se realiza el calculo del requerimiento del insumo PARALOID K-120 para la semana 1, determinando primero que productos requiere este insumo y en qué cantidades, para lo cual

se recurre a la Lista de Materiales, obteniendo:

Tabla 48: Requerimiento del Insumo PARALOID K-120 por SKU. Trujillo, Noviembre del 2017.

Quien lo requiere % Participacion (kg) JU'{'O
SKU1 : AD7 0.04% 35
SKU2: AD8 0.10% 115
SKU4: AD7 0.04% 23
SKU5: AD7Y 0.04% 12
Total 185

Fuente: Elaboracion Propia

La necesidad Bruta en una semana es de 185 Kg, después de haber calculado este dato, se calcula las necesidades netas de Resina PVC, tomando en cuenta el nivel de Inventario actual, el stock

de seguridad y las entradas previstas. Como se muestra en la Tabla 49, en la semana 1 se tiene un inventario de 349 Kg de PARALOID K-120, una entrada prevista de 500 Kg y requerimos 185 kg,

por lo que la necesidad neta sera de 0 kg. Se debe tener en cuenta que de acuerdo al tamafio de lote se procede a realizar el pedido al proveedor.

Tabla 49: Calculo de las necesidades del insumo PARALOID K-120 en Kg. Trujillo, Noviembre del 2017.

Datos
Nivel BOM: 1
Stock Inicial : 349
SS: 30
Lead-time entrega : 3
L: 100
nicial JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Periodo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 185 | 195 | 193 | 155 | 191 | 193 | 193 | 156 | 194 | 192 | 193 | 156 | 194 | 192 | 194 | 161 | 193 | 194 [ 195 | 160 | 195|195 (194 | O
Entradas Previstas 500
Stock Final 349 664 | 469 | 276 | 121 | 130 | 37 | 44 | 88 | 94 | 102|108 | 52 | 58 | 66 72 | 111 | 117 | 123 | 128 | 68 | 72 77 | 83 | 83
Necesidades Netas 0 0 0 0 100 | 93 | 186 | 142 | 136 | 128 | 122 | 78 | 172 | 164 | 158 | 119 | 113 | 107 | 102 | 62 | 158 | 153|147 | O
Pedidos Planeados 0 0 0 0 200 | 100 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 100 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 100 | 200 | 200 | 200 | O
Lanzamiento de 6rdenes O | 200|100 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 100 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 100 | 200 [ 200 | 200 | O 0 0 0

Fuente: Elaboracion Propia
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En las Tablas 50 — 64 del Anexo se presentan las tablas que detallan los
requerimientos de productos e insumos para un periodo de 6 meses. Asi mismo
el resumen de los requerimientos por insumo y el nuevo numero de 6rdenes se

encuentran en las Tablas 64 y 65 del anexo.

3.8 Calculo del nuevo costo de inventario después de aplicar el MRP
Para calcular el nuevo costo de inventario, debemos hallar un nuevo costo de

pedido, ya que las 6rdenes de compra al aplicar el MRP varian, al igual que

varian los demas costos.

a.

Nuevo Costo de Pedido (S)

Remuneraciones:

Tabla 67: Remuneracion semestral por realizar pedido. Trujillo, Noviembre

del 2017.
CALCULO DE REMUNERACION POR REALIZAR PEDIDO
GASTO
SALARIO GASTO —
ANUAL | ESSSALUD | GRATIFICACIONES | CTS | VACACIONES | 7\ JA GASTO GESTION
sl (9%) (S1.) (Sl (Sl) (S1) sl SEMESTRAL DE
: : COMPRAS
(S1)
10,800 972 1,800 900 900 15,372 7,686 632.29

Fuente: Eurotubo S.A.C.

Interpretacion: En la Tabla 67 se puede observar el calculo de la remuneracion
semestral por realizar pedido. La empresa cuenta con un personal encargado
de realizar las compras, a quien se le asigna un sueldo de S/ 900 obteniendo un
sueldo anual de S/. 10,800, a este monto se le suma el gasto por ESSALUD
siendo el 9% del sueldo, a su vez se le suman dos sueldos por concepto de
gratificaciones (navidad y fiestas patrias), también se le afiade un sueldo de CTS
(Mayo y Noviembre) y finalmente se le suma un sueldo que se recibe por
vacaciones dando como resultado un gasto anual de S/ 15,372. Este gasto anual
es convertido a gasto semestral obteniendo un monto de S/. 7,686. Para hallar
el gasto anual en gestion de compras se multiplica el gasto semestral por el
porcentaje (%) de tiempo utilizado para realizar pedidos, dicho porcentaje (%) se

calcula a continuacion:
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N° de compras al afio 352

Tiempo por compras (min.) 70
Tiempo total por compras (horas) 411
Total horas al afo 2,496
% utilizado en gestion de compras

anual 16.45%
% utilizado en gestion de compras 8.230
semestral

Gastos Generales:

Tabla 68: Gastos generales semestrales por realizar pedido. Trujillo,
Noviembre del 2017.

TOTAL GASTOS GENERALES

Descripcion ’ Periodo ‘ Costo unitario (S/.) | Costo Total (S/.)
Utiles de oficina  Mes 6 30.30 181.80
Energia
Eléctrica Mes 6 0.33 1.97
Agua Mes 6 2.81 16.87
Telefonia Afo 2 162.90 81.45

Costo Total Anual (S/) 282.09

Fuente: Eurotubo S.A.C

El detalle y calculo de la remuneracion y cada costo unitario de los gastos
generales se muestra en el Anexo en la Figura 26. Cabe resaltar que Eurotubo
S.A.C no genera costo en transporte puesto que las compras que realiza incluyen

el costo de flete, por lo que el total de costos queda asi:

Tabla 69: Nuevo costo de pedido semestral. Trujillo, Noviembre del 2017.

COSTOS DE PEDIDO

Remuneraciones:

Total Remuneracion (S/.) 632.29

Gastos generales de oficina

Utiles de Oficina (S/.) 181.80

Energia Eléctrica (S/.) 1.97

Agua (S/.) 16.87

Telefonia (S/.) 81.45
TOTAL (S/.) 914.38

Fuente: Eurotubo SAC.

Interpretacion: En la Tabla 69 se muestra el detalle de los costos al afio que se

generan por realizar 6rdenes de pedidos, sumando un total de S/ 914.38
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semestral. Esta cantidad debera dividirse entre el nuevo N° de 6rdenes al afio,
obteniendo asi el costo fijo de pedido (S):

Total de costos/afio

CFP($) = N2 de pedidos/afio

914.38 n.soles/pedido/afio
181 pedidos/afio

CFP (S) =

CFP (S) = 5.05 nuevos soles

Una vez obtenido el costo fijo de pedido (S) se hallar el costo de pedido
semestral utilizando la siguiente formula:

CPA = S*xD
Q*

Dénde:

e S = Costo de pedido
e Q*= cantidad econdmica de pedido ajustado

e D = Demanda (necesidad en los 6 meses)

Tomaremos como ejemplo el calculo del costo de pedir anual para la resina PVC.

Teniendo como datos:

e S =15.05 nuevos soles/pedido
e Q*=9,900 Kg/pedido (ver Tabla 66)
e D =5,237,975 Kg/afo (ver Tabla 66)

5.05 n.soles/pedido * 5,237,975 kg /afio

PA =
¢ 9,900 kg /pedido

CPA = 2,671.90 nuevos soles/aio
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Después de resolver la formula se obtiene que el costo de pedir anual de la resina
PVC es de 2,671.90 nuevos soles. En la Tabla 70 se muestra el costo de pedir

anual para cada uno de los insumos.

b. Nuevo Costo de Mantener (H)

Para hallar el costo de mantener o guardar los insumos se utiliza la siguiente
formula:

Q**T*P

CMA =
2

Dénde:

e Q* = Cantidad econdmica de pedido ajustado
e T =Tasa de interés

e P =costo del insumo

Tomaremos como ejemplo el calculo del costo de guardar anual para la resina

PVC. Teniendo como datos:

e Q*=9,900 Kg (ver Tabla 66)
o T=15%
e P =3.607 nuevos soles/kg (ver tabla 32)

_ 9,900 Kg * 15% * 3.607 n.soles/kg
B 2

CMA = 2,678 nuevos soles
Después de resolver la formula se obtiene que el costo de mantener anual de la

resina PVC es de S/. 2,678. En |la Tabla 70 se encuentra el nuevo costo de pedir

anual para cada uno de los insumos.
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c. Nuevo Costo de Comprar:

El nuevo costo de comprar esta referido al precio de compra de todos los
insumos necesarios para la produccién del producto final multiplicado por la

demanda del insumo:
CC=P*D
Dénde:

e P = Precio del articulo

e D = Demanda del insumo semestral

Tomando como ejemplo el calculo del costo de compra de la resina, tenemos los

siguientes datos:

e P =3.607 nuevos soles / Kg (Ver Tabla 32)
e D =5,247,000 Kg (Ver Tabla del Anexo)

CC = 3.607 nuevos soles/kg * 5,247,000 Kg
CC =18,898,725.92 nuevos soles

En la Tabla 70 se encuentra el nuevo costo de comprar para cada uno de los
iNSUMoS.

Para calcular el Nuevo Costo Total de Inventarios se debe sumar el costo de
pedir anual, el costo de guardar anual y costo de compra anual, como se muestra

en la siguiente formula.

CT=CPA + CMA + CC

Como ejemplo se calcula el costo total de la resina:

Costo Total = (2,671.90 + 2,678.20 + 18,893,375.83) nuevos soles

Resina

Costo Total = 18,898,725.92 nuevos soles

Resina
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En la Tabla 70 se muestra el costo total de inventario de cada material, siguiendo

el mismo procedimiento que se ejemplificé anteriormente.

Tabla 70: Nuevos Costos Totales por insumo. Trujillo, Noviembre del

2017.
NUEVO COSTO TOTAL ANUAL DE INVENTARIO (2017)
COSTO DE
DESCRIPCION — PEDIR | COSTODE | COSIODE | »yorn toral
INSUMO ARJUAL | MANIENER ) GORIPRIAR i iy
Sy | ANUAL(S1) | ANUAL (s1) :

PVC — RESINA 2671.90 267820 18,893.375.83 18,898,725.92
COMPUESTO
ESTABILIZANTE PBE  466.91 477.90 589.140.00 590,084.81
—119
PARALOID K-120 58.92 103.05 16,030.00 16,191.97
ESTABILIZANTE
eI LIZNTE oo 40184 488.91 518,706.25 519.596.99
CARBONATO DE
ohRso 429.70 432.00 490,117.50 490,979.20
DIOXIDO DE TITANIO  169.86 192.84 86.487.50 86.850.21
ACIDO ESTEARICO 102.08 111.30 29.998.00 30,211.38
ESTEARATO DE
Sl 108.58 123.30 35.346.00 35.577.88
PIGMENTO
I 94.40 104.81 26.122.50 26.321.71
PIGMENTO NEGRO 5.05 15.38 205.00 22543

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.8.1. Calculo de la cantidad economica de pedido (EOQ), ajuste del EOQ ,
numero entre pedidos, tiempo entre pedidos y punto de reorden.

a. Cantidad econdmica de pedido.

Para realizar el calculo de la cantidad econémica de pedido se hace uso de

la formula siguiente:
. _ [2xDxS
= "H.p

e S = Costo de pedido/semestral

Dénde:

e D = Demanda semestral (necesidad)
e H = Costo de mantenimiento de inventario (%)

e P =Precio del insumo

A continuacién, se muestra un ejemplo para calcular el lote 6ptimo de compra
de la resina PVC, teniendo como datos:

e S =_S5/5.05/pedido (ver pag.)

e D =5,237,975 Kg/ afo (ver tabla 66)

e H=15%

e P=2S5/.3.607/Kg (ver tabla 32)

Reemplazando en la férmula tenemos:

. [2(5,237,975 Kg/aii0)(5/5.05)
B (5/3.607) (0.15)

Q* = 9,888 Kg.

En la Tabla 71 se muestra el lote econédmico de compra de cada uno de los
insumos, calculados como se ejemplificé anteriormente.
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b. Ajuste del EOQ:

Para hallar el ajuste del EOQ se uso la siguiente formula:

Q

~ Presentaciéon (kg)

Q*

* Presentacion (kg)

Dénde:

e Q = Cantidad econémica de pedido
e Q* = Cantidad econdmica de pedido ajustado

e Presentacion = Lote minimo de pedido

Continuando con el ejemplo, a continuacion, realizamos el ajuste del lote

econdémico de pedido para la resina PVC, teniendo como datos:

e (Q =9,888 Kg. (ver tabla 66)

e Presentacion = 25 kg. (ver tabla 66)

Para hallar el ajuste del lote econdmico de pedido (Q ajustado), la divisién dada
entre el Q* y la presentacién es redondeado al entero mayor, para luego ser

multiplicado nuevamente por la presentacién del insumo.
Reemplazando en la férmula obtenemos:

. 9888kg

25 kg * 25 kg

Q* = 9,900 Kg

Enla Tabla 71 se muestran los resultados del Q y Q* ajustado para cada insumo,

siguiendo el mismo calculo ejemplificado anteriormente.

b. Niumero de pedidos

Para hallar el numero de pedidos para cada insumo se utilizé la formula
siguiente:

D
Q+*

Numero de pedidos =

100



Dénde:

e D = Demanda del insumo

e Q* = Cantidad econdmica de pedido ajustado

Como ejemplo calculamos el numero de pedidos de la resina, teniendo

como datos:

e D =5,237,975 Kg. (ver tabla 66)
e Q*= 9,900 kg. . (ver tabla 66)

Reemplazando en la formula tenemos:

5,237,975 Kg

Numero de pedidos = 9,900 Kg

Numero de pedidos = 530 pedidos

El nimero de pedidos para cada insumo se encuentran en la Tabla 71,
los cuales fueron calculados siguiendo el mismo procedimiento que el
ejemplo.

c. Tiempo entre pedidos

El tiempo entre pedidos para cada insumo se calculo a través de la siguiente

formula;

*

Tiempo entre pedidos: o * 26 semanas

Dénde:

e Q* = Cantidad econdmica de pedido ajustado

e D =Demanda del insumo anual

Como ejemplo se calcula el tiempo entre pedidos para la resina PVC, teniendo

como datos:
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e Q*=19,900 kg. (ver tabla 66)
e D =5,237,975 Kg. (ver tabla 66)

Reemplazando en la féormula tenemos:

1 ) t’ d.d ' 26
. *k

Tiempo entre pedidos: 0.05 semanas.

El tiempo entre pedidos para los demés insumos se encuentra en la Tabla 71,
los cuales fueron hallados siguiendo el mismo procedimiento del ejemplo.

d. Punto de Reorden
Para realizar el célculo del punto de Reorden se hace uso de la formula

siguiente:

Punto de reorden = Demanda gopana * Lead Time
Donde:
e Demandag.manq = demanda semanal del insumo

e Lead Time = tiempo de aprovisionamiento

A continuacién, como ejemplo se calcula el Punto de Reorden para la resina

PVC, teniendo como datos:

e Demandag.mana = 5,247,000 kg / 26 semanas (ver Tabla 64)

e Lead Time = 2 semanas (ver tabla 66)

Reemplazando en la féormula tenemos:

5,247,000 Kg
Punto dereorden = ——  x 2 semanas
26 semanas
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Punto de reorden = 402901 kg

En la Tabla 71 se muestra el Punto de Reorden para todos los insumos siendo

calculados siguiendo el mismo procedimiento del ejemplo.
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Tabla 71: Lote econdmico de compra, demanda, numero de pedidos, punto de reorden, stock de seguridad de los
insumos utilizados en la fabricacidon de tuberias de PVC. Trujillo, Noviembre del 2017.

DEMANDA TIEMPO

DESCRIPCION - UN[')EI’EAD COSTO| SEMESTRAL | o) |AJUSTE| LOTE | N°DE | ENTRE | LEAD TIME PU[;\'ET O | stock pE
nsumo | D5 | (si) | (NECESIDAD EOQ |MINIMO |PEDIDOS| PEDIDOS | (SEMANAS) | oc = | SEGURIDAD

MRP) (SEMANAS)

PVC - RESINA KG  3.607 5237975 0888 0900 25 530 0.05 2 402,921 42,140

COMPUESTO

ESTABILIZANTE KG 432 136375 1458 1475 25 93 0.28 3 15.736 1,110

PBE — 119

EZAORALO'D K- KG 458 3.500 227 300 100 12 2.23 3 404 30

ESTABILIZANTE

TERMICO PBE - KG  37.25 13925 159 175 25 80 0.33 2 1,071 105

100

CARBONATO

CARBORA KG 075 653490 7.660 7.680 30 86 0.31 2 50,268 5,200

DIOXIDO DE

pIoxIDS KG  9.35 9,250 258 275 25 34 0.77 3 1,067 85

ACIDO

A0 rico KG 4.4 7.075 335 350 25 21 1.29 1 272 65

ESTEARATO

Sisepolt KG  5.48 6,450 282 300 25 22 1.21 1 248 55

PIGMENTO

A KG  4.30 6,075 308 325 25 19 1.39 2 467 46

PIGMENTO

come? KG  4.10 50 29 50 25 1 26.00 2 4 4

Fuente: Elaboracion Propia
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Para efecto de comparacion de costos antes y después de aplicar la planificacion
de los requerimientos de materiales se procede a igualar los costos a un mismo
periodo de tiempo, pasando los costos actuales a un periodo de 6 meses de
manera que puedan ser comparados con los nuevos costos semestrales de
inventario. Esta conversion se realiza a través de una regla de tres simple,

gquedando:

Tabla 71: Costo total anual de inventario 2016. Trujillo, noviembre del 2017.

COSTO TOTAL ANUAL DE INVENTARIO 2016

Data histérica anual (Unidades) 423,499

COSTODE | COSTODE | COSTO DE COSTO
INSUMO PEDIR  |MANTENER| COMPRAR TOTAL
ANUAL (S/.) |ANUAL (S/.)| ANUAL (S/.) | ANUAL (S
PVC - RESINA 5,621.71
5,626.92  45720,051.99 45,731,300.62
COMPUESTO
ESTABILIZANTE PBE - 996.57
119 1,004.40  1,446,719.23 1,448,720.20
PARALOID K-120 162.68
171.75 40,383.24 40,717.67
ESTABILIZANTE 899,74
TERMICO PBE - 100 ' 907.97  1,180,746.51 1,182,554.22
CARBONATO DE CALCIO 900.49
901.13  1,172,826.43 1,174,628.05
DIOXIDO DE TITANI 4.92
OXIDO © 394.9 420.75 240,157.81  240,973.48
ACIDO ESTEARICO 232.79
246.45 82,920.15 83,399.39
ESTEARATO DE CALCI 244.4
S © DE CALCIO 3 256.88 90,748.14 91,249.44
PIGMENTO NARANJA 197.83
209.63 59,938.05 60,345.51
PIGMENTO NEGRO 24.54
15.38 545.32 585.24
Total  9,675.70 9,761.24  50,035,036.87 50,054,473.81

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 72: Costo total semestral de inventario 2016. Truijillo, Noviembre del

2017.
COSTO TOTAL SEMESTRAL DE INVENTARIO 2016
Pronostico (Unidades) 211,785
COSTODE | COSTODE | COSTO DE COSTO
INSUMO PEDIR MANTENER | COMPRAR TOTAL
SEMESTRAL | SEMESTRAL | SEMESTRAL | SEMESTRAL
(Sl (Sl (Sl (Sl
PVC — RESINA 2,811.33 2,813.93  22,863,862.06 22,869,487.32
COMPUESTO
ESTABILIZANTE PBE — 119 498.37 502.28 723,481.00  724,481.65
PARALOID K-120 81.35 85.89 20,195.01 20,362.25
ESTABILIZANTE TERMICO
PBE — 100 449.95 454.06 590,472.32  591,376.33
CARBONATO DE CALCIO 450.32 450.64 586,511.62 587,412.58
DIOXIDO DE TITANIO 197.49 210.41 120,099.05 120,506.96
ACIDO ESTEARICO 116.41 123.25 41,467.03 41,706.69
ESTEARATO DE CALCIO 122.23 128.46 45,381.68 45.,632.38
PIGMENTO NARANJA 98.93 104.83 29,974.06 30,177.82
PIGMENTO NEGRO 12.27 7.69 272.71 202.67
TOTAL  4,838.66 4.881.44  25021,716.54 25,031,436.64

Fuente: Elaboracion Propia.

Interpretacion:

La Tabla 72 contiene los costos actuales de inventario

convertidos a un periodo de 6 meses a través de una regla de 3 simple. El calculo

efectuado tomando como ejemplo al costo de la resina PVC fue el siguiente:

Costo de pedir anual * pronoéstico (unidades)

Costo de pedir semestral =
P data historica (unidades)

5,621.71 n.soles = 211,785 unidades

Costo de pedir semestral = 423,499 unidades

Costo de pedir semestral = 2,811.33 nuevos soles
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Una vez obtenidos los costos actuales de inventarios convertidos a un periodo
semestral, podemos comparar con los nuevos costos semestrales después de

haber implementado el sistema MRP:

Tabla 73: Nuevo Costo total semestral de inventario. Trujillo, Noviembre del

2017.
COSTO TOTAL SEMESTRAL DE INVENTARIO CON MRP
Prondéstico (Unidades) 211,785
COSTODE | COSTO DE COSTO
INSUMO COiLg ADLE(';/E)D'R MANTENER | COMPRAR TOTAL
: ANUAL (S.)| ANUAL (S.) | ANUAL (S/.)
PVC - RESINA 2,671.90 267820  18,893.375.83 18,898 725.92
COMPUESTO
ESTABILIZANTE 466.91
PBE - 119 477.90 589.140.00 590,084.81
PARALOID K-120 58.92 103.05 16,030.00 16,191.97
ESTABILIZANTE
TERMICO PBE - 401.84
100 488.91 518,706.25 519,596.99
CARBONATO DE 425,70
CALCIO : 432.00 490,117.50 490,979.20
DIOXIDO DE 160,66
TITANIO ' 192.84 86.487.50 86,850.21
ACIDO ESTEARICO 102.08 111.30 29.998.00 30,211.38
ESTEARATO DE 108,58
CALCIO : 123.30 35.346.00 35.577.88
PIGMENTO 0440
NARANJA ' 104.81 26.122.50 26.321.71
PIGMENTO NEGRO 5.05 15 38 205.00 yo5 43
Total 4.509.23 472769  20,68552858 20,694,765.49

Fuente: Elaboracion propia.
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3.9 Impacto del MRP en los costos

3.9.1 Impacto técnico del disefio

Se procede a la presentacion de los resultados obtenidos en la investigacion. Después de realizar el analisis de los mismos

por medio de métodos estadisticos, utilizacion de tablas y graficos que permitieron su interpretacion, se demuestra que

mediante la propuesta de implementacion del Sistema MRP se logré una reduccion del 17.32% del costo total de inventario,

gue representa en soles S/.4336671.15.

Tabla 74. Comparacion de costos totales antes y después del MRP. Trujillo, Diciembre del 2017.

COMPARACION DE COSTOS DE INVENTARIO TOTALES

COSTO DE PEDIR LLE b COSTO DE COMPRAR COSTO TOTAL
(1) MANTENER (S1) (1)
' (S/.) ' '
CON CON
SIN MRP MRP SIN MRP MRP SIN MRP CON MRP SIN MRP CON MRP
4.838.66 4.509.23 4881.44 4727.69 | 25,021,716.54 20,685,528.58 | 25,031,436.64 20,694,765.49
AH%ERO 329.43 AHS,\F;RO 153.75 | AHORROCC  4.336,187.96 | AHORROCT  4,336,671.15
Porcentaje Porcentaje , :
de 6.81% de 3.159 | Forcentaje de 17.33% Porcentaje de 17.32%
., ., reduccion reduccion

reduccion reduccion

Fuente: Elaboracion propia
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a. Costo de pedido total
Antes de la aplicacion del sistema MRP el costo de hacer un pedido en la empresa era de S/.4.61, luego mediante la aplicacion
del sistema MRP el costo disminuyo a S/.5.05, con esto se logro reducir el costo de pedido anual en S/. 329.43, el cual

representa el 6.81%.

b. Costo de Guardar total

El costo de guardar logro disminuir previa aplicacion del MRP de S/.4881.44 a S/.4727.69, obteniendo un ahorro de S/. 153.8
el cual representa el 3.15%.

c. Costo de Comprar total

La reduccion que se logro después de aplicar el MRP fue de S/. 4336187.96 que representa el 17.33% de los costos de

comprar anuales.
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3.9.2. Impacto estadistico del disefo.
Una vez obtenidos los resultados, éstos deben comprobarse
estadisticamente, por tal motivo se hace uso del software SPSS, para realizar

la prueba de normalidad y seguidamente la prueba de hipétesis
a) Prueba de Normalidad

Para realizar la prueba de normalidad, primero se ingresan los datos al
SPSS, estos datos estan referidos a los costos totales de inventario antes
y después de aplicar el plan de requerimiento de materiales, asi como la

diferencia entre ellos:

£ *sin titulo1 [Conjunto_de_datos0] - T8M SPSS Ststistics Editor de datox I
Archivo  Edicién  Wer Datos Transformar Analizar  Marketing directo  Graficos  Utilidades  Ventana  Ayuda
. [3 EE S .
Sl - B HENE B 199 %
MNombre Tipo Anchura | Decimales Etiqueta Valores Perdidos Columnas Alineacidn Medida Rol

1 COSTOSSINMRP Mumérico 8 2 COSTOS SIN MRP - Minguna Minguna 8 = Derecha & Escala “w Entrada

2 COSTOSCOM...  MNumérico 8 2 COSTOS CON MRP Minguna Minguna 3 = Derecha & Escala “w Entrada

g DIFEREMCIA MNumérico 8 2 DIFERENCIA Minguna Minguna g = Derecha & Escala “w Entrada

Figura 27: Datos ingresados al SPSS en la pestana “vista de variables”.
Trujillo, Diciembre del 2017.

Fuente: SPSS

9 *Saim titulal [C-::lnjunt:::_de_datc:s‘ “ - IEH Eﬂﬂ ﬂ;sﬂcg E,l-c.r EE Hatg

Archivo Edicidn Wer Datos Transformar Analizar Marketing

= — [ & =

COSTOSSIM| COSTOSCO || DIFEREMCLA

MRP MMRP e

1 22869487.32 18898725.92 3970761.40
= 724481 65 59008481 13439684
3 20362.25 16191.97 4170.28
4 591376.33 51959699 7177934
5 587412.58 490979 20 96433 38
6 120506 .96 86850_21 3365675
7 41706.69 30211.38 11495_31
8 45632_38 35577.88 10054_50
9 30177.82 26321.71 385611
10 292 67 225 43 67.24
11

Figura 28: Datos ingresados al SPSS en la pestana “vista de datos”.
Trujillo, Diciembre del 2017.

Fuente: SPSS
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h: Los datos utilizados no presentan un comportamiento normal
h,: Los datos utilizados presentan un comportamiento normal
Los supuestos de la prueba de hipotesis son:

Si la significancia (p):

p > 0.05 se acepta h,

p <0.05 se acepta h,

Tabla 75: Prueba de normalidad - Shapiro-Wilk. Trujillo, Diciembre del
2017.

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov@ Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico Gl Sig.
RIFERENCI ,495 10 ,000 ,396 10 ,000

a. Correccion de la significacion de Lilliefors

Fuente: Programa SPSS

Interpretacion: Dependiendo del nUmero de muestras se escogera la prueba
estadistica a tomar en cuenta, Kolmogorov es utilizado para muestras mayores
a 50, mientras que Shapiro-Wilk es utilizado cuando las muestras son menores
a 50, por lo tanto, escogeremos la columna de significancia de Shapiro-Wilk, ya
gue se cuenta con 10 muestras. Como este valor (p) es menor a 0.05 se acepta
la hipétesis nula y podemos concluir q los datos analizados no presentan un
comportamiento normal por tal motivo se recomienda utilizar una prueba no

paramétrica

b) Prueba de Hipbtesis

Debido a que los datos resultaron con un comportamiento no normal, se realiza

la prueba no paramétrica de Wilcoxon, donde:

h4: Los costos de inventario obtenidos con el plan de requerimiento de materiales

son significativamente menores ¢ los costos de inventario antes de ello.
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h,: Los costos de inventario obtenidos con el plan de requerimiento de materiales

no son significativamente menores q los costos de inventario antes de ello.

Los supuestos de la prueba de hipotesis son:
Si la significancia (p):
p < 0.05 se rechaza h,

p > 0.05 se rechaza h,

Tabla 76: Prueba de hipotesis - Wilconxon. Trujillo, Diciembre del 2017.

Estadisticos de contraste?

COSTOS SIN MRP - COSTOS

CON MRP
Z -2,803"
Sig. asintot. (bilateral) ,005

a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon

b. Basado en los rangos negativos.

Fuente: Programa SPSS

Interpretacion: En la fila “Sig. asintét. (bilateral)”, se observa una significancia
de 0.005, siendo un valor menor a 0.05 por lo tanto se rechaza la hipétesis nula

y se concluye q la prueba no paramétrica d Wilcoxon es valida.
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V. DISCUSIONES

- Al analizar la gestion actual de inventario en la empresa Eurotubo S.A.C
se encontraron ciertas deficiencias, notando que se viene laborando de

manera empirica lo cual generando retrasos en su produccion, tiem
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muertos, rupturas de stocks, sobre-stock, etc. impactando principalmente
en los costos de inventario como se observa en los resultados de Juliana
y Lourdes Tenemaza quienes de manera similar se encontraron esta
realidad optando por implementar un Sistema de Planificacion de
Requerimiento de Materiales para erradicar los altos costos en los que se

veia inmersa la empresa en su estudio.

En este estudio se elaboraron 3 métodos de prondsticos de la demanda:
Prondstico de la demanda por el método de Regresion Lineal, Prondstico
de la demanda por el método de Promedio Movil y pronéstico de la
demanda por el método de Suavizacion Exponencial, los cuales fueron
comparados en cuanto a su error de prondstico y su coeficiente de
correlacion, obteniendo como mejor y mas certero; el prondstico por
método de Suavizacion Exponencial, no siendo siempre el prondstico mas
adecuado como se manifiesta en el estudio de Sandra Condori quien tras
analizar diferentes tipos de prondstico llega a la conclusion de que el

método cuantitativo causal de regresion lineal es el méas acertado.

Se realizo el Plan Agregado de Produccién aplicando dos estrategias: la
estrategia de Persecucion y la estrategia de Nivelacibn, ambas
estrategias fueron comparadas y se escogio la estrategia que incurre en
un costo menor, definiendo el requerimiento de produccion éptimo para
realizar posteriormente el Programa Maestro de Produccién, obteniendo
como resultado que el Plan de Persecucion presenta un menor costo (S/.
59,029) comparado con el plan de Nivelacién quien presenta el mayor
costo (S/ 2,493,170), de esta manera se pueden satisfacer los
requerimientos de produccion, ademas de que esta estrategia propone
una produccion exacta y una fuerza laboral constante. En la investigacion
de Sandra Condori tras aplicar 4 métodos en la planeacion agregada
obtuvo también como mejor opcion la estrategia de Persecucién o
también llamada Estrategia de Caza generando un costo de S/ 497,610.3
y su mayor costo lo obtuvo con la estrategia de nivelacién, con un costo
de S/2,193,544.1
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Se elaboré el Programa Maestro de Produccién determinando la cantidad
de productos finales que se deben fabricar y en qué plazos deben tenerse
en cada semana durante un periodo de 6 meses, para esto se debe utilizar
los datos obtenidos en el prondstico y tener en cuenta los niveles de
inventario, stock de seguridad y capacidad de produccion; situacion que
es similar en otros estudios como el de César Ledn y Victor Martinez
quienes en su estudio realizaron su programa maestro de produccion bajo

los mismos parametros.

Se determind la lista de materiales para cada SKU, mostrando las
cantidades necesarias de insumos (en Kg. y % de participacién) que se
requieren para obtener el producto final (tuberias de PVC), del mismo
modo procedieron César Ledn y Victor Martinez quienes presentan en su
estudio la elaboracioén de la lista de materiales para cada tipo de alimento,

informacion que en ambos estudios facilita la explosion de necesidades.

El registro de inventario del presente estudio contiene informacion de
disponibilidad de insumos en el almacén, pedidos pendientes de
recepcionar, stock de seguridad, tiempo de entrega o suministro, etc.,
informacion que también presentan César Leon y Victor Martinez dentro
de su registro de inventario, siendo una fuente necesaria para la

realizacion de ambos estudios.

Para la Planificacion de los Requerimientos de los Materiales se
generaron matrices por cada SKU y cada uno de los niveles que
conforman su estructura, obteniendo las cantidades necesarias de cada
insumo y el periodo en el que deben ser lanzadas las Ordenes de
aprovisionamiento, siguiendo la misma metodologia, Sandra Condori

muestra en su estudio sus matrices con la explosion de necesidades.

Los costos de inventario calculados antes y después de haber aplicado el
sistema MRP, indica un ahorro total del 17.32%, sin embargo se puede
mostrar que el mayor ahorro se produce en el costo de comprar con un

ahorro del 17.33%, puesto que la empresa en estudio, en consecuencia
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debido a su abastecimiento empirico, realizaba compras excesivas
manteniendo niveles altos de inventario en el almacén lo que le generaba
altos costos de compra, a diferencia de César y Victor Martinez que en su
estudio sostienen como conclusion que el costo de compra presento el
menor porcentaje de ahorro con un costo de compra de S/ 2,539,124.32
a S/. 2,374,233.04 representando el 6.49%.

El impacto hallado del MRP en los costos de inventario fue demostrado a
través del programa SPSS, hallando primero la normalidad por el método
estadistico de Shapiro-Wilk obteniendo una significancia menor a 0.05 por
lo que se concluyé que los datos no presentaban un comportamiento
normal, debiendo optar por una prueba no paramétrica. Posteriormente
se realizo la prueba de hipétesis con el método Wilcoxon aprobandose la
hipétesis “Los costos obtenidos con el plan de requerimiento de
materiales son significativamente menores que los costos sin el plan de
requerimiento de materiales”, la prueba estadistica realizada no puede ser
comparada con ningun antecedente puesto que ninguno de ellos utilizd

prueba estadistica en sus estudios.
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V. CONCLUSIONES

Se realiza el analisis situacional de la empresa identificando los puntos
criticos o deficientes que se presentan en las gestiones de produc

comprasy en el almacén, produciendo altos costos y niveles de inventario.
Dentro de los puntos criticos se observa que la empresa labora

empiricamente con una deficiente gestibn y planificacion para el
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abastecimiento de materiales e insumos, asi mismo no maneja una
metodologia adecuada para proporcionar oportunamente los materiales,
suministros y servicios necesarios que permiten la continuidad de su
produccion; generando frecuentemente tiempos muertos por busqueda
imprevista de materiales, herramientas e insumos durante una jornada
laboral, a su vez se pudo observar que no se realiza el envio o despacho
de los insumos de acuerdo a programas y no mantiene el inventario en un

Optimo orden y balance.

Se realiza el pronoéstico de la demanda en unidades para el afio 2017 del
periodo Julio- Diciembre, obteniendo como método de prondstico mas
certero al de Suavizacion Exponencial debido a que presenta el menor
error de pronostico comparado con el método de Regresion Lineal y el
método de Promedio Movil, siendo datos necesarios para la elaboracion
del plan agregado de produccion. Ademas de ello, al observar la grafica
del comportamiento de la demanda, se visualiza en ésta que el prondstico

escogido se asemeja a la demanda real.

En la elaboracién del plan agregado de produccién, se comparan las
diferentes estrategias y se escoge aquel plan que optimizando los
recursos; incurra en un menor costo, escogiéndose la estrategia de
Persecucién con un costo de S/. 59,029 y descartdndose la estrategia de
Nivelacion con un costo de S/. 2,493,170.

Se elabora el Programa Maestro de Producciéon teniendo en cuenta el
stock inicial, el stock de seguridad y la capacidad de la planta,
programando la produccién en semanas por un periodo de 6 meses para
cada SKU con la finalidad de programar los productos finales en
cantidades necesarias y en las fechas establecidas o comprometidas con
el cliente, de evitar altos niveles de inventario, de utilizar con eficiencia la

capacidad de produccion y minimizando asi los costos.

Se definen las listas de materiales para cada SKU, observando un sélo

nivel puesto que la obtencion de una tuberia de PVC es la mezcla de
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insumos en diferentes proporciones. En la lista se especifica los insumos
necesarios y sus proporciones con las que participan dentro de cada
férmula; informacién que sirve para realizar los calculos de la planificacion

de requerimientos de los materiales.

Se presenta el registro de inventario, conteniendo toda la informacién
referente a cada insumo que presenta la lista de materiales como:
disponibilidades en el almacén, pedidos pendientes de recepcion, stock
de seguridad, tiempo de entrega o suministro (lead time), etc.; informacion
que resulta necesaria para una explosion de necesidades con mayor

precision.

Para la Planificacion de los Requerimientos de los Materiales se generan
matrices por cada SKU y cada uno de los niveles que conforman su
estructura, en base a 6 meses, obteniendo las cantidades éptimas de
cada insumo y el periodo en el que deben ser lanzadas sus 6rdenes de

aprovisionamiento.

Se calculan los costos totales de inventario de los insumos antes y
después de implementar el sistema de planificacion de los requerimientos
de materiales, observando un ahorro total de S/. 4,336,671.75 (17.32%),
disminuyendo el costo de pedido de S/. 4,838.66 a S/4,509.23
representando un ahorro de 6.81%, el costo de mantener de S/. 4,881.44
a S/. 4,727.69 representando un ahorro de 3.15% Yy el costo de comprar
de S/. 25,021,716.54 a S/. 20,685,528.58 representando un ahorro de
17.33%. Este ahorro se genera ya que con el sistema MRP se tienen sélo
los materiales que se requieren y determina el momento oportuno
permitiendo satisfacer las demandas de los clientes, asi mismo asegura
gue los materiales estén disponibles para la produccién, mantiene niveles
de inventario adecuados y planea las actividades de manufactura como
las actividades de compra; optimizando asi todos los recursos posibles y

exista una minimizacién de costos.
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Se determina el impacto del MRP en los costos de inventario a través del
programa SPSS, hallando primero la normalidad por el método estadistico
de Shapiro-Wilk obteniendo una significancia menor a 0.05 por lo que se
concluye que los datos no presentaban un comportamiento normal, lo cual
se debe a que se cuenta con un reducido nimero de muestras debiendo
optar por una prueba no paramétrica. Posteriormente se realiza la prueba
de hipoétesis con el método Wilcoxon, obteniendo una significancia de
0.007, aprobandose la hipotesis “Los costos obtenidos con el plan de
requerimiento de materiales son significativamente menores que los

costos sin el plan de requerimiento de materiales".
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VI.
RECOMENDACIONES

Se recomienda:

Llevar un adecuado registro de los movimientos de entrada y salida de los
inventarios, a su vez realizar un plan de conteo de productos e insumos
que permita facilitar la planificacion de los requerimientos de los

materiales y evitar rupturas de stock o sobre stock.
Implementar un software y/o una plantilla en Microsoft Excel para el

almaceén, que facilite los registros y por consiguiente permita una

planeacion de los requerimientos de los materiales con mayor precision.
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Asegurar la disponibilidad de los insumos a través de una adecuada
gestién logistica, tomando en cuenta los leads time que presenta cada
proveedor con la finalidad de programar de manera precisa las ordenes

de compra.

Mantener vinculos con los proveedores, estableciendo los mejores costos
lo cual repercutira en la disminucion de costos de compra y costos de
pedido, asi mismo tomar precauciones en casos de desabastecimiento

del material.

La implementacion del sistema MRP en Ms. Excel y una adecuada

capacitacion al personal sobre el manejo de esta herramienta.

Reprogramar peridodicamente la produccion, tomando en cuenta las

demandas imprevistas a corto plazo y realizar los ajustes necesarios.

Establecer de manera adecuada las 6érdenes de compra, respetando las
politicas y evitando cambios inoportunos que podrian afectar en los costos

de pedido y costos de mantener.

A futuros investigadores se recomienda la visualizacion del presente
estudio desde otra Optica, abriendo la posibilidad de un estudio mas

profundizado; ampliando o introduciendo nuevos temas.

122



VIl. REFERENCIAS
BIBLIOGRAFICAS

Libros:

Arbés, L. C. (2012). Organizacion de la produccién y direccién de operaciones:
Sistemas actuales de gestion eficiente y competitiva. Madrid: Ediciones Diaz de
Santos S.A .

Ballou, R. (2004). Logistica: Administracion de la cadena de suministro. Quinta
edicion. México: Pearson Educacion .

De la Fuente, D., Gbmez, A., Puente, J., & Garcia, N. (2006). Organizacién de la
Produccion en Ingenierias. Oviedo: Ediciones de la Universidad de Oviedo.

123



Dominguez Machuca , J. A., & Garcia Gonzales , S. (1995). Direccion de
operaciones: aspectos tacticos y operativos en la produccion y los servicios.

Espafa: McGraw-Hill.

Elwood Spencer, B., & Rakesh K., S. (1992). Administracion de la produccién y

de las operaciones. México D.F.: Limusa .

EPPEN, G. D. (2000). Investigacion de operaciones en la ciencia administrativa:
construccion de modelos para la toma de decisiones con hojas de calculo

electronicas. México : Prentice Hall .

Krajewski , L. J., & Ritzman, L. P. (2000). Administracion de Operaciones:

estrategia y andlisis, 5ta. edicion. México: Pearson Educacién de México .

Moreno Lopez, Y., Lluis Martinez, J., Heizer, J., & Render, B. (2007). Direccion
de la produccion y de operaciones: Decisiones tacticas. Madrid: Pearson

Educacioén.

Moya Navarro , M. J. (1990). Investigacion de Operaciones. San José, Costa

Rica: Editorial Universidad Estatal a Distancia .

Render, B. (2004). Principios de administracion de operaciones. México:

Pearson Education.

Santos, I. S. (2006). Logistica y Marketing para la Distribucién Comercial. Madrid
- ESIC EDITORIAL .

Yaglez Insa, M., Lopez Gonzales, P., Gracia Ramos, C., & Casanovas Ramon ,
M. (2007). Guia préactica de economia de la empresa II: areas de gestion y

produccion. Barcelona: Publicacions y edicions de la universitat de Barcelona .

Tesis:

Lara, Juliana; Tenemaza, Lourdes (2012). Disefio de un Plan de
Requerimientos de Materiales (MRP) a una empresa dedicada a la elaboracion
de empaques de carton corrugado para el sector bananero, Tesis de Bachiller,

Ecuador: Escuela Superior Politécnica del Litoral. [Consultado 25 Abril 2017].

124



Condori, Sandra (2007). Evaluacion y Propuesta de un Sistema de Planificacion
de la producciéon en una empresa dedicada a la fabrica de perfumes, Tesis de
grado, Lima: Universidad Catdlica del Peru. [Consultado 25 Abril 2017].

Ledn, César; Martinez, Victor (2011). Implementacién de un sistema de
planificacion de requerimiento de materiales (MRP) en la avicola Florian S.R.L.
de Chicama para reducir los costos de inventario de materia prima e insumos de
la elaboracion de alimento balanceado, Tesis de grado, Trujillo: Universidad
César Vallejo. [Consultado 26 Abril 2017].

Uriol Sanchez, Jean (2011). Implantacion de un sistema de planificacion de
requerimiento de materiales (MRP) en la empresa Calzados Urisa SAC para
reducir los costos de inventario, Tesis de grado. Trujillo: Universidad César
Vallejo. [Consultado 25 Abril 2017].

125



ANEXOS



A.ANEXO DE TABLAS



Tabla 3: Toma de tiempos del proceso productivo. Trujillo, Junio 2017.

TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO PRODUCTIVO

Ne OBSERVACIONES (min) Sum.

ACT ACTIVIDAD 1 2 3 | 4 | 5 [ 6 [ 7 | 8 [ 9 10 11 12 sum Cua. n
1 Transportar a turbo mezclador 4.00 4.10 4.05 4.07 4.20 4.14 4.21 4.60 4.00 4.04 4.13 4.10 50 206 2
2 Transportar a seccion dosificado 2.97 2.86 3.10 3.13 3.17 3.04 3.31 3.00 3.01 3.25 3.17 3.13 37 115 2
3 Transportar a seccion dosificado 2.05 2.14 2.16 2.21 2.18 2.33 2.03 2.54 2.00 1.89 2.13 2.02 26 55 9
4 Pesar y dosificar aditivos 3.42 3.46 3.33 3.60 3.59 3.72 3.50 3.68 3.63 3.51 3.62 3.45 43 151 2
5 Transportar a seccion turbo

mezclador 3.30 3.27 3.48 351 3.55 3.46 3.61 3.40 331 3.55 3.41 343 41 142 1
6 Vaciar bolsas de resina y aditivos a

tolva del turbo mezclador 4.12 4.00 4.14 4.26 4.28 4.01 411 4.00 4.08 4.21 4.19 4.16 50 205 1
7 Realizar proceso de cosido 15.00 1456 13.13 12.06 13.10 13,58 13.13 12.18 14.19 13.04 12.57 13.10 160 2133 7

Transportar a seccioén turbo

mezclador (reproceso) 3.21 3.22 3.23 3.29 3.26 3.24 3.25 3.28 3.26 3.24 3.54 3.26 39 129 1
9 Vaciar una funda de reproceso en

enfriador 2.25 2.26 2.27 2.25 2.29 2.46 2.27 2.25 2.29 2.27 2.25 2.48 28 64 2
10 Mezclar con el resto de materia

prima en enfriador 4.00 4.26 4.12 4.59 4.01 5.08 4.11 4.21 4.59 4.16 4.28 4.21 52 223 8
11  Vaciar el compuesto a bolsones 3.04 3.28 3.11 3.34 3.04 3.09 3.04 3.08 3.04 3.22 3.14 3.18 38 118 2
12 Transportar a almacén temporal 2.25 2.25 2.26 2.25 2.64 2.25 2.25 2.31 2.25 2.27 2.25 2.26 27 63 3
13 Transportar compuesto a seccion de

extrusion 3.39 3.28 3.39 341 3.37 3.55 341 3.39 3.47 4.19 3.40 3.44 42 145 7
14  Vaciar en la tolva de la extrusora 2.15 2.15 2.15 217 2.15 2.38 2.15 2.15 2.16 2.55 2.16 2.15 26 59 5
15  Cambio de matriz y calibrador 50.00 53.33 54.37 53.02 54.01 5356 5541 5150 53.38 5150 52.29 54.03 636 33775 1
16  Realizar proceso de extrusion 10.00 11.20 10.78 10.40 10.20 10.90 11.02 11.05 10.45 10.39 11.02 10.13 128 1357 2
17 Cortar y desechar lo defectuoso del

tubo a la salida del cabezal 21.00 2230 21.76 21.32 2124 21.77 2181 2183 21.14 21.09 2203 21.88 259 5599 1
18 Inspeccionar el tubo 0.25 0.22 0.23 0.24 0.23 0.25 0.24 0.24 0.25 0.23 0.25 0.24 3 1 3
19  Realizar el proceso de enfriamiento 3059 31.25 30.17 3040 30.24 3142 30.04 31.18 3125 30.27 31.21 3180 370 11401 1
20  Cortar el tubo a la medida 0.12 0.13 0.13 0.12 0.14 0.13 0.13 0.12 0.13 0.14 0.13 0.13 2 0 4
21  inspeccionar el tubo 0.15 0.14 0.15 0.15 0.15 0.13 0.14 0.15 0.16 0.15 0.14 0.16 2 0 5
22 transportar a pulidora 0.15 0.15 0.16 0.14 0.16 0.15 0.14 0.14 0.15 0.14 0.15 0.14 2 0 4
23 pulir las dos caras del tubo 1.10 1.13 1.17 111 1.12 1.15 1.16 1.14 1.12 1.10 1.14 1.17 14 15 1
24 inspeccionar el pulido del tubo 0.08 0.07 0.08 0.07 0.07 0.08 0.07 0.08 0.08 0.07 0.08 0.08 1 0 7
25  transportar a rotulacion 0.26 0.24 0.24 0.25 0.24 0.24 0.26 0.24 0.25 0.24 0.23 0.24 3 1 2
26  Rotulacion 0.25 0.24 0.25 0.25 0.24 0.23 0.24 0.25 0.25 0.25 0.24 0.26 3 1 2
27  Transportar a acampanadora 2.50 2.42 2.43 2.53 2.55 2.47 2.44 2.49 2.56 2.51 2.48 2.53 30 75 1
28  Acampanar 8.22 8.14 8.54 8.45 9.10 8.78 8.53 8.45 8.69 9.31 8.49 8.73 103 893 2
29 inspeccionar el acampanado 0.08 0.09 0.08 0.10 0.08 0.08 0.09 0.08 0.09 0.08 0.08 0.09 1 0 9
30 Transportar a almacenaje 2.34 2.47 2.08 2.38 2.66 2.16 2.23 2.36 2.58 2.17 2.33 2.21 28 66 8

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 4: Célculo del tiempo estandar de cada actividad realizada en el proceso productivo. Trujillo, Junio 2017.

TOMA DE TIEMPOS DEL PROCESO PRODUCTIVO
Ne° ACTIVIDAD TIEMPO WESTINGHOUSE FACTOR DE TIEMPO SUPLEMENTOS TOTAL TIMEPO
ACT PROMEDIO [ H [ E | cp | cs VALORACION | NORMAL SC SV SUPLEM. | ESTANDAR

1 Transportar a turbo mezclador 4.14 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 3.72 9% 2% 11% 4
2 Transportar a seccién dosificado 3.10 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 2.79 9% 2% 11% 3
3  Transportar a seccion dosificado 2.14 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 1.93 9% 2% 11% 2
4 Pesar y dosificar aditivos 3.54 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 3.19 9% 2% 11% 4
5 Transportar a seccién turbo mezclador 3.44 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 3.10 9% 2% 11% 3
6 Vaciar bolsas de resina y aditivos a

tolva del turbo mezclador 4.13 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 3.72 9% 2% 11% 4
7 Realizar proceso de cosido 13.30 - - - - 1 13.30 9% 2% 11% 15
8 Transportar a seccion turbo mezclador

(reproceso) 3.27 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 2.95 9% 2% 11% 3
9 Vaciar una funda de reproceso en

enfriador 2.30 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 2.07 9% 2% 11% 2
10 Mezclar con el resto de materia prima

en enfriador 4.30 - - - - 1 4.30 9% 2% 11% 5
11 Vaciar el compuesto a bolsones 3.13 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 2.82 9% 2% 11% 3
12 Transportar a almacén temporal 2.29 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 2.06 9% 2% 11% 2
13 Transportar compuesto a seccion de

extrusion 3.47 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 3.13 9% 2% 11% 4
14  Vaciar en la tolva de la extrusora 2.21 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 1.99 9% 2% 11% 2
15 Cambio de matriz y calibrador 53.03 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 47.73 9% 2% 11% 54
16  Realizar proceso de extrusion 10.63 - - - - 1 10.63 9% 2% 11% 12
17 Cortar y desechar lo defectuoso del

tubo a la salida del cabezal 21.60 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 19.44 9% 2% 11% 22
18 Inspeccionar el tubo 0.24 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 0.22 9% 2% 11% 0.24
19 Realizar el proceso de enfriamiento 30.82 - - - - 1 30.82 9% 2% 11% 35
20  Cortar el tubo a la medida 0.13 - - - - 1 0.13 9% 2% 11% 0.1
21  inspeccionar el tubo 0.15 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 0.13 9% 2% 11% 0.15
22  transportar a pulidora 0.15 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 0.13 9% 2% 11% 0.15
23  pulir las dos caras del tubo 1.13 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 1.02 9% 2% 11% 1
24 inspeccionar el pulido del tubo 0.08 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 0.07 9% 2% 11% 0.08
25  transportar a rotulacion 0.24 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 0.22 9% 2% 11% 0.25
26  Rotulacién 0.25 - - - - 1 0.25 9% 2% 11% 0.28
27  Transportar a acampanadora 2.49 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 2.24 9% 2% 11% 3
28  Acampanar 8.62 - - - - 1 8.62 9% 2% 11% 10
29 inspeccionar el acampanado 0.09 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 0.08 9% 2% 11% 0.09
30 Transportar a almacenaje 2.33 0.03 0.05 0.02 -0.2 0.9 2.10 9% 2% 11% 2

Fuente: Eurotubo S.A.C
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Tabla 8: Demanda historica de los Productos pertenecientes a la clase A. Trujillo, Junio 2017.

DEMANDA HISTORICA DE LOS PRODUCTOS

TIPO DE Afio 1

TUBERIA ago-12 | sep-12 ‘ oct-12 ‘ nov-12 ‘ dic-12 ‘ ene-13 ‘ feb-13 ‘ mar-13 | abr-13 ‘ may-13 | jun-13 | jul-13
200mm S-20 8000 7600 8500 10100 9000 9990 10440 10890 8600 8799 12800 9860
400mm S-20 2400 1500 2300 1850 2900 3100 5200 3600 4200 4730 3100 3800
4" PN-10 8600 8000 9015 7040 8300 8759 9023 8790 8520 7600 8500 10100
250mm S-20 4377 3767 4581 4440 5400 3834 4663 4520 5497 3903 4747 4601
160mm S-20 7839 7487 7605 7679 7800 6825 6543 5679 6434 7985 6110 6055

DEMANDA HISTORICA DE LOS PRODUCTOS

TIPO DE Afio 2

TUBERIA ago-13 | sep-13 | oct-13 | nov-13 | dic-13 | ene-14 | feb-14 | mar-14 | abr-14 | may-14 | jun-14 | jur14
200mm S-20 8148 10130 8,767 13,514 9,800 11,000 14,000 10,878 12,177 10,846 10,950 13,852
400mm S-20 4780 2600 4,328 4,060 4,534 5327 5025 4694 4170 5050 4,800 4,231
4" PN-10 9000 7200 6,000 8600 10,004 8030 7,780 8890 9543 8342 8935 7,680
250mm S-20 5596 3974 4,833 4,684 5697 4045 4920 4768 5799 4,118 5008 4,854
160mm S-20 7166 6870 6001 5946 8385 6415 5892 5837 7214 6301 5783 5728

Fuente: Eurotubo S.A.C
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Tabla 16: Pronéstico de la demanda para tuberia de tipo 400MM s-20 por método
de regresion lineal. Trujillo, Junio 2017.

PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE REGRESION LINEAL
MES (X)| Valor | XYy [ Xxr2 | YA2 | Pronéstico
1 4,780 4,780 1 22,848,400 4,911
2 2,600 5,200 4 6,760,000 4,979
3 4,328 12,984 9 18,731,584 5,047
4 4,060 16,240 16 16,483,600 5,116
5 4,534 22,670 25 20,557,156 5,184
6 5,327 31,962 36 28,376,929 5,252
7 5,025 35,175 49 25,250,625 5,321
8 4,694 37,552 64 22,033,636 5,389
9 4,170 37,530 81 17,388,900 5,457
10 5,050 50,500 100 25,502,500 5,526
11 4,800 52,800 121 23,040,000 5,594
12 4,231 50,772 144 17,901,361 5,662

Y 78 53,599 358,165 650 244,874,691 63,439

Fuente: Eurotubo S.A.C

Estadisticas de la regresién

Coeficiente de
correlacién
multiple
Coeficiente de
determinacion
RA2

Error tipico

0.349

0.122
693.01

Y

4022.424 + 68.332X
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Tabla 17: Pronéstico de la demanda para tuberia de tipo 400MM s-
20 por método de promedio movil. Truijillo, junio 2017.

PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE
PROMEDIO MOVIL

Demanda histérica

Mes Pronéstico Afio 3
Afio 1 Afio 2
1 2,400 4,780 3,877
2 1,500 2,600 3,893
3 2,300 4,328 3,727
4 1,850 4,060 3,903
5 2,900 4,534 3,663
6 3,100 5,327 4,307
7 5,200 5,025 4,640
8 3,600 4,694 4,962
9 4,200 4,170 5,015
10 4,730 5,050 4,630
11 3,100 4,800 4,638
12 3,800 4,231 4,673
Total 38,680 53,599 51,928
VALIDACION DEL PRONOSTICO
Error (Syx) 302.15
Coeficiente Correlacional 0.81
Coeficiente de Determinacién 65.6%

Fuente: Eurotubo S.A.C
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Tabla 18: prondstico de la demanda para tuberia de tipo 400mm s-20 por método de

PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE SUAVIZACION EXPONENCIAL
Demanda histérica Prondstico Afio 3 | Pronéstico Afio 3 (alfa
Mes
Afio 1 Afio 2 (alfa 0,1) 0,3)
1 2,400 4,780 4,467 4,467
2 1,500 2,600 4,498 4,561
3 2,300 4,328 4,308 3,929
4 1,850 4,060 4,310 4,314
5 2,900 4,534 4,285 4,235
6 3,100 5,327 4,310 4,360
7 5,200 5,025 4,412 4,615
8 3,600 4,694 4,473 4,596
9 4,200 4,170 4,495 4,539
10 4,730 5,050 4,463 4,398
11 3,100 4,800 4,521 4,639
12 3,800 4,231 4,549 4,605
Total 38,680 53,599 53,091 53,256
suavizacion exponencial. Truijillo, Julio 2017.
. VALIDACION (Alfa 0,3) VALIDACION (Alfa 0,1)
Error (Syx) 190.59 | Error (Syx) 86.65
Coeficiente Correlacional 0.48 | Coeficiente Correlacional 0.50
Coeficiente de Determinacion 23.4% | Coeficiente de Determinacion 25.1%

Fuente: Eurotubo S.A.C
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Tabla 19: PRONOSTICO DE LA DEMANDA PARA

TUBERIA DE TIPO 4” PN-10 POR METODO DE
REGRESION LINEAL

PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE
REGRESION LINEAL

'\QE)S Valor XY X2 Y2 Pronéstico
1 9,000 9,000 1 81,000,000 8,757
2 7,200 14,400 4 51,840,000 8,822
3 6,000 18,000 9 36,000,000 8,887
4 8,600 34,400 16 73,960,000 8,952
5 10,004 50,020 25 100,080,016 9,017
6 8,030 48,180 36 64,480,900 9,082
7 7,780 54,460 49 60,528,400 9,147
8 8,890 71,120 64 79,032,100 9,212
9 9,543 85,887 81 91,068,849 9,277
10 8,342 83,420 100 69,588,964 9,342
11 8,935 98,285 121 79,834,225 9,407
12 7,680 92,160 144 58,982,400 9,473
78 100,004 659,332 650 846,395,854 109,375

Fuente: Eurotubo S.A.C

Estadisticas de la regresién

Coeficiente de
correlacion

multiple

Coeficiente de
determinacion

R"2

Error tipico

Y =

0.2159

0.047
1113.11

7910.667 + 65.077x
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Tabla 20: PRONOSTICO DE LA DEMANDA PARA TUBERIA DE TIPO 4” PN-10 POR METODO DE

PROMEDIO MOVIL

PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE PROMEDIO MOVIL

Demanda Histérica

Mes Pronéstico Afio 3
Afio 1 | Afio 2
1 8,600 9,000 8,733
2 8,000 7,200 9,200
3 9,015 6,000 8,767
4 7,040 8,600 7,400
5 8,300 10,004 7,267
6 8,759 8,030 8,201
7 9,023 7,780 8,878
8 8,790 8,890 8,605
9 8,520 9,543 8,233
10 7,600 8,342 8,738
11 8,500 8,935 8,925
12 10,100 7,680 8,940
Total 102,247 100,004 101,887
VALIDACION DEL PRONOSTICO
Error (Syx) 629.73
Coeficiente Correlacional 0.17
Coeficiente de Determinacién 3.1%

Fuente:

Eurotubo S.A.C
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Tabla 21: Pronoéstico de la demanda para tuberia de tipo
4” pn-10 por método de suavizacion exponencial. Trujillo,

julio 2017.
PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE SUAVIZACION
EXPONENCIAL
s ~Pr0duccmr1 i%oongsigﬁg Prondstico Afio 3 (alfa
Afio 1 Afio 2 0.1) 0,3)
1 8,600 9,000 8,334 8,334
2 8,000 7,200 8,400 8,534
3 9,015 6,000 8,280 8,040
4 7,040 8,600 8,052 7,596
5 8,300 10,004 8,107 8,217
6 8,759 8,030 8,297 8,676
7 9,023 7,780 8,270 8,217
8 8,790 8,890 8,221 8,123
9 8,520 9,543 8,288 8,422
10 7,600 8,342 8,413 8,664
11 8,500 8,935 8,406 8,392
12 10,100 7,680 8,459 8,565
Total 102,247 100,004 99,528 99,779

VALIDACION (Alfa 0,3)

VALIDACION (Alfa 0,1)

Error (Syx)

Coeficiente Correlacional 0.37
Coeficiente de
Determinacion

297.72

13.8%

Error (Syx) 118.54
Coeficiente Correlacional 0.40
Coeficiente de

Determinacion 15.6%

Fuente: Eurotubo S.A.C
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Tabla 22: Prondstico de la demanda para tuberia de tipo 250mm s-20
por método de regresion lineal. Truijillo, Julio 2017.

PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE REGRESION LINEAL
MES (X) | Valor XY Xn2 YA2 Pronéstico
1 5,596 5,596 1 31,316,890 4,854
2 3,974 7,947 4 15,790,129 4,853
3 4,833 14,499 9 23,356,472 4,852
4 4,684 18,736 16 21,940,808 4,852
5 5,697 28,484 25 32,454,445 4,851
6 4,045 24,271 36 16,363,689 4,850
7 4,920 34,439 49 24,204,873 4,850
8 4,768 38,147 64 22,737,785 4,849
9 5,799 52,195 81 33,633,320 4,848
10 4,118 41,180 100 16,958,084 4,848
11 5,008 55,092 121 25,084,091 4,847
12 4,854 58,248 144 23,561,316 4,847
78 58,297 378,836 650 287,401,903 58,202

Fuente: Eurotubo S.A.C

Estadisticas de la regresién

Coeficiente de

i qlti 0.004
correlacion multiple
Coeficiente de
determinaciéon R"2 0.0000149
Error tipico 647.33
Y= 4862.380 - 0.661 X
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Tabla 23: Prondstico de la demanda para tuberia de tipo 250mm s-
20 por método de promedio movil. Trujillo, Julio 2017.

PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE PROMEDIO MOVIL

Mes Demanda historica Prondstico Afo 3
Afio 1 Afio 2

1 4377 5,596 4,417
2 3767 3,974 4,982
3 4581 4,833 4,724
4 4440 4,684 4,801
5 5400 5,697 4,497
6 3834 4,045 5,071
7 4663 4,920 4,809
8 4520 4,768 4,887
9 5497 5,799 4,578
10 3903 4,118 5,163
11 4747 5,008 4,895
12 4601 4,854 4,975

Total 54,332 58,297 57,799

VALIDACION DE PRONOSTICO

Error (Syx) 213.88
Coeficiente Correlacional 0.45
Coeficiente de Determinaciéon 20.5%

Fuente: Eurotubo S.A.C
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Tabla 24: Prondstico de la demanda para tuberia de tipo 250MM s-20 por
método de suavizacion exponencial. Truijillo, Julio 2017.

PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE SUAVIZACION EXPONENCIAL

Demanda histérica

Prondstico Aio 3

Mes TR T Prondstico Afo 3 (alfa 0,1) (alfa 0,3)
1 4377 5,596 4,858 4,858
2 3767 3,974 4,932 5,080
3 4581 4,833 4,836 4,644
4 4440 4,684 4,836 4,835
5 5400 5,697 4,821 4,790
6 3834 4,045 4,908 5,083
7 4663 4,920 4,822 4,649
8 4520 4,768 4,832 4,851
9 5497 5,799 4,825 4,813
10 3903 4,118 4,923 5,118
11 4747 5,008 4,842 4,681
12 4601 4,854 4,859 4,892
Total 54,332 58,297 58,294 58,295
VALIDACION (Alfa 0,3) VALIDACION (Alfa 0,1)
Error (Syx) 172.02 | Error (Syx) 42.08
Coeficiente Correlacional 0.02 Coeficiente Correlacional 0.09
Coeficiente de
Coeficiente de Determinacién 0.04% | Determinacion 0.9%

Fuente: Eurotubo S.A.C
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Tabla 25: Prondstico de la demanda para tuberia de tipo 160mm s-20
por método de regresion lineal. Trujillo, Julio 2017.

PRONOSTICO DE LA DEMANDA POR EL METODO DE REGRESION

LINEAL
MES (X) | valor | XY XA2 Y12 Pronéstico
1 7,166 7,166 1 51,355,139 5,886
2 6,870 13,740 4 47,198,961 5,797
3 6,001 18,002 9 36,008,000 5,708
4 5,946 23,785 16 35,356,898 5,620
5 8,385 41,923 25 70,300,050 5,631
6 6,415 38,491 36 41,154,150 5,443
7 5,892 41,242 49 34,711,736 5,354
8 5,837 46,697 64 34,072,515 5,266
9 7,214 64,923 81 52,036,855 5177
10 6,301 63,007 100 39,698,820 5,088
11 5,783 63,609 121 33,439,234 5,000
12 5,728 68,738 144 32,811,893 4,911
78 77,537 491,323 650 508,144,251 64,781
Fuente: Eurotubo S.A.C
Estadisticas de la regresién

Coeficiente de

correlacién

multiple 0.40

Coeficiente de

determinacion

R"2 0.157

Error tipico 776.17

Y = 7037.185 - 88.581 X
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Tabla 26: prondstico de la demanda para tuberia de tipo 160mm s-20 por método de
promedio movil. Trujillo, Julio 2017.

1 7839 7,166 6,717
2 7487 6,870 6,444
3 7605 6,001 6,697
4 7679 5,946 6,679
5 7800 8,385 6,272
6 6825 6,415 6,777
7 6543 5,892 6,915
8 5679 5,837 6,897
9 6434 7,214 6,048
10 7985 6,301 6,314
11 6110 5,783 6,451
12

Error (Syx) 266.12
Coeficiente Correlacional 0.32
Coeficiente de Determinaciéon 10.5%

Fuente: Eurotubo S.A.C
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Tabla 34: Demanda, lote 6ptimo, nimero de pedidos, punto de Reorden, stock de seguridad actual. Truijillo, Octubre 2017.

UNIDAD DEMANDA TIEMPO

DESCRIPCION - | NP | COSTO | SEMESTRAL | o\ |AJUSTE| LOTE | N°DE ENTRE | LEAD TIME | PUNTODE| STOCK DE
INSUMO vens | (S1) | (NECESIDAD EOQ | MINIMO | PEDIDOS | PEDIDOS | (SEMANAS) | REORDEN | SEGURIDAD

MRP) (SEMANAS)

PVC - RESINA KG 3.607 | 5237975 | 9888 | 9,900 25 530 0.05 2 402,921 42.140

COMPUESTO

ESTABILIZANTE | KG 4.32 136,375 | 1,458 | 1,475 25 93 0.28 3 15,736 1,110

PBE - 119

EQORALO'D K- KG 4.58 3.500 227 | 300 100 12 223 3 404 30

ESTABILIZANTE

TERMICOPBE- | KG 37.25 13,925 159 | 175 25 80 0.33 2 1,071 105

100

CARBONATO

CARBONA KG 0.75 653490 | 7.660 | 7,680 30 86 0.31 2 50,268 5200

DIOXIDO DE

DloxIDe KG 0.35 9,250 258 | 275 25 34 0.77 3 1,067 85

ACIDO

A0 ico KG 4.24 7.075 335 | 350 25 21 1.29 1 272 65

ESTEARATO DE

o KG 5.48 6,450 282 | 300 25 22 1.21 1 248 55

PIGMENTO

A KG 4.30 6,075 308 | 325 25 19 1.39 2 467 46

PIGMENTO

A KG 4.10 50 29 50 25 1 26.00 2 4 4

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 50: Calculo de las necesidades del SKU 1: TUBERIA PVC 200mm S-20. Trujillo, Octubre 2017

Datos
Nivel BOM: 0
Stock Inicial: 461
SS: 442
Lead-time entrega: 1
JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Inicial
. 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Periodo
2,598 | 2,989 | 2,989 | 2,783 | 2,316 | 2,914 | 2,887 | 2,914 | 2,348 | 2,944 | 2,944 | 2,909 | 2,391 | 2,990 | 2,948 | 2,990 | 2,445 | 3,049 | 3,049 | 2,999 | 2,431 | 2,981 | 3,031 | 3,031
Necesidades Brutas
Entradas Previstas
461 442 442 442 442 442 442 442 442 442 442 442 442 442 442 442 442 442 442 442 442 442 442 442 442
Stock Final
2,579 | 2,989 | 2,989 | 2,783 | 2,316 | 2,914 | 2,887 | 2,914 | 2,348 | 2,944 | 2,944 | 2,909 | 2,391 | 2,990 | 2,948 | 2,990 | 2,445 | 3,049 | 3,049 | 2,999 | 2,431 | 2,981 | 3,031 | 3,031
Necesidades Netas
2,579 | 2,989 | 2,989 | 2,783 | 2,316 | 2,914 | 2,887 | 2,914 | 2,348 | 2,944 | 2,944 | 2,909 | 2,391 | 2,990 | 2,948 | 2,990 | 2,445 | 3,049 | 3,049 | 2,999 | 2,431 | 2,981 | 3,031 | 3,031
Pedidos Planeados
Lanzamiento de
ordenes 2,989 | 2,989 | 2,783 | 2,316 | 2,914 | 2,887 | 2,914 | 2,348 | 2,944 | 2,944 | 2,909 | 2,391 | 2,990 | 2,948 | 2,990 | 2,445 | 3,049 | 3,049 | 2,999 | 2,431 | 2,981 | 3,031 | 3,031 0

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 51: Calculo de las necesidades del SKU 2: TUBERIA PVC 400mm S-20. Trujillo, Octubre 2017.

Datos
Nivel BOM: 0
Stock Inicial: 540
SS: 176
Lead-time entrega: 1
JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Periodo Inicial
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
657 | 1,099 | 1,202 | 1,202 | 949 |1,163 | 1,183 | 1,183 | 953 | 1,188 | 1,168 | 1,188 | 947 | 1,180 | 1,160 | 1,180 | 989 | 1,166 | 1,176 | 1,196 | 974 | 1,202 | 1,202 | 1,172
Necesidades Brutas
Entradas Previstas
540 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176 176
Stock Final
294 | 1,099 | 1,202 | 1,202 | 949 | 1,163 | 1,183 | 1,183 | 953 | 1,188 | 1,168 | 1,188 | 947 | 1,180 | 1,160 | 1,180 | 989 | 1,166 | 1,176 | 1,196 | 974 | 1,202 | 1,202 | 1,172
Necesidades Netas
294 | 1,099 | 1,202 | 1,202 | 949 |1,163 | 1,183 | 1,183 | 953 | 1,188 | 1,168 | 1,188 | 947 | 1,180 | 1,160 | 1,180 | 989 | 1,166 | 1,176 | 1,196 | 974 | 1,202 | 1,202 | 1,172
Pedidos Planeados
Lanzamiento de 1,099 | 1,202 | 1,202 | 949 |1,163 | 1,183 | 1,183 | 953 | 1,188 | 1,168 | 1,188 | 947 | 1,180 | 1,160 | 1,180 | 989 | 1,166 | 1,176 | 1,196 | 974 | 1,202 | 1,202 | 1,172 0
o6rdenes

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 52: Calculo de las necesidades del SKU 3: TUBERIA PVC 4" PN-10 Trujillo, Octubre 2017

Datos
. 0
Nivel BOM:
. 829
Stock Inicial:
331
SS:
. 1
Lead-time entrega:
JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Inicial
. 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Periodo
) 1,657 | 2,109 | 2,109 | 2,109 | 1,727 | 2,173 | 2,153 | 2,173 | 1,746 | 2,191 | 2,166 | 2,191 | 1,778 | 2,225 | 2,225 | 2,195 | 1,776 | 2,223 | 2,193 | 2,223 | 1,791 | 2,235 | 2,200 | 2,235
Necesidades Brutas
Entradas Previstas
; 829 331 331 331 331 331 331 331 331 331 331 331 331 331 331 331 331 331 331 331 331 331 331 331 331
Stock Final
) 1,159 | 2,109 | 2,109 | 2,109 | 1,727 | 2,173 | 2,153 | 2,173 | 1,746 | 2,191 | 2,166 | 2,191 | 1,778 | 2,225 | 2,225 | 2,195 | 1,776 | 2,223 | 2,193 | 2,223 | 1,791 | 2,235 | 2,200 | 2,235
Necesidades Netas
) 1,159 | 2,109 | 2,109 | 2,109 | 1,727 | 2,173 | 2,153 | 2,173 | 1,746 | 2,191 | 2,166 | 2,191 | 1,778 | 2,225 | 2,225 | 2,195 | 1,776 | 2,223 | 2,193 | 2,223 | 1,791 | 2,235 | 2,200 | 2,235
Pedidos Planeados
Ira;zamientode 2,109 | 2,109 | 2,109 | 1,727 | 2,173 | 2,153 | 2,173 | 1,746 | 2,191 | 2,166 | 2,191 | 1,778 | 2,225 | 2,225 | 2,195 | 1,776 | 2,223 | 2,193 | 2,223 | 1,791 | 2,235 | 2,200 | 2,235 0
o6rdenes

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 53: Calculo de las necesidades del SKU 4: TUBERIA PVC 250mm S-20. Trujillo, Octubre 2017

Datos
Nivel BOM: 0
401
Stock Inicial: 0
SS: 193
Lead-time entrega: 1
JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Inicial
Eeioils 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
. 983 1,251 | 1,251 | 1,251 | 1,023 | 1,277 | 1,277 | 1,257 | 1,022 | 1,276 | 1,276 | 1,256 | 1,043 | 1,282 | 1,302 | 1,302 | 1,046 | 1,281 | 1,281 | 1,241 | 1,088 | 1,284 | 1,204 | 1,284
Necesidades Brutas
Entradas Previstas
Stock Final 401 193 193 193 193 193 193 193 193 193 193 193 193 193 193 193 193 193 193 193 193 193 193 193 193
. 775 1,251 | 1,251 | 1,251 | 1,023 | 1,277 | 1,277 | 1,257 | 1,022 | 1,276 | 1,276 | 1,256 | 1,043 | 1,282 | 1,302 | 1,302 | 1,046 | 1,281 | 1,281 | 1,241 | 1,088 | 1,284 | 1,204 | 1,284
Necesidades Netas
. 775 1,251 | 1,251 | 1,251 | 1,023 | 1,277 | 1,277 | 1,257 | 1,022 | 1,276 | 1,276 | 1,256 | 1,043 | 1,282 | 1,302 | 1,302 | 1,046 | 1,281 | 1,281 | 1,241 | 1,088 | 1,284 | 1,204 | 1,284
Pedidos Planeados
gfé‘;:e”;ie“t"de 1,251 | 1,251 | 1,251 | 1,023 | 1,277 | 1,277 | 1,257 | 1,022 | 1,276 | 1,276 | 1,256 | 1,043 | 1,282 | 1,302 | 1,302 | 1,046 | 1,281 | 1,281 | 1,241 | 1,088 | 1,284 | 1,204 | 1,284 | 0

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 54: Calculo de las necesidades del SKU 5: TUBERIA PVC 160mm S-20. Trujillo, Noviembre 2017.

Datos
0
Nivel BOM:
800
Stock Inicial:
SS: 265
. 1
Lead-time entrega:
JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Inicial
. 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Periodo
1,298 | 1,653 | 1,653 | 1,653 | 1,380 | 1,731 | 1,731 | 1,731 | 1,365 | 1,693 | 1,713 | 1,713 | 1,381 | 1,733 | 1,733 | 1,713 | 1,405 | 1,726 | 1,677 | 1,726 | 1,439 | 1,605 | 1,705 | 1,705
Necesidades Brutas
Entradas Previstas
800 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265 265
Stock Final
764 1,653 | 1653|1653 1380 1,731 1,731 1,731 |1,365 | 1,693 | 1,713 | 1,713 | 1,381 | 1,733 | 1,733 | 1,713 | 1,405 | 1,726 | 1,677 | 1,726 | 1,439 | 1,605 | 1,705 | 1,705
Necesidades Netas
764 1,653 | 1,653 | 1,653 | 1,380 |1,731 (1,731 (1,731 | 1,365 | 1,693 | 1,713 | 1,713 | 1,381 | 1,733 | 1,733 | 1,713 | 1,405 | 1,726 | 1,677 | 1,726 | 1,439 | 1,605 | 1,705 | 1,705
Pedidos Planeados
Lanzamiento de 1,653 | 1,653 | 1,653 |1,380 1,731 1,731 1,731 |1,365 | 1,693 | 1,713 | 1,713 | 1,381 | 1,733 | 1,733 | 1,713 | 1,405 | 1,726 | 1,677 | 1,726 | 1,439 | 1,605 | 1,705 | 1,705 0
o6rdenes

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 55: Célculo de las necesidades del Insumo 1: RESINA PVC. Truijillo, Noviembre 2017.

; % JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
iz 2 Participacion
ST (kg) 1‘2‘3‘412341‘2‘3‘4 1“‘4 1|2‘3|4 1‘2 3‘4
8/5571: 84.45% 69,655 69,655 64,854 53,970 67,907 67,278 67,907 54,719 68,623 68,623 67,808 55,726 69,698 68,720 69,698 56,984 71,062 71,062 69,896 56,656 69,479 70,645 70,645 O
8/5582: 87.87% 104,317 114,092 114,092 90,053 110,332 112,230 112,230 90,489 112,784 110,886 112,784 89,874 112,001 110,103 112,001 93,886 110,637 111,586 113,484 92,464 114,091 114,091 111,244 O
SF};L]J_E 89.88% 25,212 25,212 25,212 20,645 25,979 25,740 25,979 20,869 26,188 25,889 26,188 21,250 26,597 26,597 26,238 21,233 26,575 26,217 26,575 21,407 26,720 26,302 26,720 O
SES?: 84.45% 45,442 45,442 45,442 37,155 46,377 46,377 45,651 37,110 46,320 46,320 45,594 37,857 46,544 47,270 47,270 37,980 46,503 46,503 45,051 39,522 46,617 43,712 46,617 O
S;\(g?: 84.45% 24,567 24,567 24,567 20,509 25,731 25,731 25,731 20,290 25,156 25,453 25,453 20,527 25,754 25,754 25,457 20,878 25,652 24,924 25,652 21,391 23,854 25,340 25,340 O
Total 269,193 278,968 274,167 222,332 276,326 277,356 277,498 223,477 279,072 277,172 277,827 225,234 280,595 278,444 280,665 230,960 280,429 280,291 280,658 231,440 280,762 280,090 280,566 0
Datos
Nivel BOM: 1
Stock Inicial: 547,711
SS: 42,140
Lead-time entrega: 2
L: 25
JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Inicial
2T 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
gf(‘izsidadES 269,193 | 278,968 | 274,167 | 222,332 | 276,326 | 277,356 | 277,498 | 223,477 | 279,072 | 277,172 | 277,827 | 225,234 | 280,595 | 278,444 | 280,665 | 230,960 | 280,429 | 280,291 | 280,658 | 231,440 | 280,762 | 280,090 | 280,566 0
utas
Entradas 400.000
Previstas '
Stock Final 547,711 | 278,518 | 399,550 | 125,383 | 42,151 | 42,149 | 42,144 | 42,146 | 42,143 | 42,147 | 42,150 | 42,148 | 42,164 | 42,144 | 42,150 | 42,160 | 42,150 | 42,146 | 42,155 | 42,147 | 42,157 | 42,145 | 42,155 | 42,164 | 42,164
|
mefeSidades 0 0 0 139,089 | 276,316 | 277,346 | 277,494 | 223,472 | 279,068 | 277,165 | 277,817 | 225,226 | 280,571 | 278,440 | 280,655 | 230,940 | 280,419 | 280,285 | 280,643 | 231,433 | 280,745 | 280,085 | 280,551 0
etas
Eledidoz 0 0 0 139,100 | 276,325 | 277,350 | 277,500 | 223,475 | 279,075 | 277,175 | 277,825 | 225,250 | 280,575 | 278,450 | 280,675 | 230,950 | 280,425 | 280,300 | 280,650 | 231,450 | 280,750 | 280,100 | 280,575 0
aneados
I&angzmiento 0 139,100 | 276,325 | 277,350 | 277,500 | 223,475 | 279,075 | 277,175 | 277,825 | 225,250 | 280,575 | 278,450 | 280,675 | 230,950 | 280,425 | 280,300 | 280,650 | 231,450 | 280,750 | 280,100 | 280,575 0 0 0
e 6rdenes

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 56: Calculo de las necesidades del Insumo 2: COMPUESTO ESTABILIZANTE PBE — 119. Trujillo, Noviembre 2017.

, , % Particip JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Quien lo requiere K ’
(kg) 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
SKUL: AD7 2.20% 1,811 | 1,811 | 1,686 | 1,403 | 1,766 | 1,749 | 1,766 | 1,423 | 1,784 | 1,784 | 1,763 | 1,449 | 1,812 | 1,787 | 1,812 | 1,482 | 1,848 | 1,848 | 1,817 | 1,473 | 1,806 | 1,837 | 1,837 | 0
SKU2: ADS 2.37% 2,817 | 3,080 | 3,080 | 2,431 | 2,979 | 3,030 | 3,030 | 2,443 | 3,045 | 2,994 | 3,045 | 2,427 | 3,024 | 2,973 | 3,024 | 2,535 | 2,987 | 3,013 | 3,064 | 2,497 | 3,080 | 3,080 | 3,004 |0
SKU3: FP17 2.34% 656 656 656 537 675 669 675 543 681 673 681 553 692 692 682 552 691 682 691 557 695 684 695 |0
SKU4: AD7 2.20% 1,181 | 1,181 | 1,181 | 966 | 1,206 | 1,206 | 1,187 | 965 | 1,204 | 1,204 | 1,185 | 984 | 1,210 | 1,229 | 1,229 | 987 | 1,209 | 1,209 | 1,171 | 1,028 | 1,212 | 1,137 | 1,212 | 0
SKUS: AD7 2.20% 639 639 639 533 669 669 669 528 654 662 662 534 670 670 662 543 667 648 667 556 620 659 659 |0
Total 7,103 7,367 7,242 5871 7,295 7,323 7,327 5901 7,369 7,317 7,336 50946 7,407 7,350 7,409 6,099 7,402 7,399 7,411 6,110 7,414 7,396 7,406 O
Datos
Nivel BOM: 1
Stock Inicial: 13,441
SS: 1,110
Lead-time entrega: 3
|_: 25
icial JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
e 1 » 3 4 1 2 2 4 1 2 3 4 1 2 2 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 7103 | 7,367 | 7,242 | 5871 | 7,295 | 7,323 | 7,327 | 5,901 | 7,369 | 7,317 | 7,336 | 5,946 | 7,407 | 7,350 | 7,409 | 6,099 | 7,402 | 7,399 | 7,411 | 6,110 | 7,414 | 7,396 | 7,406 0
Entradas Previstas 14,625
Stock Final 12,331 5228 | 12,485 | 5243 | 1,122 | 1,127 | 1,129 | 1,127 | 1,126 | 1,132 | 1,115 | 1,129 | 1,133 | 1,125 | 1,126 | 1,116 | 1,117 | 1,116 | 1,116 | 1,131 | 1,121 | 1,132 | 1,111 | 1,130 | 1,130
Necesidades Netas 0 0 0 1,738 | 7,283 | 7,306 | 7,308 | 5,884 | 7,353 | 7,295 | 7,331 | 5,927 | 7,385 | 7,334 | 7,394 | 6,093 | 7,394 | 7,394 | 7,404 | 6,089 | 7,403 | 7,374 | 7,405 0
Pedidos Planeados 0 0 0 1750 | 7300 | 7325 | 7325 | 5900 | 7375 | 7300 | 7350 | 5950 | 7400 | 7350 | 7400 | 6100 | 7400 | 7400 | 7425 | 6100 | 7425 | 7375 | 7425 0
'c:)f‘ d”;r?e";'emo de 1,750 | 7,300 | 7,325 | 7,325 | 5,900 | 7,375 | 7,300 | 7,350 | 5,950 | 7,400 | 7,350 | 7,400 | 6,100 | 7,400 | 7,400 | 7,425 | 6,100 | 7,425 | 7,375 | 7,425 0 0 0 0

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 57: Célculo de las necesidades del Insumo 3: PARALOID - K120. Truijillo, Noviembre 2017.

JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Quien lo requiere % Particip. (kg)
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

SKU1: AD7 0.04% 35 35 32 27 34 34 34 27 34 34 34 28 35 34 35 28 36 36 35 28 35 35 35 |0
SKU2: ADS 0.10% 115 126 | 126 | 99 | 121 | 123 | 123 | 100 | 124 | 122 | 124 | 99 | 123 | 121 | 123 | 103 | 122 | 123 | 125 | 102 | 125 | 125 | 122 | O
SKU4: AD7 0.04% 23 23 23 19 23 23 23 19 23 23 23 19 23 24 24 19 23 23 23 20 23 22 23 |0
SKU5: AD7 0.04% 12 12 12 10 13 13 13 10 13 13 13 10 13 13 13 10 13 12 13 11 12 13 13 |0

Total 185 195 193 155 191 193 193 156 194 192 193 156 194 192 194 161 193 194 195 160 195 195 194 0

Datos
Nivel BOM: 1
Stock Inicial: 349
SS: 30
Lead-time entrega: 3
L: 100
Inicial JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
ERR 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3

Necesidades Brutas 185 | 195 | 193 | 155 | 191 | 193 | 193 | 156 | 194 | 192 | 193 | 156 | 194 | 192 | 194 | 161 | 193 | 194 | 195 | 160 | 195 | 195 | 194
Entradas Previstas 00
Stock Einal 349 664 | 469 | 276 | 121 | 130 | 37 44 88 94 | 102 | 108 | 52 58 66 72 | 111 | 117 | 123 | 128 | 68 72 77 83 | 83
Necesidades Netas 0 0 0 0 100 | 93 | 186 | 142 | 136 | 128 | 122 | 78 | 172 | 164 | 158 | 119 | 113 | 107 | 102 | 62 | 158 | 153 | 147 | O
Pedidos Planeados 0 0 0 0 200 | 100 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 100 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 100 | 200 | 200 | 200 | O
Lanzamiento de 6rdenes 0 200 | 100 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 100 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 200 | 100 | 200 | 200 | 200 0 0 0 0

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 58: Calculo de las necesidades del Insumo 4: ESTABILIZANTE TERMICO PBE - 100. Trujillo, Noviembre 2017.

) ) o JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Quien lo requiere % Particip. (kg)
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
SKU1: AD7 0.14% 118 118 | 110 92 115 | 114 | 115 93 117 117 115 95 118 117 118 97 121 121 119 96 118 120 120 | O
SKU2: AD8 0.33% 3906 | 434 | 434 | 342 | 419 | 426 | 426 | 344 | 429 | 421 | 429 | 342 | 426 | 418 | 426 | 357 | 420 | 424 | 431 | 351 | 434 | 434 | 423 | O
SKU3: FP17 0.15% 43 43 43 35 44 44 44 35 45 44 45 36 45 45 45 36 45 45 45 36 45 45 45 0
SKU4: AD7 0.14% 77 77 77 63 79 79 78 63 79 79 78 64 79 80 80 65 79 79 77 67 79 74 79 0
SKU5: AD7 0.14% 42 42 42 35 44 44 44 34 43 43 43 35 44 44 43 35 44 42 44 36 41 43 43 0
Total 677 714 706 567 701 707 707 570 711 704 709 572 712 705 712 590 709 711 715 588 717 716 711 O
Datos
Nivel BOM: 1
Stock Inicial: 1,325
SS: 105
Lead-time entrega: 2
L: 25
JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Inicial
Seriadle 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
. 677 714 706 567 701 707 707 570 711 704 709 572 712 705 712 590 709 711 715 588 717 716 711 0
Necesidades Brutas
Entradas Previstas 500
Stock Final 1,325 1,148 434 129 112 110 128 121 126 114 110 126 130 117 113 125 111 127 116 125 113 121 105 120 120
. 0 0 376 | 543 | 695 | 702 | 684 | 554 | 691 | 695 | 704 | 550 | 688 | 692 | 705 | 569 | 703 | 689 | 705 | 567 | 709 | 700 | 710 0
Necesidades Netas
. 0 0 400 | 550 | 700 | 725 | 700 | 575 | 700 | 700 | 725 | 575 | 700 | 700 | 725 | 575 | 725 | 700 | 725 | 575 | 725 | 700 | 725 0
Pedidos Planeados
. , 400 550 | 700 | 725 | 700 | 575 | 700 | 700 | 725 | 575 | 700 | 700 | 725 | 575 | 725 | 700 | 725 | 575 | 725 | 700 | 725 0 0 0
Lanzamiento de ordenes

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 59: Calculo de las necesidades del Insumo 5: CARBONATO DE CALCIO. Trujillo, Noviembre 2017.

Quien lo % JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

. Particip.
requiere (kg)p 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 7 3 4 1 7 3 |4
SKUL: AD7 12.67% | 10,448 | 10,448 | 9,728 | 8,095 | 10,186 | 10,092 | 10,186 | 8,208 | 10,293 | 10,293 | 10,171 | 8,359 | 10,455 | 10,308 | 10,455 | 8,548 |10,659 | 10,659 | 10,484 | 8,498 | 10,422 | 10,597 | 10,597 | 0
SKU2: ADS 8.79% | 10,432 | 11,409 | 11,409 | 9,005 | 11,033 | 11,223 | 11,223 | 9,049 | 11,278 | 11,089 | 11,278 | 8,987 |11,200 | 11,010 | 11,200 | 9,389 | 11,064 | 11,159 | 11,348 | 9.246 | 11,409 | 11,409 | 11,124 |0
SKU3: EP17 7.19% | 2,017 | 2,017 | 2,017 | 1,652 | 2,078 | 2,059 | 2,078 | 1,670 | 2,005 | 2,071 | 2,005 | 1,700 | 2,128 | 2,128 | 2,099 | 1,699 | 2,126 | 2,007 | 2,126 | 1,713 | 2,138 | 2,104 | 2,138 |0
SKU4: AD7 12.67% | 6,816 | 6,816 | 6,816 | 5573 | 6,957 | 6,957 | 6,848 | 5567 | 6,948 | 6,948 | 6,839 | 5678 | 6,982 | 7,001 | 7,091 | 5697 | 6,975 | 6,975 | 6,758 | 5,928 | 6,993 | 6,557 | 6,993 |0
SKUS: AD7 12.67% | 3,685 | 3,685 | 3,685 | 3,076 | 3,860 | 3,860 | 3,860 | 3,044 | 3,773 | 3,818 | 3,818 | 3,079 | 3,863 | 3,863 | 3,818 | 3,132 | 3,848 | 3,739 | 3,848 | 3,209 | 3,578 | 3,801 | 3,801 |0

Total 33,3908 34,376 33,656 27,402 34,114 34,190 34,195 27,536 34,388 34,219 34,202 27,804 34,627 34,400 34,663 28,463 34,672 34,629 34,564 28,594 34,539 34,468 34,652 0
Datos
Nivel BOM: 1
Stock Inicial: 74,086
SS: 5,200
Lead-time entrega: 2
L: 30
nicial JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Periodo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 g 4 1 5 g 4 1 5 3 4
g'fu‘igz'dades 33,398 | 34,376 | 33,656 | 27,402 | 34,114 | 34,190 | 34,195 | 27,536 | 34,388 | 34,219 | 34,202 | 27,804 | 34,627 | 34,400 | 34,663 | 28,463 | 34,672 | 34,629 | 34,564 | 28,594 | 34,539 | 34,468 | 34,652 | 0
Entradas
Previstas 35,400
Stock Final 74,086 | 40,688 | 41,712 | 8,056 | 5,224 | 5,221 | 5,200 | 5,206 | 5,209 | 5201 | 5212 | 5,210 | 5,216 | 5,209 | 5,219 | 5,206 | 5213 | 5,221 | 5,212 | 5,207 | 5,203 | 5,224 | 5,226 | 5,224 | 5,224
mgfaess'dades 0 0 0 |24,546 | 34,089 | 34,170 | 34,194 | 27,531 | 34,379 | 34,218 | 34,190 | 27,794 | 34,611 | 34,391 | 34,644 | 28,457 | 34,659 | 34,608 | 34,553 | 28,587 | 34,536 | 34,444 | 34,626 | 0
EES:EEZOS 0 0 0 |24,570|34,110 | 34,170 | 34,200 | 27,540 | 34,380 | 34,230 | 34,200 | 27,810 | 34,620 | 34,410 | 34,650 | 28,470 | 34,680 | 34,620 | 34,560 | 28,590 | 34,560 | 34,470 | 34,650 | 0
'aznézr?j‘;“r']‘zgto 0 |24,570 (34,110 | 34,170 | 34,200 | 27,540 | 34,380 | 34,230 | 34,200 | 27,810 | 34,620 | 34,410 | 34,650 | 28,470 | 34,680 | 34,620 | 34,560 | 28,590 | 34,560 | 34,470 | 34,650 | 0 0 0

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 60: Calculo de las necesidades del Insumo 6: DIOXIDO DE TITANIO. Trujillo, Noviembre 2017.

: . . JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Quien lo requiere % Particip. (kg)
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
SKU1: AD7 0.17% 139 | 139 | 130 | 108 | 136 | 135 | 136 | 109 | 137 | 137 | 136 | 111 | 139 | 137 | 139 | 114 | 142 | 142 | 140 | 113 | 139 | 141 | 141 | O
SKU?2: ADS 0.18% 209 | 228 | 228 | 180 | 221 | 224 | 224 | 181 | 226 | 222 | 226 | 180 | 224 | 220 | 224 | 188 | 221 | 223 | 227 | 185 | 228 | 228 | 222 | O
SKU3: FP17 0.18% 50 50 50 41 52 51 52 42 52 52 52 43 53 53 52 42 53 52 53 43 53 53 53 | O
SKU4: AD7 0.17% 91 91 91 74 93 93 91 74 93 93 91 76 93 95 95 76 93 93 90 79 93 87 93 | O
SKUS: AD7 0.17% 49 49 49 41 51 51 51 41 50 51 51 41 52 52 51 42 51 50 51 43 48 51 51 | O
Total 538 558 548 445 553 555 555 447 558 554 556 450 561 557 561 462 561 561 561 463 562 560 561 O
Datos
Nivel BOM: 1
Stock Inicial: 1,520
SS: 85
Lead-time entrega: 3
L: 25
. o JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Periodo Inicial
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 538 558 548 445 553 | 555 | 555 | 447 | 558 | 554 | 556 | 450 | 561 | 557 | 561 | 462 | 561 | 561 | 561 | 463 | 562 | 560 | 561
Entradas Previstas 1,625
Stock Final 1,520 982 | 2,049 1,500 1,056 | 503 98 93 96 88 109 | 103 | 103 92 110 98 86 101 90 104 91 104 94 108 | 108
Necesidades Netas 0 0 0 0 0 137 | 542 | 439 | 547 | 551 | 532 | 432 | 543 | 550 | 537 | 449 | 559 | 545 | 556 | 444 | 556 | 541 | 552 0
Pedidos Planeados 0 0 0 0 0 150 | 550 | 450 | 550 | 575 | 550 | 450 | 550 | 575 | 550 | 450 | 575 | 550 | 575 | 450 | 575 | 550 | 575 0
Lanzamiento de érdenes 0 0 150 550 450 | 550 | 575 | 550 | 450 | 550 | 575 | 550 | 450 | 575 | 550 | 575 | 450 | 575 | 550 | 575 0 0 0 0

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 61: Calculo de las necesidades del Insumo 7: ACIDO ESTEARICO. Trujillo, noviembre 2017.

. . - JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Quien lo requiere % Particip. (kg)
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
SKU1: AD7 0.14% 111 | 111 | 104 86 109 | 108 | 109 88 110 | 110 | 108 89 112 | 110 | 112 91 114 | 114 | 112 91 111 | 113 | 113 | O
SKU?2: ADS 0.12% 146 | 160 | 160 | 126 | 154 | 157 | 157 | 127 | 158 | 155 | 158 | 126 | 157 | 154 | 157 | 131 | 155 | 156 | 159 | 129 | 160 | 160 | 156 | O
SKU3: FP17 0.14% 40 40 40 33 42 41 42 33 42 41 42 34 43 43 42 34 43 42 43 34 43 42 43 | O
SKU4: AD7 0.14% 73 73 73 59 74 74 73 59 74 74 73 61 74 76 76 61 74 74 72 63 75 70 75 |0
SKU5: AD7 0.14% 39 39 39 33 41 41 41 32 40 41 41 33 41 41 41 33 41 40 41 34 38 41 41 |0
410 424 416 338 420 421 422 339 424 421 422 342 427 423 427 351 427 426 426 352 426 425 427 O
Nivel BOM: 1
Stock Inicial: 840
SS: 65
Lead-time entrega: 1
L: 25
JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Periodo Inicial
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 410 424 416 338 | 420 | 421 | 422 | 339 | 424 | 421 | 422 | 342 | 427 | 423 | 427 | 351 | 427 | 426 | 426 | 352 | 426 | 425 | 427 | O
Entradas Previstas 1,500
Stock Einal 840 1930 1507 1091 | 753 | 333 87 65 76 77 80 83 66 89 66 89 89 87 86 85 83 81 81 79 | 79
Necesidades Netas 0 0 0 0 153 | 400 | 339 | 413 | 410 | 407 | 324 | 426 | 399 | 426 | 326 | 403 | 404 | 405 | 332 | 409 | 409 | 411 | O
Pedidos Planeados 0 0 0 0 0 175 | 400 | 350 | 425 | 425 | 425 | 325 | 450 | 400 | 450 | 350 | 425 | 425 | 425 | 350 | 425 | 425 | 425 | O
Lanzamiento de 6rdenes 0 0 0 0 175 | 400 | 350 | 425 | 425 | 425 | 325 | 450 | 400 | 450 | 350 | 425 | 425 | 425 | 350 | 425 | 425 | 425 0 0

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 62: Calculo de las necesidades del Insumo 8: ESTEARATO DE CALCIO. Trujillo, Noviembre 2017.

JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Quien lo requiere % Particip. (kg)
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
SKU1: AD7 0.10% 31 34 34 27 33 33 33 27 33 33 33 26 33 32 33 28 33 33 33 27 34 34 33 0
SKU?2: ADS 0.13% 156 | 171 171 135 165 168 | 168 | 136 169 166 169 | 135 | 168 | 165 168 141 166 167 170 139 171 171 167 | O
SKU3: FP17 0.11% 30 30 30 25 31 31 31 25 31 31 31 26 32 32 31 25 32 31 32 26 32 32 32 0
SKU4: AD7 0.10% 55 55 55 45 56 56 55 45 56 56 55 45 56 57 57 46 56 56 54 47 56 52 56 0
SKU5: AD7 0.10% 29 29 29 25 31 31 31 24 30 31 31 25 31 31 31 25 31 30 31 26 29 30 30 0
Total 301 319 319 256 316 319 318 256 320 316 319 257 320 317 320 265 317 317 320 265 321 319 318 O
Datos
Nivel BOM: 1
Stock Inicial: 630
SS: 55
Lead-time entrega: 1
L: 25
JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Periodo Inicial
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades Brutas 301 | 319 | 319 | 256 | 316 | 319 | 318 | 256 | 320 | 316 | 319 | 257 | 320 | 317 | 320 | 265 | 317 | 317 | 320 | 265 | 321 | 319 | 318 0
Entradas Previstas
Stock Final 630 329 59 65 60 69 75 57 76 56 65 71 64 69 77 57 68 76 58 63 73 77 58 65 65
Necesidades Netas 0 46 315 | 245 | 311 | 305 | 298 | 254 | 299 | 315 | 309 | 241 | 311 | 303 | 298 | 262 | 304 | 297 | 317 | 257 | 303 | 297 | 315 0
Pedidos Planeados 0 50 325 | 250 | 325 | 325 | 300 | 275 | 300 | 325 | 325 | 250 | 325 | 325 | 300 | 275 | 325 | 300 | 325 | 275 | 325 | 300 | 325 0
Lanzamiento de érdenes 50 325 | 250 | 325 | 325 | 300 | 275 | 300 | 325 | 325 | 250 | 325 | 325 | 300 | 275 | 325 | 300 | 325 | 275 | 325 | 300 | 325 0 0

Fuente: Elaboracion

Propia.
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Tabla 63: Calculo de las necesidades del Insumo 9: PIGMENTO NARANJA. Trujillo, Noviembre 2017.

JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Quien lo requiere % Particip. (kg)
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
SKU1: AD7 0.10% 84 84 78 65 81 81 81 66 82 82 81 67 84 82 84 68 85 85 84 68 83 85 85 0
SKU2: ADS 0.11% 125 137 137 108 132 135 135 109 135 133 135 108 134 132 134 113 133 134 136 111 137 137 133 | O
SKU4: AD7 0.10% 55 55 55 45 56 56 55 45 56 56 55 45 56 57 57 46 56 56 54 47 56 52 56 0
0,
SKU5: AD7 0.10% 29 29 29 25 31 31 31 24 30 31 31 25 31 31 31 25 31 30 31 26 29 30 30 0
Total 293 305 299 242 300 302 302 243 303 302 302 245 305 302 305 252 305 305 305 252 305 305 305 0
Datos
Nivel BOM: 1
Stock Inicial: 634
SS: 46
Lead-time entrega: 2
L: 25
JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Periodo Inicial

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

; 293 | 305 | 299 | 242 | 300 | 302 | 302 | 243 | 303 | 302 | 302 | 245 | 305 | 302 | 305 | 252 | 305 | 305 | 305 | 252 | 305 | 305 | 305 0
Necesidades Brutas

Entradas Previstas

. 634 341 62 63 71 71 69 67 49 70 69 67 47 67 65 60 58 53 48 68 66 62 57 52 52
Stock Final

. 0 9 283 | 225 | 275 | 277 | 279 | 222 | 301 | 277 | 279 | 224 | 304 | 281 | 286 | 238 | 293 | 298 | 303 | 230 | 284 | 289 | 294 0
Necesidades Netas

: 0 25 300 | 250 | 300 | 300 | 300 | 225 | 325 | 300 | 300 | 225 | 325 | 300 | 300 | 250 | 300 | 300 | 325 | 250 | 300 | 300 | 300 0
Pedidos Planeados

. . 300 | 250 | 300 | 300 | 300 | 225 | 325 | 300 | 300 | 225 | 325 | 300 | 300 | 250 | 300 | 300 | 325 | 250 | 300 | 300 | 300 0 0 0
Lanzamiento de ordenes

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 64: Calculo de las necesidades del Insumo 10: PIGMENTO NEGRO. Trujillo, Noviembre 2017.

i i o JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Quien lo requiere % Particip. (kg)
1 2 3 2 3 4 1 2 3 1 2 3 4 1 2 3 4 2 3
SKU3: FP17 0.01% 3 3 3 3 3 2 3 3 3 3 3 3 2 3 3 3 2 3 3
Total 3| 3| 3 3|1 3|2 | 3| 3| 3 3|1 3|32 3| 3| 3 | 2 3 | 3
Datos
Nivel BOM: 1
Stock Inicial: 10
SS: 4
Lead-time entrega: 2
L: 25
JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Periodo Inicial
2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3
Necesidades Brutas 3 3 2 3 3 3 2 3 3 3 2 3 3 3 2 3 3 3 2 3 3 3
1
Entradas Previstas 0
. 10 14 11 9 7 4 27 25 22 19 16 14 11 8 5 29 26 23 20 18 15 12 9
Stock Final
1
Necesidades Netas 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0 0
. , 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 65: Resumen del Requerimiento de los Materiales. Trujillo, Noviembre 2017.

RESUMEN DEL REQUERIMIENTO DE MATERIALES

INSUMO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL
2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4| (KG)

PVC - RESINA 0 139,100 276,325 277,350|277,500 223,475 279,075 277,175|277,825 225,250 280,575 278,450 280,675 230,950 280,425 280,300 | 280,650 231,450 280,750 280,100 280,575 0 0 05,237,975
COMPUESTO
ESTABILIZANTE
PBE - 119 1,750 7,300 7,325 7,325 | 5900 7,375 7,300 7,350 | 5950 7,400 7,350 7,400 6,100 7,400 7,400 7,425 | 6,100 7,425 7,375 7,425 0 0 O 136,375
PARALOID K-
120 0 200 100 200 200 200 200 200 100 200 200 200 200 200 200 200 100 200 200 200 0 0 O 3,500
ESTABILIZANTE
TERMICO PBE -
100 400 550 700 725 700 575 700 700 725 575 700 700 725 575 725 700 725 575 725 700 725 0 0 13,925
CARBONATO
DE CALCIO 0 24570 34,110 34,170 | 34,200 27,540 34,380 34,230 | 34,200 27,810 34,620 34,410 34,650 28,470 34,680 34,620 | 34,560 28,590 34,560 34,470 | 34650 0 O 653,490
DIOXIDO DE
TITANIO 0 0 150 550 450 550 575 550 450 550 575 550 450 575 550 575 450 575 550 575 0 0 O 9,250
ACIDO
ESTEARICO 0 0 0 0 175 400 350 425 425 425 325 450 400 450 350 425 425 425 350 425 425 425 0 7,075
ESTEARATO DE
CALCIO 50 325 250 325 325 300 275 300 325 325 250 325 325 300 275 325 300 325 275 325 300 325 0 6,450
PIGMENTO
NARANJA 300 250 300 300 300 225 325 300 300 225 325 300 300 250 300 300 325 250 300 300 300 0 0 6,075
PIGMENTO
NEGRO 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50

Fuente: Elaboracion Propia.
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Tabla 66: Nuevo numero de pedidos. Trujillo, Noviembre 2017.

NUMERO DE PEDIDOS

JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
INSUMO TOTAL (KG)
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 2 3 4
PVC - RESINA 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20
COMPUESTO ESTABILIZANTE PBE - 119 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20
PARALOID K-120 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 19
ESTABILIZANTE TERMICO PBE - 100 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 21
CARBONATO DE CALCIO 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20
DIOXIDO DE TITANIO 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 18
ACIDO ESTEARICO 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 18
ESTEARATO DE CALCIO 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 22
PIGMENTO NARANJA 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 21
PIGMENTO NEGRO 1 1 2
TOTAL 181

Fuente: Elaboracion Propia
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B. ANEXO DE FIGURAS



Métodos
cualitativos

NOMBRE

HORIZONTE

Delphi

Mediano y largo

Juicio Informado

Corto

Analogia de ciclos de vida

Mediano y largo |

Investigacion de mercados

Mediano y largo

Métodos
cuantitativos

TIPO NOMBRE HORIZONTE

No formales Corto
Promedio Simple Corto
Pormedio movil Corto
Suavizacion exponencial Corto
Suavizacion exponencial
cuadratica Corto
Suavizacion exponencial

Serie de |estacional Corto

Tiempo Filtracon adaptiva Corto
Descomposion clasica Corto

Modelos de tendencia
exponecial

Mediano y largo |

Ajuste de curva S

Mediano y largo |

Modelo de Gompertz

Mediano y largo |

Curvas de crecimiento

Mediano y largo

Census |l

Corto

Box-Jenkins Corto
[Regresion simple Mediano
[Regresion multiple Mediano
Causales |\ndicadores principales Corto
Modelos econométricos Corto

Regresion maltiple de series

de tiempo

Mediano y largo |

Figura 1:.Clasificacién de los métodos de prondsticos, Trujillo, Junio 2017..

Fuente: El proceso de planificacion, programacién y control de la produccién. Una
aproximacion teérica y conceptual.
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Correlackin positiva

Correlacion negativa

PERFECTA
-1 -0,5 0 +0,5

\ AN U\,

v
Relacién buena Mo es recomendable Relacidn buena
pero no muy fuerte aplicar regresion lineal pero no muwy fuerte
Aumento de la correlacion Aumento de la correlacion
Megativa Pasitiva

Figura 2: Interpretacion del valor del coeficiente de correlacién,Trujillo, Junio

2017.

Fuente: Administracion De Operaciones Estrategia Y Andlisis 5ta Edicidon

: Programa -
Lista de Maestro de Registro de
Materiales Produccion Inventarios
MRP -
Informes Informes
Primarios Secundarios

Figura 3.Entradas y salidas del Sistema de Planificacién de Requerimiento de

Materiales.Trujillo, Julio 2017.

Fuente: Organizacion de la Produccion en Ingenierias.
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NIVEL |_T_|

0
NIVEL al af 2 6l 2
1 Al (Al [a]l [a] [A]
<] I IR 2l ___

nveL | [e] =] 5]

Figura 4.Estructura BOM.Truijillo, Julio 2017.
Fuente: Administracion De Operaciones Estrategia Y Analisis 5ta Edicion

EStrictars) PIanMaestro’ Para todos los componentes y materiales
HelProaucio; HEPTOUUCCIoN: SLOCKSNICial) Lazie) digpiz TR
(EXPI0SI01)) [PTOUUCIONTE!)) disgonjols el Spyiriefsy efa) Joiz

L s | 2 W

PLANIFICACION DE LAS NECESIDADES DE MATERIALES (MRP I)

Lanzamiento de ordenes Lanzamiento de ordenes
de produccion de aprovisionamiento

C CONTROL DE EJECUCION DE LAS ORDENES D
(para detectar y corregir desviaciones)

Figura 5. Etapas de la aplicacion del MRP. Trujillo, Julio 2017.
Fuente: Organizacion de la Produccion en Ingenierias.
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COSTO DE ENERGIA MENSUAL

COSTO DE TELEFONIA

CONSUMO COESI\I-I-O CTU HORAS ('I:'g'?l(l? ANUAL
ARTEFACTOS | CANTIDAD | gy /i KW/h | (S/.) |UTILIZADAS/MES | MENSUAL Tiempo de
(Sl (Sl Ilamada en 6
Impresora 1 0.15 0.4279 0.06 1.60 0.10 gestionar una
Computadora 1 0.20 0.4279  0.09 2.40 0.21 compra (min.)
Fluorescentes 2 0.08 0.4279 0.03 0.60 0.02 Costo por min.
TOTAL __ 0.33 (S/) 0.15
N° compras al afio 352
_ Costo total (afio) 316.80
COSTO EN UTILES DE OFICINA
COSTO COSTO DE CONSUMO DE
. COSTO UNITARIO TOTAL AGUA MES
UTILES DE OFICINA UNIDADES/MES (sl) MENSUAL Costo mensual por
: (8) consumo de agua  210.86
Laplceros 3 0.50 1.50 (S1.)
e 5 o 1900 | |- desobodores 7
Grapas 2 1.50 3.00 Costo total (mes) 2.81
Total 30.30
TOTAL GASTOS GENERALES
Descripcion | Periodo  [Costo unitario (S/.) | Costo Total (S/.)
Utiles de oficina Mes 12 30.30 363.60
Energia Eléctrica Mes 12 0.33 3.94
Agua Mes 12 2.81 33.74
Telefonia Ao 1 316.80 316.80
Costo Total Anual (S/) 718.08

Figura 20: Gastos generales anuales de oficina de la empresa Eurotubo S.A.C, Trujillo.Diciembre 2017.

Fuente: Elaboracion Propia.
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COSTO DE ENERGIA MENSUAL
COSTO .
CT COSTO DE TELEFONIA ANUAL
ARTEFACTOS | CANTIDAD CONSAO)| - 12N SIS OIS MENSUAL
EN KW/h | KW/h | (S/.) |UTILIZADAS/MES (Sl.) Tiempo de llamada en 6
(S/)) ) gestionar una compra (min)
Impresora 1 0.15 0.4279 0.06 1.60 0.10 Costo bor min 0.15
Computadora 1 0.20 0.4279 0.09 2.40 0.21 NO corr? ras al afio 1.81
Fluorescentes 2 0.08 0.4279 0.03 0.60 0.02 CFc))sto total (afio) 162.90
TOTAL 0.33 :
. COSTO COSTO TOTAL MES
UTILES DE OFICINA | UNIDADES/MES UNITARIO (S/.) | MENSUAL (S/.) Costo mensual por
Lapiceros 3 0.50 1.50 consumo de agua 210.86
Tinta 3 5.00 15.00 (S/))
Hojas 360 0.03 10.80 . _
Grapas 2 1.50 3.00 N° de trabajadores 75
Total 30.30 Costo total (mes) 2.81
TOTAL GASTOS GENERALES
Descripcién | Periodo | Costo unitario (S/.) Costo Total (S/.)
Utiles de oficina Mes 6 30.30 181.80
Energia Eléctrica Mes 6 0.33 1.97
Agua Mes 6 2.81 16.87
Telefonia Afo 2 162.90 81.45
Costo Total Anual (S/) 282.09

Figura 26: Gastos generales semestrales de oficina de la empresa Eurotubo S.A.C. Trujillo.Diciembre 2017.

Fuente: Elaboracion Propia.
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C. ANEXO DE
INSTRUMENTOS



ENTREVISTA

La siguiente entrevista tiene como objetivo conocer la realidad actual de la empresa
EUROTUBO S.A.C. y en base a ello poder realizar un diagnéstico de cémo viene
desarrollando su gestion de planta y produccion.

Entrevistados:

- Jefe de logistica: Nicolas Arias
- Jefe de produccion: Juver Zavaleta Zapata

1. (A gqué se dedica EUROTUBO S.A.C.?

EUROTUBO S.A.C es una empresa peruana con mas de 15 afios en el mercado
nacional, dedicada a la fabricacién y comercializacion de tuberias y conexiones de PVC
para redes de Agua Potable, Alcantarillado, instalaciones domiciliarias de agua y
desagle, instalaciones para canalizaciones eléctricas, instalaciones de telefonia y
tuberias para agua caliente.

2. (En qué consiste el proceso de fabricacion de productos plasticos?

La fabricacion de tuberias de PVC se realiza por proceso de extrusion y la fabricacién
de accesorios de PVC por proceso de inyeccién. El proceso de extrusion consiste en la
combinacién fisico quimica de la resina de PVC y los aditivos como estabilizantes
térmicos, pigmentos, lubricantes, etc. El resultado de la etapa de mezclado de resina
con aditivos a la temperatura de mezclado entre 113 - 120 ° C es el compuesto. Luego
se realiza la extrusion en el cual el material compuesto que sedimenta a la extrusora se
funde vy fluidiza por accién del calor, para luego pasar por un molde en donde se le da
las dimensiones de la tuberia deseada (diametro, espesor, etc.). Y el proceso de
inyeccion consiste fundir los pellets de materia prima por el efecto del calor, hasta el
estado liquido, para luego ser vertido en un molde que tiene la forma del accesorio que
se desea obtener.

3. ¢ Cuédl es el numero de su personal que labora en el area productiva?

Se cuenta aproximadamente con 75 trabajadores

4. ;Con cuantas lineas de produccién cuenta? ¢Cudl tiene mayor demanda?
Contamos con 10 lineas de produccion, la que tiene mayor demanda es la linea 4.
5. ¢ Cual es la capacidad maxima de produccion en la planta?

La capacidad de produccién maxima es de 1,600 toneladas aproximadamente.

6. ¢,Donde y como realiza la compra de sus insumos y materiales?

Nuestros insumos son de importacion y ya contamos con proveedores que respaldan la
calidad que necesitamos. Estamos en proceso de conciliacion para generar convenios
con ellos para asi mejorar los despachos de nuestros productos. Como proveedores
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tenemos a: Cominter S.A.C. (resina), Tecnoquim (mayoria de insumos menos carbonato
de calcio), entre otros.

7. ¢ Se establecen cantidades maximas o minimas para cada insumo o material
antes de realizar la compra?

En lo posible tratamos de trabajar con esa informacién, pero adn hay cosas por mejorar,
se esté trabajando en ello, nuestros procesos de compra no estan muy bien definidos.
Claro que todo es una cadena y dependemos mucho de produccion.

8. ¢Como llevan los registros de todos los movimientos (consumos, ingresos,
etc.) que se generan en la empresa?

Trabajamos con formatos de Ms. Excel, los almaceneros se encargan de realizar las
transacciones dia a dia, en si se trabaja con un Kardex, que es el que se le esta
proporcionando.

9. ¢ Cuédl es el control de inventarios actual? ¢ Cuentan con politicas de inventario?

Si contamos con algunas politicas como las de stock de seguridad para los productos
terminados por su volumen, en el caso de materia prima nos regimos a los histéricos
como hemos venido trabajando, pero en muchas ocasiones nos desfasamos y aunque
nuestro almaceén dispone de espacio no se esta haciendo una distribucién correcta ya
gque tenemos sobre stock de algunos insumos, pero como ya recalque dependemos
mucho de produccion y es lo que ellos nos solicitan. Trabajamos con las FIFO.

El stock de seguridad de productos terminados mas que como politica trabajamos con
un porcentaje que segun nuestros calculos nos representan entre 3 a 5%, por lo general
trabajamos con 4%, pero el célculo es en base al volumen de nuestra mercaderia, ya
gque el espacio que ocupan es muy amplio motivo por el cual nuestro rango de % es
bajo.

Ademas, cabe resaltar que tanto nuestra produccién como despacho es continua, por lo
que no necesitamos guardar mucho stock.

10. ¢ Cémo realizan el almacenaje de insumos, productos en proceso, productos
terminados?

El almacenaje de insumos se realiza en una zona cerca de produccion en un ambiente
fresco, el producto terminado se almacena lejos de produccion debajo de techo de
calamina en un ambiente fresco sin que llegue el sol, ya que el sol despinta las tuberias

11. ;Cuentan con politicas de stock de seguridad?

Si como comenté en una de las preguntas manejamos un porcentaje de stock, el cual
esta adecuado al volumen de la mercaderia. Venimos trabajando con esa politica desde
hace varios afios.

12. ¢Cudles son los proveedores y cudl es su tiempo d entrega?

Cominter S.A.C., tecnoquin, insumex, etc. El tiempo de entrega va entre 1 a 3 semanas.
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13. ¢ Existen costos de flete en la materia prima para la fabricacion de tuberias?

Normalmente el flete de la materia prima y/o insumos esta cargado dentro del precio de
venta que nos da nuestro proveedor, pero si asumimos en algunos casos por urgencias
o por algunas devoluciones, si no tuviéramos esos inconvenientes nos ahorrariamos el
trabajo de hacer esas coordinaciones, aunque no son muy frecuentes dentro de nuestra
gestion. No se sirva como informacion, pero si coordinamos fletes son para compras de
materiales en general que no forman parte de produccion, ya sean repuestos, materiales
de oficina, maquinaria, etc.

14. ¢ Qué tipo de materiales y/o insumos son los requeridos y como se calcula los
requerimientos de éstos? (cuanto pide y como lo calcula)

Tenemos la resina PVC, estabilizantes térmicos, carbonato de calcio, acido estearico,
pigmento negro, pigmento naranja, etc. Para los célculos la empresa cuenta con un
ingeniero de produccién quien trabaja sus programas de produccién de acuerdo a su
experticia, ya trabaja muchos afios con nosotros el ya conoce cuanto necesitamos de
cada insumo, conoce las formulaciones, etc.

15. ¢Cémo se realiza la programacion de la produccion?

Segun el area de ventas en coordinacion con produccion y almacén programan fechas
de entrega del mes de tuberias en venta y es asi como se programa la produccion.

16. ¢COmo es su proceso de gestibn de compras, almacenamiento vy
abastecimiento al &rea de produccion?

Segun la programacion de produccion se indica que tuberias se produciran y en base a
ello, en coordinacion con almacén, se indica la cantidad de resina e insumos con la que
cuentan o si se requerira adicional. El gestor de compras da la orden de compra con
visto bueno de gerencia y se emite la compra a los respectivos proveedores.

| /

Ing. Javez Valladares Santiago Ing. Rios Maredo Kiran
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ANEXO MATRIZ DE
CONSISTENCIA



MATRIZ DE CONSISTENCIA PARA ELABORACION DE INFORME DE TESIS
NOMBRE DEL ESTUDIANTE: KATHIA GUILLERMO CESPEDES

FACULTAD/ESCUELA: INGENIERIA INDUSTRIAL

TITULO DEL INFLUENCIA DEL DISENO DE UN SISTEMA DE
TRABAJO DE PLANIFICACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
INVESTIGACION | EN LOS COSTOS DE INVENTARIOS EN LA EMPRESA
EUROTUBO SAC.

PROBLEMA ¢ Coémo influye el disefio de un sistema de planificacion de
requerimiento de los materiales en los costos de inventario en
la empresa EUROTUBO SAC?

HIPOTESIS La planificacion de los requerimientos de materiales permitird a
la empresa EUROTUBO SAC reducir el costo de sus

inventarios.

Disefiar un sistema de planificacion de requerimiento de
OBJETIVO materiales para estimar su influencia en los costos de
GENERAL inventarios en la empresa Eurotubo S.A.C.

- Realizar un diagnéstico situacional de la empresa

OBJETIVOS EUROTUBO S.A.C.

ESPECIFICOS - Determinar los prondsticos de la demanda.

- Elaborar el Plan Agregado de Produccion.

- Elaborar el Plan Maestro de Produccion.

- Elaborar el BOM de materiales

- Determinar el nimero de inventario a emplear.

- Elaborar una matriz de requerimiento de materiales.

- Determinar costos de inventario después de
implementar el sistema MRP.

- Determinar el impacto del MRP en los costos de
inventarios.

- Realizar una evaluacion financiera del proyecto.

Pre-experimental: Porque el investigador manipula
DISENO DEL intencionalmente la Planificacion de los Requerimientos
ESTUDIO de los Materiales para determinar su efecto en los costos
de inventario, aplicAndose un3ea pre prueba y post

prueba.
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POBLACION Y
MUESTRA

Poblacién: De acuerdo a la informacion obtenida vy
proporcionada por el area de produccion, la poblacion esta
constituida por todos los articulos pertenecientes a las 10 lineas
de produccién con las que cuenta EUROTUBO S.A.C; dentro de
las cuales se producen diversos tipos de tuberia segun Norma
Técnica Peruana: Tubos y conexiones de poli(cloruro de vinilo)
pvc-u no plastificado para sistemas de drenaje y alcantarillado,
tubos y conexiones de poli(cloruro de vinilo) no plastificado (pvc-
u) para abastecimiento de agua, drenaje y alcantarillado
enterrado o aéreo con presion, tubos de poli (cloruro de vinilo)
(pvc) de paredes lisas, destinados a instalaciones de
canalizaciones eléctricas, tubos de poli (cloruro de vinilo) no
plastificado (pvc-u) para la conduccion de fluidos a
presion, sistemas de tuberias plasticas para drenaje y
alcantarillado subterraneo sin presion y tubos de poli-cloruro de
vinilo no plastificado (pvc-u) para instalaciones domiciliarias de
desagie.

Muestra: Articulos pertenecientes a la linea N° 6: Tubos de poli
(cloruro de vinilo) (pvc) de paredes lisas, destinados a
instalaciones de canalizaciones eléctricas (NTP 399.006);
articulos que debido a su mayor nivel de produccién necesitan
un control minucioso con la finalidad de minimizar costos y
cumplir el objetivo general de la presente investigacion.

VARIABLES

Variable Independiente: Sistema de Planificacion de
Requerimientos de materiales

Variable Dependiente: Costos de Inventario
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Tabla N° 1.1. Operacionalizacién de Variables

VARIABLE DEFINICION DEFINICION INDICADORES ESCALA
CONCEPTUAL OPERACIONAL
Sistema de Planificacién Plan de requerimiento de
de componentes de compras de cada material
SISTEMA DE fabricacién que asegura la |que se necesita para producir
PLANIFICACION DE | disponibilidad de los un producto terminado de . .
REQUERIMIENTO DE | materiales en el momento |acuerdo a la demanda de la | C@ntidad de material a
MATERIALES (VI) oportuno, sugiriendo una | empresa EUROTUBO S.A.C. | comprar.
lista de 6rdenes de compra
y programando Razon

adquisiciones a
proveedores en funcion de
la produccioén programada.

Plan de Compras:

Plan que indica la cantidad de
insumos o productos que se
necesitan para la produccion
y que deben emitirse en
pedidos a los proveedores.

N° de 6rdenes de compra.
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VARIABLE DEFINICION DEFINICION OPERACIONAL INDICADORES ESCALA
CONCEPTUAL
Costo de articulos
Referido al precio de compra de los articulos CA= CD
gue la empresa adquiere o produce.
Costos relacionados con el | Costo de pedido
almacenamiento y Costo total que se origina cada vez que se D Razoén
. . o , . . o CP=S—
Costos de inventario mantenimiento del efectia un pedido de un articulo, constituido Q
(VD) inventario durante un por el costo de emisibn mas costo de
determinado periodo de recepcion del producto.
tiempo Costo de mantenimiento
Costo variable por unidad resultante por CM = Hg
mantener un articulo de inventario durante 2
un periodo especifico
Fuente: Elaboracién Propia
Donde:

CA = Costo de articulos

C = Precio unitario

D = Demanda

S = Costo de pedir

CP = Costo de pedido anual

Q = Cantidad de pedido

CM = Costo anual de mantener

H = Costo de mantener una unidad en inventario
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METODOS DE ANALISIS DE

Analisis descriptivo:

De acuerdo a las escalas de las
variables de estudio (razén), se
aplicara las medidas de tendencia
como corresponde; calculando su
media y moda, presentando los datos

en una tabla de contingencia.

Analisis ligados a las hipotesis:

DATOS Para probar la hipo6tesis se hard uso
de la prueba de analisis de regresion
lineal, la cual mide la relacion causal
de la cantidad de pedido Optimo de
compra de cada material presente
dentro del plan de produccion y el
costo de inventario de cada SKU.

- Al realizar la planificacion
de los requerimientos de
materiales se lograron
reducir los costos de
inventarios en un 17.92%.

- Para probar la hipétesis se
uso la prueba de Wilconson
debido a que los datos

RESULTADOS presentaron un

comportamiento no normal;
aprobandose la hipotesis
“los costos de inventario
después de aplicar la
Planificacion de los
requerimientos de
materiales son
significativamente menores
que los costos de inventario
antes de ella” presentando
un nivel de significancia
menor a 0.05.
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CONCLUSIONES

Se lograron reducir los
costos en un 17.92% dado
gue con la aplicacion del
modelo propuesto de
gestion de inventarios se
programan las compras en
cantidades necesarias
manteniendo un éptimo
nivel de inventario, evitando
rupturas de stock o
sobrestock.

Se acepta la hipotesis “los
costos de inventario
después de aplicar la
Planificacion de los
requerimientos de
materiales son
significativamente menores
gue los costos de inventario
antes de ella” aplicando la
prueba estadistica
Wilconxon puesto que al
hallar la normalidad se
obtiene una significancia <
0.05 demostrando que los
datos no presentan un
comportamiento normal.
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