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RESUMEN EJECUTIVO
El presente trabajo tiene como objetivo aplicar el disefio de la planificacion de la
produccion, empleando el Plan Maestro de Produccion, mismo que ayudard a mejorar
la productividad de la empresa productora de articulos plasticos.

La poblacion en la que se realizo el estudio esta conformada por los pedidos de
empaques que ingresan al sistema de produccion y que se los debe entregar hasta en 30
dias como tiempo negociado con los clientes, para esto se ha realizado un andlisis a la
base de datos del afio 2.024 donde se encontro varias observaciones que afectan a los
pedidos para su envio a produccién con un total de 633 de 3.873, es decir el 16,34%,
para corregir este inconveniente se ha creado un instructivo de llenado de la ordenes de
fabricacidn, en el andlisis de la base de datos se obtuvo que, la familia y categorias de
producto con alta demanda como es la T-Shirt con el 66,40% del total general, la
planificacion de la produccion se la realiza con este producto, obteniendo la demanda
mensual para el 2.025, adicional a esto se obtuvo como resultado el requerimiento de
recursos para los 3 niveles productivos, siendo estos Hombre-Maquina, insumos y

materias primas.

DESCRIPTORES: empaque flexible, cyreles, orden de fabricacion.
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ABSTRACT
DESIGN OF PRODUCTION PLANNING FOR A PLASTIC GOODS COMPANY

The aim of this work is to apply the design of production planning, using the Master
Production Plan, which will help to improve the productivity of the plastic products
production company. The population in which the study was carried out is made up of
packaging orders that enter the production system and that must be delivered in up to 30
days as a negotiated time with customers, for this an analysis has been carried out to the
database of the year 2.024 where several observations were found that affect orders for
shipment to production with a total of 633 of 3.873, which is, 16.34%, to correct this
issue, a filling instruction for the manufacturing orders was created, in the analysis of
the database the family and categories of product with high demand such as the T-Shirt
with 66.40% of the general total were obtained, the design of the production planning is
carried out with this product, obtaining monthly demand by 2.025. Additionally, the
resource requirements for the three productive levels were determined, which include

Man-Machine, supplies, and raw materials.

KEYWORDS: cyreles, flexible packaging, manufacturing order.
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CAPITULO |

Introduccion
En la actualidad, existen una alta competitividad entre las empresas productoras de
fundas o productos plasticos, esto hace que, cada una de estas se enfoquen en sus
procesos productivos para trabajar con eficiencia y alcanzar niveles aceptables de
productividad, entorno a esto tenemos:

En Espafia, la empresa Plastinez Fabricados Plasticos inicia sus actividades en 1.974
especializdndose en elaborar fundas personalizadas de polietileno y PVC (Policloruro de
vinilo) como por ejemplo fundas porta documentos, para CDs, carpetas, entre otros,
durante estos afios la empresa se enfoca en satisfacer las necesidades de los
consumidores, brindando soluciones innovadoras donde encontramos presente la mejor
relacion entre disefio-calidad-precio, la empresa para brindar un mejor servicio realizo
la implementacion de una linea telefonica, especializada en brindar atencion 100%
personalizada al cliente, su objetivo primordial es atender dinamicamente las dudas
presentadas en la gestion de los presupuesto, actualmente la empresa Plastinez cuenta
con las certificaciones 1SO 9001 e ISO 14001, (ISO, International Organization for
Standardization), debido a esto los productos elaborados por esta organizacion son de

alta aceptacion dentro del mercado.

Por otra parte, en Lima-Peru, en una empresa dedicada a la fabricacion de perfiles de
plastico PVC donde la mayoria de las veces tenian faltantes en sus inventarios en el
2017, ahora implemento un CRP (Capacity Requirements Planning), una propuesta de
mejora aplicable dentro del sistema de la planificacion de la produccién, con el cual se
ha buscado la reduccion de costos de produccion y disminuir la cantidad de inventario
en la bodega de producto terminado, donde se busca generar un ahorro de S/ 66.890

(soles) en los costos de produccion. (Alan Rodriguez & Prada Licla, 2017)

Como podemos ver en la Tabla 1 y Tabla 2 la comparacion de propuesta de mejora en la
elaboracion de los productos de la empresa en mencion, donde, en la primera tabla
indica la demanda con la actual capacidad de produccién y en la segunda tabla nos

indica la demanda con la capacidad ideal productiva.



Tabla 1.

CRP actual
Periodo (semana) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
PMP 1|Perfil PCV 129.856 0 0| 68.464| 38.490 0| 79.358 0 19.728| B81.637 0 0

2|Perfil Aluminio 15.021 0 0| 13.166 0 0| 12.713 0 0| 12.093 0 0
3|carga f1 854,6 0 0| 450,57| 253,31 0| 522,26 0| 129,83 537,26 0 0
4|Carga f2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
5|Plan de capacidad 866 0 0 451 253 0 522 0 130 537 0 0
6|Capacidad disponible 279 279 279 279 279 279 279 279 279 279 279 279
7|Desviacion (6-5) -587 279 279 -172 26 279 -243 279 149 -258 279 279
8|Desviacion acumulada -575 -296 -17 -188 -162 118 -1325 154 304 46 325 604

Nota: Informacion extraida de (Alan Rodriguez & Prada Licla, 2017, pag. 70)

Tabla 2.

CRP propuesto

Periodo (semana) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
PMP 1|Perfil PCV 125.858| 11.701| 14.283| 42.480| 38.491| 359.052| 42.434| 14.283| 42.521| 42.433 0 0

2|Perfil Aluminio 15.671 3.384| 5.040| 4.958 2.160| 5.400( 4.937 2.160| 4.968| 4.965 0 0
3|Carga f1 855 77 94 280 253 257 279 94 280 279 0 0
4|Carga f2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
5|Plan de capacidad 835 77 94 280 253 257 279 94 280 279 0 0
6|Capacidad disponible 855 94 94 279 279 279 279 94 279 279 94 94
7|Desviacion (6-5) 0 17 0 0 26 22 0 0 0 0 94 94
8|Desviacion acumulada 1 18 13 13 14 66 66 66 66 66 160 254

Nota: Informacion extraida de (Alan Rodriguez & Prada Licla, 2017, pag. 73).

En Ecuador se ha encontrado datos de empresas que han implementado algun sistema
de mejora de la productividad de plasticos flexibles demandados por las pequefias y
medianas empresas para la region de la costa, por ejemplo en Guayaquil estan en
proceso de implementacién un modelo de negocios MRP (Material Requirements
Planning) basado en la produccion y comercializacion de los empaques en las diferentes
presentaciones, por ejemplo para café, conservas, articulos para el hogar, etc., que ayude
a cambiar los escenarios presentados en base a encuestas realizadas e investigaciones de
mercado. Para alcanzar los resultados que se indica en la Tabla 3 la propuesta esta
basada en que, la planta se encuentre ubicada en una zona industrial, contando con
maquinarias de alta tecnologia para realizar producciones cortas con impresion digital,
adicional a esto como un servicio complementario se ofrecera el desarrollo de empaques
y servicios de pruebas a pie de maquina, con el tema de la impresion digital se elimina
el gasto en cyreles, se reduce los lotes de produccion y por ende los inventarios, con
esto se garantiza un buen servicio al cliente. (Méndez Dominguez & Parra Guzman,
2020)



Tabla 3.
Estado de resultados

Estado de Resultado
ANO 1 2 3 4 5
Ingreso de Actividades Ordinarias 617,938 1,258,680 5,081,038 10,255,566 11,503,743
Costo de Venta 375,016 763,845 3,083,386 6,223,301 7,184,967
Utilidad (Pérdida) Bruta 242,923 494,835 1,997,651 4,032,265 4,318,776
Gastos Financieros 90,613 74,585 56,549 36,254 13417
Gastos Sueldos y Salarios 407,789 439,441 443,469 447,534 451,636
Gastos Generales 90,753 94,567 91,744 94,923 92,103
Gastos de Depreciacién 33,825 33,825 33,825 33,825 33,825
Utilidad antes de reparticién -380,057 -147,582 1,372,065 3,419,730 3,727,795
15% de reparticion Util. -57,009 -22,137 205,810 512,959 559,169
Utilidad antes de impuestos a la renta -323,049 -125,445 1,166,255 2,906,770 3,168,626
Impto. a la Renta -80,762 -31,361 291,564 726,693 792,156
Utilidad Neta -299,295 -116,221 1,080,501 2,693,037 2,935,639

Nota: Informacion extraida de (Méndez Dominguez & Parra Guzman, 2020, pag. 133)

De acuerdo con las ventas realizadas por la empresa hasta el periodo 2 arroja valores
negativos; a partir del periodo 3 y de acuerdo con la implementacion del modelo de
negocios se nota una mejora en los ingresos y egresos, considerando que el promedio
del precio kilo $5,25.

Antecedentes
Los antecedentes implican la revision de estudios previos relacionados con el tema
actual de investigacion. Estos permiten identificar las indagaciones que fundamentan el
trabajo actual, facilitando una sintesis de lo escrito anteriormente en relacion con el
objeto de estudio. Ademas, se comparan las informaciones tanto nacionales como
internacionales, las cuales serviran de base para el andlisis. Por lo tanto, se realiza una
clasificacion de los estudios desde un enfoque macro hasta uno micro, con el fin de

contextualizar como se ha abordado el tema hasta el momento.

En Colombia: en el 2.015 Catacoli y Lucumi desarrollaron un proyecto de planeacion,
programacion y control de la produccion para una empresa de muebles. Identificaron
variables, procesos y actividades, establecieron prondsticos de demanda, planearon la
produccidn para optimizar recursos, y definieron estrategias de control. Concluyeron
que esta propuesta reduciria los niveles de desperdicio y utilizaria menos recursos para

resultados mas satisfactorios. (Yautibug, 2019)

Desarrollo de Sistemas de Planificacion: En Ecuador, también se han desarrollado
sistemas de planificacién de la produccion para empresas textiles. Estos proyectos
buscan mejorar la eficiencia y productividad mediante la implementacion de modelos

operativos detallados por ejemplo en Cuadro de Mando Integral. (Gallegos, 2009)



El presente trabajo se desarrollara en la empresa productora de articulos plasticos o
empaques flexibles, misma que inicia sus actividades en el afio de 1.973, la empresa se
ha especializado en la produccion de fundas personalizadas utilizando como materia
prima el polietileno, dentro de la empresa tenemos el sistema de produccion llamado
MMS (Manufacturing Management System), con inicio de operacién a partir de agosto
del 2.020, en este se ingresa diariamente los pedidos captados por la fuerza de ventas, a
partir de su inicio de operacion no se ha aplicado el disefio de la planificacion de la
produccion, para lo cual el horizonte del presente trabajo es realizar dicho disefio con el
producto que mayormente sea el solicitado y que tenga tipo de produccion Make To
Order (Fabricar bajo pedido), en base a la informacién registrada en el sistema, para
obtener los resultados esperados de la planificacion se debe realizar ajustes dentro del
equipo de ventas, ya que desde aqui parte la informacion detallada con todas las
especificaciones para la elaboracion del producto terminado que requiere el cliente, uno
de los ajustes mencionados es la creacion de un instructivo de llenado de las ordenes de
fabricacion donde el vendedor vaya llenando campo a campo con la informacién
necesaria, esto se va a realizar ya que por varias causas existen afectaciones al envio de
los pedidos a produccion, donde no se puede entregar al cliente en el tiempo establecido
gue son hasta 30 dias, esto debido a que, luego de ingresar el pedido por parte del
vendedor se debe enviar en el menor tiempo a produccion, pero esto no ocurre ya que
las ordenes de fabricacion llegan al programador con informacidn faltante como por
ejemplo si la funda lleva o no perforaciones, microperforaciones, troquel, etc., en el
transcurso del tiempo a completar esta informacion se pierde varios dias, para realizar el
ajuste mencionado, se trabajara con los pedidos que tengan la afectacion a partir de los 5
dias, ya que a estos pedidos son los que se les debe poner mayor énfasis.

Justificacion
La importancia de la elaboracion del presente trabajo es ayudar a la empresa a cumplir
con los tiempos establecidos de entrega de los pedidos, con el fin de conseguir la
satisfaccion del cliente en cuanto a tiempo, calidad, atencion y servicio, logrando asi

mantener a la empresa en un buen nivel de competitividad en las entregas.

Como también en el area de ventas al obtener informacion fidedigna y completa al
tomar sus pedidos al cliente, impactando asi en la economia de la empresa ya que esto
ayudara a evitar pérdidas de tiempo en el envio de las dOrdenes a produccion y

mejorando los gastos excesivos por reprocesos.
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La utilidad u objetivo final del proyecto es, alcanzar con las entregas de los pedidos los
tiempos actuales ya establecidos en tiempos reales por el estudio que se realizara

permitiendo asi, aprovechar los recursos actualmente disponibles.

El beneficio de aplicar el disefio de la planificacion de la produccidn en la empresa es la
mejora en captacion de volumen y detalles de los pedidos y mejorar la confianza de los
clientes en las entregas a tiempo y completo de sus pedidos, y en la disminucién de

gastos excesivos por procesos mal realizados.

El desarrollo del disefio de la planificacion de la produccion es factible porque se esta
disefiando para el tamafio de la empresa y para la cantidad de recursos que posee la

misma, ocasionando una eficiencia aceptable en la produccién, y despacho.

Objetivos
Objetivo eneral
Proponer una metodologia aplicando los lineamientos del plan maestro de produccion
para desarrollar el disefio de la planificacion de la produccién de una empresa de
articulos plasticos.

Obijetivos Especificos
o Analizar los datos de volumenes de produccion del afio 2.024 aplicando
estadistica descriptiva para identificar el comportamiento del area de

produccién.

« Reuvisar las causas que afectan a los pedidos por informacion faltante, mediante

la metodologia de priorizacion para identificar las oportunidades de mejora.

o Desarrollar la propuesta de solucion, mediante la aplicacion del Plan Maestro de

Produccidn para el disefio de la planificacion.



CAPITULO I
Ingenieria del Proyecto
Diagnostico de la situacion actual de la empresa

Identificacion de la empresa

De acuerdo con los datos proporcionados por la organizacion objeto de estudio, la
empresa del sector manufacturero es fabricante de articulos plasticos, entre ellos las
fundas plasticas de la linea Green Bag, que cuyo objetivo de esta es cuidar el medio
ambiente fortaleciendo asi las familias de empaques flexibles, mismas que poseen altos

estandares de calidad, alta tecnologia de elaboracion y precio asequible.

Ubicacion geogréfica de la empresa

La organizacion se encuentra ubicada dentro de la provincia de Pichincha, canton Mejia
en el sector de Tambillo, misma que inicia sus actividades econdmicas en el afio de
1.988 en la division de empaques flexibles, cuya actividad econémica es la elaboracion

de fundas pléasticas.

Cabe indicar que, la empresa ofrece la elaboracion de fundas personalizadas para el
mercado nacional y exportacién, contando como nuestros distinguidos clientes a
Pronaca, Mega Santa Maria, Songa, Superdeporte, entre otros. En la actualidad la
empresa se ha posicionado como lider en el mercado ecuatoriano, logrando asi su

expansion en la exportacion hacia Republica Dominicana y Estados Unidos-Miami.

En enfoque actual de la empresa es ofrecer al mercado empaques flexibles que sean
amigables con el medio ambiente, cuya finalidad es minimizar la emision de dioxido de

carbono hacia la atmosfera, uno de estos son los empaques biodegradables.



Organigrama Estructural

Figura 1.

Organigrama Estructural de la empresa de Plasticos
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Nota: Elaborado por el autor, donde se indica como esta conformada la estructura

administrativa de la empresa.

Misidn

Proveer la mejor solucion a nuestros clientes con las mas altas especificaciones de

calidad y confort. Continuar con nuestra cultura de reciclaje y promover los productos

con materiales de bajo impacto ambiental.

Vision

Ser lideres en la comercializacion de productos para el descanso y en la fabricacion y

desarrollos tecnologicos en empaques flexibles sostenibles para alimentos.

Principios organizacionales

Son la base de lo que tratara la vision y mision de la empresa productora de articulos

plasticos y son los siguientes:

e Excelencia en cuanto a calidad: proveer a nuestros clientes productos elaborados

con altos estandares de calidad.

e Servicio: el objetivo es contribuir al desarrollo del sector industrial y a satisfacer

al cliente.

e FEtica: a partir de esta se desarrollara definiciones de equidad y por ende justicia.




Valores corporativos

v

Responsabilidad Social: crear un compromiso que marque la diferencia,
enfocandose en reciclar, reusar y reducir, fomentando la sostenibilidad y
apoyando a nuestra comunidad.

Innovacidn: aportando nuevas tecnologias productos y disefios exclusivos
impulsando ideas y procesos que generen valor agregado, sostenibilidad y
adaptacion a la demanda del mercado.

Calidad: manejar rigurosos controles de calidad en nuestras lineas, creando
resultados superiores y consistentes construyendo la confianza a la marca.
Integridad: trabajar con transparencia, creando un equipo responsable, honesto,
apasionado y exitoso.

Excelencia: nos esforzamos para alcanzar y superar altos estandares en todas las
areas de operacion, incluyendo satisfaccion integral de nuestros clientes.
Respeto: brindar un ambiente de trabajo que inspire a dar confianza, creando un

entorno de trabajo en equipo para superarse y alcanzar el maximo potencial.

Politicas

Las politicas de la empresa contendran los lineamientos que la organizacién requiere

para concretar las metas y objetivos propuestos:

>

Cumplir con la normativa legal vigente en el area de salud, seguridad, ambiente,
calidad e inocuidad.

Elaborar productos de calidad cumpliendo con las especificaciones y
reglamentos legales con la finalidad de conservar la inocuidad dentro de la linea
de empaques prioritarios para alimentos.

Desarrollar e implementar programas integrales de educacién ambiental que
promuevan la conciencia ecoldgica entre nuestros empleados, colaboradores y la
comunidad en general.

Uso de nuevas tecnologias enfocados en la innovacion y optimizacion dentro

procesos de produccion.

Situacion actual de la empresa

Actualmente en la empresa productora de articulos plasticos o empaques flexibles se ha

observado que se pierden varios dias para enviar el pedido a produccion desde que llega

la orden de fabricacién hasta que se ingresa en el sistema de produccion, esto debido a

la falta de informacion en las ordenes de fabricacion que no es especificada por parte de
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los vendedores, esto afecta a la planificacion de la produccion, donde no se pude

cumplir los 30 dias de entrega al cliente.

Figura 2.
Flujo que siguen los pedidos para su produccion

Captacion del Ingreso al sistema Planificacion,

pedido nuevo, Pac, Creacion de las
Cliente - Vendedor Aprobacion OPs

Nota: Detalle del flujo que deben seguir los pedidos nuevos para su fabricacion.

Para dimensionar y conocer de mejor manera acerca de la magnitud de produccion que
tiene la organizacion, en la Tabla 4 se presenta la informacion obtenida desde el
sistema de produccion con respecto al volumen en kg solicitados de los afios anteriores,

hasta el afio 2.024, donde tenemos:

Tabla 4.
Volumen de produccion de los afios anteriores
. KG
ANOS SOLICITADOS
2.020 1.353.418
2.021 21.301.069
2.022 17.931.957
2.023 17.106.456
2.024 18.690.038
Total, general 76.382.938

Nota: Informacion extraida del sistema de produccion, aqui se indica de forma general
los kg a producir anualmente.

De manera general en la Tabla 5 se indica la magnitud de pedidos a producir, estos
estan expresados en kg y total de pedidos por afio.



Tabla 5.
Numero de pedidos y kg solicitados por afio

_ KG # DE
ANOS SOLICITADOS PEDIDOS
2.020 1.353.418 258
2.021 21.301.069 4.343
2.022 17.931.957 3.973
2.023 17.106.456 4.636
2.024 18.690.038 5.356
Total, general 76.382.938 18.566

Nota: Informacién extraida del sistema de produccion, donde se indica el nimero de

pedidos y kg ingresados anualmente,

En la siguiente tabla se puede visualizar el nimero de pedidos correspondientes al 2.024

afectados por varios dias el envio a produccién, esto debido a varias causas.

Tabla 6.
Numero de pedidos con los dias de afectacion para el afio 2.024

# DE DIAS #DE
DE PEDIDOS
ATRASO AFECTADOS
5 144
6 99
7 70
8 37
9 11
10 14
11 22
12 13
13 3
14 11
15 16
16 7
18 3
20 3
21 3
22 1
27 2
28 1
29 6
34 5
35 1
36 2
40 1
48 1
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49 11
51

52
Total,
general 489

Nota: La informacidn presentada corresponde al nimero de pedido afectados con los

dias de demora para el envio a produccion.

Entornos de Produccién

Make To Order (Fabricaciéon bajo pedido)
Este entorno le permite al cliente analizar el disefio y especificar como requiere que su

producto sea elaborado, con la finalidad que se ajuste a su necesidad.

Make To Stock (Fabricacién para almacenar)
En este entorno los productos son fabricados para almacenamiento y despacho de
acuerdo con el requerimiento por parte del cliente, aqui el mismo no tiene mayor

influencia en el disefio o especificaciones en la elaboracion del producto.

En la Tabla 7 se puede visualizar el comparativo de pedidos con los que se va a trabajar
y que tengan el entorno de produccién Make To Order del 2.023 vs 2.024, adicional se
indica el nimero de pedidos afectados y porcentajes que por varias causas retrasan la

elaboracion de los productos.

Tabla 7.
Comparativo de pedidos Make To Order ingresados durante el 2.023 vs 2.024

TOTAL, DE PE’;::I);OS % DE PEDIDOS PE’;:DI;OS % DE PEDIDOS
PEDIDOS CORRECTOS CORRECTOS AFECTADOS AFECTADOS
2023 3.798 2.962 77,99% 836 22,01%
2024 4.045 3.458 85,49% 587 14,51%
Total, general 7.843 6.420 1.423

Nota: Informacion extraida del sistema de produccion, pedidos con entorno de

produccién Make To Order.
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Figura 3.
Comparativo de pedidos Make To Order ingresados durante el 2.023 vs 2.024

i N
Comparativo pedidos 2.023 vs 2.024

il

TOTAL DE # DE PEDIDOS # DE PEDIDOS
PEDIDOS CORRECTOS AFECTADOS

02.023 O2.024
. o

Nota: Informacion extraida del sistema de produccion, para el 2.024 el valor fue

calculado mediante proyeccion.

En la Tabla 8 se pueden analizar varias causas las cuales se han generado pérdidas de
tiempo para enviar los pedidos a produccion hasta que los vendedores emitan el soporte
necesario y contar con la informacion o insumos completos, entre las causas que afectan
notablemente al nimero de pedidos tenemos: Ventas no envia la muestra de pigmento
con un porcentaje de afectacion del 13,82% equivalente a 51 pedidos registrado como el
valor més alto y a Ventas confirma el pigmento de la funda o Ventas desconoce lo
de la taca de reciclado registrando la menor afectacién con el 0,8% y 0,10%

respectivamente que equivale a 1 pedido cada una.

Tabla 8.
Causas de afectacién a los pedidos para su envio a produccion

# DE % POR
PEDIDOS OBSERVACON

CAUSAS DE AFECTACION

VENTAS NO ENVIA LA MUESTRA DE PIGMENTO, 51 13,82%
DEMORA EN EL ENVIO DE LOS CYRELES POR PARTE DE VENTAS 29 10,94%
VENTAS DESCONOCE EL CAMBIO DE CODIGO DEL PRODUCTO 27 9,95%
VENTAS CONFIRMA EL DISENO A IMPRIMIR, 22 4,01%
VENTAS NO TIENE CLARO EL ESPESOR DEL MATERIAL 21 0,64%
VENTAS CONFIRMA EL PESO DEL ROLLO 20 1,87%
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VENTAS CONFIRMA EL TIPO DE TROQUEL A UTILIZAR
VENTAS DESCONOCE EL PESO MAXIMO DEL BULTO
VENTAS DESCONOCE Y DEFINE EL ESPESOR DEL MATERIAL
VENTAS CONFIRMA CAMBIOS EN EL DISENO

VENTAS NO TIENE CLARO EL TIPO DE EMPAQUE
VENTAS CONFIRMA EL TIPO DE EMPAQUIE,
PROGRAMACION ADICIONAL POR REPOSICION
DEMORA EN EL INGRESO DE PARAMETROS,

VENTAS APRUEBA EN CONJUNTO CON EL CLIENTE,
VENTAS CONFIRMA EL ESPESOR DEL MATERIAL

VENTAS NO TIENE CLARO DEL COLOR A IMPRIMIR
CYRELES CON DEMORA LA LLEGADA A PLANTA,

VENTAS ENVIA JUEGO DE CYRELES NUEVOS,

VENTAS CONFIRMA EL DIAMETRO DE LAS PERFORACIONES
VENTAS DESCONOCE LA APLICACION DE LA FUNDA
VENTAS DESCONOCE EL % DE OKEANOS A UTILIZAR
VENTAS CONFIRMA SI LA FUNDA ES EASY OPEN
VENTAS CONFIRMA LA CANTIDAD A PRODUCIR,
VENTAS DESCONOCE QUE ES LA PRUEBA DE IMPRESION
VENTAS CONFIRMA S| EL MATERIAL ES EMBOZADO,
VENTAS CONFIRMA EL TIPO DE CORE A UTILIZAR
VENTAS NO TIENE CLARO LA DENSIDAD DEL MATERIAL
VENTAS CONFIRMA EL NUMERO DE FUNDAS POR CAJA,
VENTAS DESCONOCE EL TIPO DE BOBINADO DEL ROLLO
VENTAS CONFIRMA EL PIGMENTO,

VENTAS POR CONFIRMAR EL PESO POR ROLLO

VENTAS NO TIENE CLARO EL TIPO DE PRODUCTO
VENTAS NO TIENE CLARO CUAL DEBE SER EL PESO DEL ROLLO
VENTAS CONFIRMA LAS MEDIDAS,

VENTAS CONFIRMA EL COLOR A IMPRIMIR

VENTAS DESCONOCE EL DIAMETRO DE LOS CORES
VENTAS CONFIRMA EL COLOR DE LA CINTA

VENTAS DESCONOCE DEL CORE A UTILIZAR

VENTAS DESCONOCE EL TIPO DE TROQUEL A UTILIZAR

POR CONFIRMAR EL TIPO DE TRATADO

13

19

18

18

18

16

15

15

13

13

12

11

10

8,63%
1,75%
0,54%
2,41%
1,97%
4,12%
1,15%
9,46%
3,11%
1,42%
0,69%
2,41%
0,31%
0,69%
1,07%
0,98%
0,35%
0,22%
0,18%
0,75%
0,21%
0,47%
1,61%
0,47%
1,02%
0,46%
0,41%
0,28%
1,95%
0,17%
0,20%
3,91%
0,27%
0,90%

0,20%



VENTAS DESCONOCE QUE ES LA CINTA DE AMARRE 2 0,28%
APROBADO POR EL CLIENTE, 2 0,49%
POR CONFIRMA CON VENTAS LA TINTA A UTILIZAR, 1 0,04%

VENTAS DA RESPUESTA AL CORREO EL 28-05-2024, SOBRE EL EMBOZADO Y

PIGMENTO, 1 0,03%
POR CONFIRMAR EL ARTE A IMPRIMIR 1 0,12%
EL PEDIDO APARECE EN LA BODEGA TMB EL 17-01-2024, 1 0,18%
VENTAS SOLICITA PRUEBA DE IMPRESION 1 0,04%
VENTA CONFIRMA EL PIGMENTO DE LA FUNDA 1 0,08%
VENTAS NO TIENE CLARO DEL TIPO DE TROQUEL A UTILIZAR 1 0,29%
VENTA CONFIRMA EL TIPO DE MATERIAL A EXTRUIR 1 0,05%
CYRELES DE PROPIEDAD DEL CLIENTE, SE REALIZA UNA PRUEBA DE IMPRESION, 1 0,05%
FALTA DE EMPAQUE 1 0,09%
VENTAS DESCONOCE DE LA TACA DE RECICLADO 1 0,10%
LOS CYRELES NO LLEGAN A LA PLANTA, 1 0,05%
PEDIDO SIN FUNDA DE EMPAQUE, 1 0,01%
VENTAS CONFIRMA EL TIPO DE SELLO 1 0,09%
VENTAS CONFIRMA LOS PANTONES A IMPRIMIR 1 0,25%
VENTAS CONFIRMA EL ANCHO DE LA FUNDA'Y EL RODILLO A UTILIZAR EL 15-07-2024, 1 0,09%
VENTAS NO TIENE CLARO EL CORE A UTILIZAR 1 0,14%
VENTAS CONFIRMA EL ARTE A IMPRIMIR 1 0,03%
VENTAS CONFIRMA SI EL PEDIDO SE ENVIA O NO A PRODUCCION EL 29-05-204, 1 0,23%
VENTAS CONFIRMA LA FUNDA DE EMPAQUE 1 0,48%
VENTAS NO TIENE CLARO EL TIPO DE SELLO 1 0,04%
VENTAS DESCONOCE Y CONFIRMA EL TIPO DE EMPAQUE DEL PRODUCTO 1 0,09%
VENTAS NO TIENE CLARO LO QUE SE DEBE APROBAR EN EL ARTE, 1 0,04%
VENTAS CONFIRMA LA MEDIDA DE LA LENGUETA 1 0,30%
VENTAS REALIZA CAMBIOS EN EL DISENO 1 0,05%
VENTAS CONFIRMA LA MEDIDA DEL FUELLE LATERAL 1 0,07%
POR CONFIRMAR LOS PARAMETROS DE PRODUCCION 1 0,04%
VENTAS NO ENVIA A ELABORAR LOS CYRELES, 1 0,04%
VENTAS CONFIRMA LAS FUNDAS POR ROLLO 1 0,14%
Total, general 489 100%

Nota: Las causas fueron extraidas del archivo general de pedidos ingresados al sistema
de produccion.
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Productos

La empresa productora de articulos plésticos se dedica a la produccién y
comercializacion de empaques flexibles donde la materia prima es el polietileno, a
continuacion, en la Tabla 9 se presenta los principales productos que ofrece la empresa,

mismos que se encuentran clasificados por familia y categoria.

Tabla 9.
Productos que se elabora en la empresa de plasticos.
Familia Categoria
Normal
T-SHIRT Easy Open
Embozada
Sin sello
Sello Lateral
RECTA Sello lateral fuelle fondo
Sello fondo
Sello fondo fuelle lateral
DRAW Individual
TAPE Rollo
Normal

WICKET  Fuelle fondo

Sello redondo

Sello lateral + lengtieta

Sello lateral + doble solapa reforzada
BOUTIQUE Patch Hand fuelle f_ondo

Patch Hand + lenglieta

Loop sello lateral fuelle fondo

Loop sello lateral con pestafia

ROLLO Rollo lamina
Rollo manga

LAMINA Individual
Doblada

Nota: Elaborado por el autor, en la tabla se puede observar las familias y la amplia

gama de categorias que se elaboran en la empresa.

Familias de productos solicitados entre los afios 2.020 al 2.024
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A continuacion, en la Tabla 10 se presenta las 5 mejores familias de productos

solicitadas entre los afios 2.020 al 2024, estas representadas en kg a producir:

Tabla 10.
5 familias de productos por afios y kg solicitados
ANOS

FAMILIAS 2.020 2.021 2.022 2.023 2.024  Total, general
T-SHIRT 777.542 12.931.533 10.254.183 9.932.108 9.045.273 42.940.639
RECTA 239.013 3.513.049 3.485.134 3.184.846 3.048.163 13.470.205
ROLLO 257.563 3.728.621 2.937.358 2.758.376 2.561.218 12.243.136
WICKET 10.630  354.147 522315 473557  322.810 1.683.459
DRAW TAPE 51.219 415290  436.197  353.305  334.613 1.590.624
Total, general 1.335.967 20.942.640 17.635.187 16.702.192 15.312.077 71.928.063

Nota: La informacién que refleja en la tabla fue obtenida del sistema de produccion,

esta es representada de forma general por afios.

Figura 4.
Familias de productos por kg y afios
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Nota: En la figura se representa la informacion obtenida del sistema de produccion, esta
es representada de forma general por afios.
Tabla 11.

5 familias de productos con alto volumen solicitados en kg y nimero de pedidos del
2.024

(€] # DE
FAMILIA SOLICITADOS PEDIDOS
T-SHIRT 9.045.273 1.420
RECTA 3.048.163 1.715
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ROLLO 2.561.218 884

DRAW TAPE 334.613 50
WICKET 322.810 236
Total, general 15.312.077 4.305

Nota: Elaboracion con la informacion obtenida del sistema de produccion.

Figura 5.
5 familias de productos con alto volumen solicitados en kg y nimero de pedidos.

-
I;amﬂms de productos solicitadas en el 2.024

kG
SOLICITADOS
o# DE
PEDIDOS
l."“’" L et
‘ ‘..

T-SHIRT OoLo WICKET DRAW TAPE
" A

Nota: Elaboracion propia con la informacién obtenida del sistema de.

Tabla 12.
Familias de productos solicitados en kg y numero de pedidos del 2.024 para la
fabricacion Make to Stock

KG # DE
FAMILIA SOLICITADOS PEDIDOS
T-SHIRT 1.813.185 316
ROLLO 1.813.065 370
RECTA 726.332 382
DRAW TAPE 227.227 20
BOUTIQUE 4.037 4
Total, general 4.583.846 1.092

Nota: Informacion obtenida del sistema de produccidn, para la fabricacion Make to
Stock
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Figura 6.
Familias de productos solicitados en kg y nimero de pedidos para la fabricacion Make
to Stock
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Nota: Informacion obtenida del sistema de produccidn, para la fabricacion Make to
Stock

Tabla 13.
Familias de productos solicitados en kg y nimero de pedidos del 2.024 para la
fabricacién Make to Order

KG # DE
FAMILIA " soLiciTADOS PEDIDOS
T-SHIRT 7.232.088 1.104
RECTA 2.321.831 1.333
ROLLO 748.153 514
WICKET 322.810 236
BOUTIQUE 227.416 106
Total, general 10.852.298 3.293

Nota: Informacion obtenida del sistema de produccidn, para la fabricacion Make to
Order
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Figura 7.
Familias de productos solicitados en kg y nimero de pedidos 2.024 para la fabricacién
Make to Order
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Nota: Informacién obtenida del sistema de produccion para la fabricacién Make to
Order

Tabla 14.
Demanda mensual 2.024

DEMANDA MENSUAL 2024
Enero Febrero Marzo Abrl Mayo Junio Julio Agosto Sept. Octubre TOTAL (kg)
T-SHIRT 886.035 701.049 912218 1002874 022453 724741 816943 021032 932664 1.113264 ..045\.273

Familia

RECTA 380434 231543 271533 336108 339378 223339 204007 2326096 3323598 336487 IE‘#S-I&S
ROLLO 327548 127619 284873 327386 218264 191185 273028 182791 267633 360.801 @61218
DRAWTAPE 24382 30086 75471 28680 - - 45615 48763 - 31031 I 284.028
WICKET 17384 14389 - 14426 303595 22251 80725 57187 14276 47383 I 298.816

Nota: Informacion extraida del sistema de produccion, de acuerdo con los pedidos

ingresados en el 2.024.

El Plan Maestro de Produccion se lo aplicara a la familia de productos con mayor
demanda en el afio, misma que de acuerdo con el andlisis realizado y que como
resultados en la Tabla 14 tenemos lo siguiente, la familia T-SHIRT registra mayor
demanda con un total de 9°045.273 kg, seguido de las familias RECTA con 3°048.163
kg, ROLLO con 2°561.218 kg, DRAW TAPE con 284.028 kg y WICKET con
298.816 Kkg.
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En la Figura 8 se puede visualizar que la familia T-SHIRT registra la mayor demanda
en el afo 2.024, para la familia WICKET la demanda es minima, debido a esto, el
disefio de la Planificacién de la Produccion se lo realizaré a los productos de la familia
T-SHIRT.

Figura 8.
Demanda por familias de productos para el 2.024
4 .
Demanda por familia de producto 2024 >
'\“ &’J/
™ N
& .00”» bb
Q
%%b. k hl‘ L h
Enero Febrero  Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Sept. Octubre
ET-SHIRT BERECTA EROLLO ODRAW TAPE B WICKET
U

Nota: Informacién extraida del sistema de produccion de acuerdo con los pedidos

ingresados en el 2.024.

En la Tabla 15 se puede visualizar la proyeccién de demanda realizada para el afio
2.024

Tabla 15.
Proyeccion de demanda para el 2.024

DEMANDA MENSUAL CON PROYECION PARA EL 2024 |
Familia | Encro Febrero Marzo  Abnl Mayo  Junio  Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre TOTAL (kg)
T-SHIRT 886.035 T701.040 Q12218 1.002874 022433 724741 816943 921032 052 664 1.115264 1338317  1.605.980 [11.989.57

RECTA 380484 251.543 271533 336.108 359378 223330 204997 232.606 332508 356487 427784 513341 @89.2 80
ROLLO 327548 127.619 284.873 327386 218264 191185 273.028 182.791 267.633  360.8N 433.069 519.683 ESH.DTD
DRAWTAPE 24382 30086 75471 28.680 - - 45615 48763 - 31031 37237 44,685 | 365.950
WICKET 17384 14380 - 14426 30595 22251 80725 57187 14276 47583 57.100 68.520 [| 424.435

Nota: Proyeccion de demanda para el 2.024, en base a la informacién obtenida del

sistema de produccion.
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Figura 9.
Demanda mensual del 2.024

OT-SHIRT DRECTA CIROLLO [IDRAWTAPE EIWICKET

Nota: Demanda para el 2.024, en base a la informacion obtenida del sistema de

produccion.

Para la realizacion del disefio de la Planificacién de la Produccion se ha seleccionado a
la familia T-SHIRT por ser la méas representativa en cuanto a demanda, para visualizar
de mejor manera el disefio, en la Tabla 16 se indica los tipos de productos que

conforman la familia mencionada:

Tabla 16.
Familia, tipos de producto para la Planificacion de la Produccion
Familia Categoria
Normal
T-SHIRT  Easy Open
Embozada

Nota: Elaborado por el autor, de acuerdo con la informacion detallada en la
categorizacion de productos.

En la Tabla 16 se puede observar que actualmente tenemos 3 tipos de productos que
conforman la familia T-SHIRT, entre ellas estan la Normal, Easy Open, y Embozada,
estos tipos de productos pertenecen a varios clientes, uno de ellos es Trade Pro, el cual

es el mas representativo a nivel de Exportacion.
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Tabla 17.
Volumen de produccidn registrado entre el 2.020 al 2.024

Tipos de VOLUMEN DE PRODUCCION 2020 — 2024

Familia
Producto 2.020 2.021 2.022 2.023 2.024 Total (kg)

Normal 620.731 9.699.360 6.523.981 6.037.360 5.533.107 28.414.539
T-SHIRT Embozada 152.919 3.156.329 3.385.666 3.622.484 2.926.252  13.243.650
Easy Open  3.892 75.844 344536  272.264 585.914  1.282.450

I(%TA'—' GENERAL 777542 12931533 10.254.183 9.932.108 9.045.273 42.940.639

Nota: Informacion extraida del sistema de produccion, de acuerdo con los pedidos

ingresados, la informacion del 2.024.

En la Tabla 17 se indica los volimenes de produccion en kg, estos son registros anuales
a partir desde el afio 2.020, cabe indicar que los datos indicados del mismo afio son solo
informativos, estos no se emplearan para realizar el disefio de la Planificacion de la

Produccidn para el afio 2.025

Para un mejor dimensionamiento de la produccion solicitada para el afio 2.024, en la
Tabla 18 se presenta la distribucién porcentual categorizada en familias y tipos de
producto:

Tabla 18.
Familias y tipos de productos 2.024 representados en porcentaje

BOUTIQUE 2,17%
DRAW TAPE 0,85%
LAMINA 0,18%
POUCH 0,11%
RECTA 20,90%
ROLLO 6,51%
T-SHIRT 66,40%

T-SHIRT EASY OPEN 5,25%

T-SHIRT EMBOZADO 22,38%

T-SHIRT NORMAL 38,77%
WICKET 2,87%
Total, general 100,00%

Nota: Informacion obtenida del sistema de produccidn, en la tabla se puede visualizar
que el tipo de producto en estudio como es la T-Shirt tiene el 66,40% de total de la

produccién 2.024.
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Figura 10.
Familias y tipos de productos 2.024 representados en porcentaje
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Nota: En la figura se representa los porcentajes de cada familias y producto, en este
caso tenemos: T-Shirt Normal 38,77%, T-Shirt Embozada 22,38% y T-Shirt Easy Open
5,25% del global 2.024.

Prondstico
El pronoéstico es una estimacion cuantitativa o cualitativa de uno o varios factores
(variables) que conforman un evento futuro, con base en informacién actual o del

pasado. (Villareal, 2.016, pag. 2)

Para realizar el prondstico para el 2.025 se utilizara el prondstico o regresion lineal, ya
gue esta es una herramienta para calcularse un prondstico a largo plazo, un caso
particular de la regresion lineal es la serie de tiempos. En este, la variable dependiente
es la demanda y la variable dependiente es en nimero de meses o afios a que
corresponde. Es Ilamado serie de tiempos precisamente por que realiza un analisis del
comportamiento de la demanda a través del tiempo. (Gomez & Brito, 2.020, pags.
124,125)

23




Figura 11.
Gréfica del prondstico lineal
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Las formulas de Excel utilizadas en el modelo, son:

m PRONOSTICO
= COEFICIENTE.R2

Nota: Informacién extraida de (Gémez & Brito, Administracion de Operaciones, 2.020,
pags. 122-123), donde se indica la grafica que corresponde a la regresiéon o

prondstico lineal.

Efectividad de la planificacion de la produccion

Para aumentar la efectividad en la entrega de los pedidos, con la finalidad de evitar que
nuestros clientes opten por la competencia, se aplicara la planificacion de la produccion,
donde se contemplara la proyeccion de la demanda para el 2.025 con un enfoque de
prondstico lineal. Esta planificacion tiene como objetivo asegurar un impacto positivo

en nuestras operaciones y generar beneficios representativos para la empresa.

Es fundamental realizar la planificacion de la produccion con la finalidad de optimizar
los procesos operativos, alineando los recursos disponibles para satisfacer las
necesidades del mercado. Al pronosticar la demanda, se puede realizar ajustes a las
capacidades de produccién, garantizando de esta manera que los productos sean
elaborados en las cantidades adecuadas y en el tiempo requerido, de acuerdo con esto el
objetivo a alcanzar es la mejora de la eficiencia, asi como también la satisfaccion de

nuestros clientes cumpliendo con las de entregas solicitadas.
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Con el desarrollo de la planificacion de la produccion con base en la proyeccion de la
demanda se busca la optimizacion de las operaciones internas, asi como también
fortalecer nuestra posicion frente a la competencia, asegurando asi, el incremento

sostenible de la organizacion.

A continuacion, se presenta la Tabla 19 donde se indica la demanda en kg entre los
afos 2.020 y 2.024,

Tabla 19.
Volumen de produccién solicitada del 2.020 al 2.024

Tipos de VOLUMEN DE PRODUCCION PROYECTADA PARA 2.024

Familia
Producto 2.020 2.021 2.022 2.023 2.024  Total (kg)
MNormal 620,731 0699 350 $.323.051 6037360 7244 832 30.126.264
T-SHIRT Embozada 152019 3156329 3383666 3622484 43545081 14.664.379
EES}’ D‘pEﬂ 3.802 13844 344 336 272264 326717 |] 1.023.253

TOTAL GENERAL (kg) 777.542 12.031.533  10.254.182 9.932.108 11.918.530 45.813.896

Nota: Elaboracion propia, volumen de produccion para el 2.024 de acuerdo con cada
tipo de producto.

Pronostico de la demanda para el afio 2.025, para realizar el andlisis grafico se tomara la
informacidn de los afios 2.022 al 2.024, ya que los datos de los afios 2.020 son de
pandemiay 2.021 son datos postpandemia.

Tabla 20.
Volumen de produccién pronosticada para el afio 2.025

Tipos de VOLUMEN DE PRODUCCION PROYECTADA PARA 2.025

Familia Producto 2.022 2.023 2.024 2.025 Total (kg)
Normal 6.323.081 6.037360 71244832 7322009 27.129.082
T-SHIRT Embozada 3.385.666 3.622.4584 4.346.981 47463539 16.101.489
Easy Open 344536 272264 326717 206687 1.240.203

TOTAL GENERAL (kg)  10.254.183  9.932.108 11.918.530 12.365.954 44.470.775

Nota: Elaboracién propia con la informacion extraida del sistema.
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Proyeccién de la demanda para el 2.025 para el tipo de producto T-Shirt Normal

Figura 12.
Pronostico para el 2.025, T-Shirt Normal

| PRONOSTICO LINEAL |

ANO | Sorcmaa g
2022 6.523 981
2023 6.037.360
2024 7244832
2025 7.322.909

Nota: Proyeccion ajustada para el 2.025.

Proyeccién de la demanda para el 2.025 para el tipo de producto T-Shirt
Embozada

Figura 13.
Pronostico para el 2.025, T-Shirt Embozada

PRONOSTICO LINEAL
D smﬁcrmm (kg |
2022 3.385.666
2023 3.622.484
2024 4346981
2025

Nota: Proyeccion ajustada para el 2.025.
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Proyeccion de la demanda para el 2.025 para el tipo de producto T-Shirt Easy
Open

Figura 14.
Pronostico para el 2.025, T-Shirt Easy Open

LINE (" )
FRONOSTICO LINEAL Prondstico 2025, T-shirt - Easy open
T SHIRT EMBOZADA
344.536
ANO CANTIDAD 326.717
SOLICITADA (kg) 296.687
2022 344.536 o
2023 272.264
2024 326.717
2025 296.687
\_ 2022 2023 2024 2025 J

Nota: Proyeccion ajustada para el 2.025.

En esta seccidn se muestra el prondstico para el 2.025 en base a los datos histéricos de
los afos 2.022 al 2.024, quedando de la siguiente manera:

Prondstico de la demanda del afio 2.025 para la funda T-Shirt Normal:

Tabla 21.
Prondstico 2.025, T-Shirt Normal

FAMILIA T-SHIRT [
CATEGORIA T-SHIRT NORMAL [-T|
TIPO DE PRODUCCION MAKE TO ORDER |-T|
MESES [+]
ARO [o] 1 2 3 a 5 6 7 8 9 10 1 12 Total general
2022 266.344 287.967 381745 492294 449219 295.048 374.038 515.041 321246 283.050 309.637 300.345  4.475.974
2023 479.361 513776 473.743 576.839 114.583 438491 554.646 293.665 334497 432.088 203.579 322388  4.687.656
2024 350.980 308472 586401 384134  400.255 558.626 284.621 489.144 402.968 452549 567.280 250.831  5.036.261
Total general 1.246.685 1110215 1.441.889 1.453.267 964.057 1.292.165 1.213.305 1.297.850 1.058.711 1.167.687 1.080.496 873564 14.199.891
415.562 370.072 | 480.630 | 484.422 | 321.352 | 430.722 | 404.435 | 432.617 | 352.904 | 389.229 | 360.165 | 291188 | 4.733.297
0,09 0,08 0,10 0,10 0,07 0,09 0,09 0,09 0,07 0,08 0,08 0,06 1
Prondstico para el 2025 582.600 518.875 | 673.823 | 679.140 | 450.523 | 603.854 | 567.001 | 606.511 | 494.757 | 545.683 | 504.937 | 408.234 | 6635389

Nota: Elaboracion propia.
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Pronostico de la demanda del afio 2.025 para la funda T-Shirt Embozada:

Tabla 22.
Proyeccion 2.025, T-Shirt Embozada
FAMILIA T-SHIRT E
CATEGORIA T-SHIRT EMBOZADO|-T
TIPO DE PRODUCCION MAKE TO ORDER E

MESES []
ARlO [ 1 2 3 4 5 6 7 B 9 10 11 12 Total general
2022 237.186 289 766 912 276 5.655 141.515 29.509 199.938 447053 147 576 266.671 282 B90 213.347 5.175.382
2023 250.890 519.070 286.140 54361 539.474 159.943 153.731 513.804 373.728 250.339 597.549 52411 5.191.440
2024 272583 521.551 62.594 535.276 247.077 1793 245921 513.147 231.055 597.027 B3986 595.709 2907719
Total general B00.659 930387 1.261.010 395.292 928.066 191.245 599.590 1.074.004 752.359 914.037 764425 661.467 9.272.541

266.886 510.129 420337 131.764 509.355 63.748 199.863 558.001 250.786 504679 254 B08 220.489 3.000.847
0,09 0,10 0,14 0,04 0,10 0,02 0,06 012 0,08 0,10 0,08 0,07 1

||_ hstico para el 2025 513.630 364 446 493.956 154.842 363.537 74913 234 868 420.703 294 710 558.041 299.436 259.106 3.632.188

Nota: Elaboracion propia.

Pronostico de la demanda del afio 2.025 para la funda T-Shirt Easy Open:

Tabla 23.

Prondstico 2.025, T-Shirt Easy Open
FAMILIA T-SHIRT !z]
CATEGORIA T-SHIRT EASY OPEN |.Y]

TIPO DE PRODUCCION MAKE TO ORDER

MESES [+]

Aflo [ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12  Total general
2022 388 215997 4030 4776 9.346 16670 24.045 2729 43.355 9.345 7.331 6524 344536
2023 32.634 388 16.124 16.756 11.200 46.332 37.161 21.139 12.531 12.673 35.095 30.231  272.264
2024 42.609 4.800 40.002 90.059 120.366 17.880 67.117 15.503 126.840 60.738 37.104 59.604  682.622
Total general 75.631 221.185 60.156 111.591 140.912 30.882 128.323 39.371 182.726 82.756 79.530 96.359 1.299.422

25.210 73.728 | 20.052| 37.197 | 46.971 | 26.961| 42.774 | 13.124| 60.909 | 27.585(26.510|32.120| 433.141

0,06 0,17 | 005 | 009 | 011 | 006 | 0,20 | 0,03 | 0,24 | 0,06 | 0,06 | 0,07 1
|Pronésticopara el 2025 39.731 116.195|31.602 | 58.622 | 74.025 |42.490| 67.412 | 20.683| 95.991 | 43.474|41.779|50.620|  682.622

Nota: Elaboracion propia.

A continuacion, se define el area de estudio para el trabajo de titulacion.

Area de estudio:

Dominio: Tecnologia y Sociedad
Linea de investigacion: Planificacion

Campo: Ingenieria Industrial
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Area: Produccion

Aspectos: Disefio de la planificacion de produccion para una empresa de
articulos pléasticos

Objeto de estudio: Empresa Manufacturera

Periodo de analisis: afio 2.024

Modelo operativo

El siguiente diagrama visual sintetiza de manera estructurada la secuencia de acciones
estratégicas que se llevaran a cabo para materializar la iniciativa de la mejora propuesta
como se puede visualizar en la Figura 15.

Figura 15.
Modelo Operativo

INICIO

[ Exponer el listado de materiales ]

!

Establecer el prond6stico

v

Presentar el Plan Maestro de Produccion

Nota: En la figura se puede visualizar el modelo operativo que se aplicara en el

desarrollo del presente trabajo.
Analisis del modelo operativo

1. Exponer el listado de materiales
Se trata de un instrumento que facilita la creacion de un registro detallado,
incluyendo los componentes fundamentales necesarios para ejecutar un
procedimiento productivo, como la fabricacion de empaques flexibles, lo cual es
de gran relevancia para la compaiiia. Este documento resulta crucial para la
29



organizacion, ya que permite documentar y organizar todos los aspectos clave

involucrados en el proceso de manufactura de embalajes adaptables.

Establecer el pronostico

Este modelo operativo proporciona una estructura sélida para presentar
pronosticos de manera efectiva, facilitando la toma de decisiones informadas y
la alineacion entre diferentes departamentos de la organizacion. EI modelo
operativo para presentar el prondstico es una parte crucial del proceso de
planificacion de la demanda.

Presentar el Plan Maestro de Produccion

Este instrumento de gestion integra la planificacion productiva y el manejo de
existencias. Su funcion principal es calcular cuando y en queé cantidades se
deben solicitar los recursos y materiales necesarios. Ademas, establece los
volimenes de fabricacion y los plazos requeridos para elaborar una cantidad

especifica de productos terminados en un intervalo de tiempo determinado.
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CAPITULO 111

Propuesta y Resultados Esperados

Herramienta de andlisis de causa raiz

Los 5 WH o 5 porqués

Es una técnica metodoldgica donde se realizan varias preguntas durante el andlisis del
problema presentado con la finalidad de encontrar las causas principales de afectacion.

En la Tabla 24 se detalla las 5 causas de mayor afectacion a los pedidos para el envio a
produccion, para las cuales se aplicaré el respectivo andlisis aplicando de forma general

la herramienta de los 5 porques.

Tabla 24.
5 causas con alto porcentaje de afectacion a los pedidos para el envio a produccion

< # DE % POR
CAUSAS DE AFECTACION PEDIDOS OBSERVACION
VENTAS NO ENVIA LA MUESTRA DE PIGMENTO, 51 13,82%
DEMORA EN EL ENVIO DE LOS CYRELES POR PARTE DE VENTAS 29 10,94%
VENTAS DESCONOCE EL CAMBIO DE CODIGO DEL PRODUCTO 27 9,95%
VENTAS NO CONFIRMA EL DISENO A IMPRIMIR, 22 4,01%
VENTAS NO TIENE CLARO EL ESPESOR DEL MATERIAL 21 0,64%
TOTAL 150

Nota: Las causas 5 fueron extraidas del archivo general de pedidos ingresados al
sistema de produccién.

Para este caso de las causas de afectacion indicadas en la Tabla 24 se realizara el
analisis de forma general tomando en cuenta que, todas tienen un grupo en comun,
como es Ventas, aqui se aplicara los 5 Porqués con la finalidad de encontrar la causa

raiz que afecta a los procesos, para esto tenemos:

1. “;Por qué tenemos varias causas que afectan a un proceso?” el vendedor
desconoce la importancia de la informacién que debe plasmar en las ordenes de

fabricacion.
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2. “;Por qué el vendedor desconoce la importancia de la informacién?” No fue
orientado de forma correcta para el llenado de los campos necesarios,
informacion importante para la elaboracion del producto.

3. “¢Por qué el vendedor no fue orientado de forma correcta para el llenado de la
informacion importante para la elaboracion del producto?”” El cambio de
gerencia lleva poco tiempo incursionando en el mercado de los empaques
flexibles por ende no posee el conocimiento necesario de lo relacionado a la
elaboracion del producto, materia prima a utilizar, tipos de productos que se
fabrican, entre otros.

4. “;Por qué el cambio de gerencia no posee el conocimiento necesario de lo
relacionado a la elaboracion de empaques flexibles?”” El gerente de ventas tiene
a cargo 2 divisiones de produccion diferentes, por lo cual no hay un enfoque
puntual.

5. “;Por qué el gerente tiene a cargo 2 divisiones de produccion diferentes?” La
gerencia de ventas esta formada a nivel de empresa y no a nivel de division de

produccion.
Causa Raiz

La falta de conocimiento a nivel de gerencia y vendedores con respecto a la importancia
de la informacion para la fabricacion del producto, elaboracion del mismo en el campo
de produccion, materia prima a utilizar, tipos de productos que se fabrican, entre otros,
afectan notablemente a la empresa con la pérdida de tiempo en el transcurso que se
capta el pedido hasta el envio a produccion, para esto se requiere capacitacion al equipo
de ventas para fortalecer los conocimientos y mejorar la comunicacion entre ventas-

planificacion y produccion.

Para ayudar a minimizar las causas que afectan a los pedidos se ha realizado un
instructivo para el correcto ingreso de la informacion en las Ordenes de Fabricacion,
donde se indica 1 a 1 los campos que se debe llenar correctamente con toda la
informacidn necesaria e importante, el vendedor tiene que recopilar en conjunto con el
cliente al momento de cerrar la negociacion, esto ayudard a evitar pérdidas de tiempo
para el envio del pedido a produccién con la finalidad de alcanzar los tiempos de
entrega establecidos, por ende mejorar la productividad de la empresa y obtener los

resultados esperados del disefio de la planificacion de la produccion.
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Figura 16.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion

INSTRUCTIVO DE LLENADO DE LA ORDEN DE FABRICACION
L Objetivo:

Brindar indicaciones para el correcto llenada de la Crden de Fabricacidn con la informacian
neceasariay proporcionada dl asesor comercial por parte del cliente para la elaboracion de
U TEer nusyio.

2 Alcance:
Departamento de ventas U0 y GYE que forman parte de Productos Paradiso del Ecuador.

3. Definiciones:

« Orden de Fabricacione Documsnto gue redns o informacién necesaria para a
elaboracion de un producto.

o e nuevo: producto que se fabricard por primera vez,

¢ item repetitivo: producto que se fabricd por dos o mds ocasionsas.

«  DSR:Doble Solapa Reforzada

»  Clip: Sub-paguets de acusrde con lo parametrizads 2n la maguing, pudisndo ser de
40,45 o 50 fundas.

»  Paquete: es la unidn de 2 clips, como resultadoe tensmos de 80, 20 o 100 fundas.

Nota: Elaborado por el autor, ver en Anexo 3, con el instructivo se espera obtener
resultados positivos, logrando reducir las causas y los porcentajes de afectacion, y estos
resultados aporten al desarrollo de la empresa, manteniéndose como una empresa lider

en la fabricaciéon de empaques flexibles.

Con la obtencion de los resultados esperados mediante la aplicacion del instructivo de
llenado de las ordenes de fabricacion, ahora nos centraremos en el disefio de la
planificacion de la produccion, para esto se iniciard mencionando que, en la Tabla 16 se

presenta las familias de productos que fabrica la organizacién en estudio.

Listado de materiales

Para determinar los materiales necesarios para la fabricacion de los empaques flexibles
se debe considerar que tenemos procesos interrelacionados entre si, en los cuales existen
perdidas en cada uno de ellos, esto de acuerdo con la Tabla 25 donde se detalla los

porcentajes por tipo de producto:
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Tabla 25.
Porcentajes de perdidas por proceso y tipo de producto

T-SHIRT
Nivel (Proceso Normal | Embozada |Easy Open
0 Producto terminado 5.7%
1 Rollo impreso 2.8%
2 Rollo extruido 1.5%
Total 10.0%

Nota: Elaboracion propia, porcentaje que se pierden en cada uno de los procesos desde

que transforma la materia prima hasta que se obtiene el producto final.

La Lista de Materiales, también conocida como BOM (Bill of Materials en inglés), es
un elemento crucial en la planificacion de la produccion. Esta herramienta detalla la
composicion completa de un producto terminado, incluyendo:

» ldentificacion de componentes

» Secuencia de ensamblaje

» Cantidad requerida por unidad

» Centros de trabajo involucrados en el proceso de integracion
La BOM proporciona al sistema MRP (Planificacién de Requerimientos de Materiales)
la estructura detallada del producto. Es esencial crear listas de materiales para las dos

materias primas principales, considerando los diferentes niveles de la empresa.

Figura 17.
Listado por niveles

- [ T-SHIRT NORMAL J [ T-SHIRT EMBOZADA J [ T-SHIRT EASY OPEN J

1 1

- [ ROLLO EXTRUIDO ]

Nota: Elaboracion propia, listado por niveles.
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NIVEL 0 T-SHIRT NORMAL, EMBOZADA Y EASY OPEN

Figura 18.
T-Shirt Normal, Embozada y Easy Open

ideal

Food Basket

2750 Davie Bivd.
Ft. Lauderdale, FL 33312
Phone: (954) 581-6268
"Free Delivery With $50 Purchase"

8 oo §

—
s

Nota: Disefio proporcionado por la empresa.

NIVEL 1 ROLLO IMPRESO

Figura 19.
Rollo Impreso

V4

Nota: Imagen proporcionada por la empresa.
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NIVEL 2 ROLLO EXTRUIDO

Figura 20.
Rollo Extruido

Nota: Imagen proporcionada por la empresa

Pronostico 2.025 para la familia T-Shirt y sus respectivos tipos de producto:

Con la informacion de pedidos del afio 2.024 se ha realizado la proyeccion por tipo de

fundas camiseta empleando el pronostico lineal para cada uno de los meses del afio

2.025

Tabla 26.

Prondstico2.025 para T-Shirt Normal
FAMILIA T-SHIRT @

CATEGORIA T-SHIRT NORMAL lz‘

TIPO DE PRODUCCION MAKE TO ORDER

MESES []

ANO 1 2 3 a 5 6 7 8 9 10 11 12 Total general
2022 466.344 287.967 2381745 492.294 449.219 295.048 271.038 515.041 321.246 283.050 309.637 300.345 4.475.974
2023 429.361 513.776 473.743 576.839 114.583 438.491 554.646 293.665 334.497 432,088 203.579 322.388 4.687.656
2024 350.980 308472 586.401 384134 400.255 558.626 284.621 489.144 402968 452549 567.280 250.831 5.036.261
Total general 1.246.685 1.110.215 1.441.880 1.453.267 964.057 1.282.165 1.213.305 1.207.850 1.058.711 1.167.687 1.080.496 $73.561 14.169.301

415.562 370.072 | 480.630 | 484.422 [321.352| 430.722 | 404.435 | 432.617 | 352.904 | 389.229 | 360.165 |291.188] 4.733.207

0,09 0,08 0,10 010 | 007 | 0,09 0,09 0,09 0,07 0,08 0,08 | 0,06 1
[Pronéstico para el 2025 582.600 518.825 | 673.823 | 679.140 |450.523| 603.854 | 567.001 | 606.511 | 494.757 | 545.683 | 504.937 |408.23a| 6631880

Nota: Elaboracion propia, proyectada con la informacion extraida desde la base de

datos.
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Tabla 27.
Prondstico2.025 para T-Shirt Embozada

FAMILIA T-SHIRT ]|
CATEGORIA T-SHIRT EMBOZAL-Y|
TIPO DE PRODUCCION MAKE TO ORDER []

MESES []

AND 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 Total general
2022 237.186 289.766 912276 5.655 141515 29.509 199.938 447.053 147.576 266.671 282.890 213.347 3.173.382
2023 290.890 319.070 286140 54.361 539.474 159943 153.731 313.804 373.728 250.339 397.549 52.411  3.191.440
2024 272.583 321,551 62594 335.276 247.077 1793 245921 313147 231.055 397.027 83.986 395.709 2.907.719
Total general 800.659 930.387 1.261.010 395297 978.066 191.245 599.500 1.074.004 752.359 914.037 764.425 661467 9.272.541

266.886 310,129 | 420.337 | 131.764 [309.355| 63.748 | 199.863 | 358.001 | 250.786 | 304.679 | 254.808 |220.483| 3.090.847

0,09 0,10 0,14 00 | 010 | o002 0,06 0,12 0,08 0,10 008 | 0,07 1
|pronsstica para el 2025 313.630 364,446 | 493.956 | 154.842 |363.537| 74.913 | 234.868 | 420.703 | 294.710 | 358.041 | 299.436 |259.106] 3432188

Nota: Elaboracion propia, proyectada con la informacion extraida desde la base de

datos.

Tabla 28.

Prondstico 2.025 para T-Shirt Easy Open
FAMILIA T-SHIRT

CATEGORIA T-SHIRT EASY OPE

TIPO DE PRODUCCION MAKE TO ORDER

MESES [~]

ARO Ed| 1 2 3 4 5 6 7 s 9 10 11 12 Total general
2022 388 715937 4.030 4776 9.346 16670 24.045 2729 43355 9345  7.331 6.524  344.536
2023 32.634 388 16124 16756 11200 46332 37.161 21139 12531 12673  35.095 30231  272.264
2024 42,609 4800  40.002 90.059 120.366 17.880 67117 15503 126840 60.738  37.104 59.604  682.622
Total general 75.631 221185 60.156 111501 140.912 80.882 128.323 30.371 182726 82756 79.530 96359 1.299.472

25.210 73.728 | 20052 | 37.197 |46.971| 26.961 | 42774 | 13.124 | 60.909 | 27.585 | 26,510 | 32120 433141

0,06 0,17 0,05 009 | o1 | o008 0,10 0,03 0,14 0,06 006 | 007 1
|Pronéstico para el 2025 39.731 116.195 | 31.602 | 58.622 | 74.025 | 42.490 | 67.412 | 20.583 | 95991 | 43.474 | 21779 | 50620 emoem

Nota: Elaboracion propia, proyectada con la informacion extraida desde la base de

datos.

Plan Maestro de Produccion

Basandonos en las proyecciones para el afio 2.025, se elaborard un plan maestro de
produccién detallado. Este plan se desarrollard desde el nivel mas basico (nivel 0),
considerando cuidadosamente los porcentajes de desperdicio establecidos e indicados en
la Tabla 25 para cada nivel del proceso productivo. El objetivo final de este plan
maestro es proporcionar una estimacion precisa de las cantidades requeridas, expresadas
en kg, para cada mes del periodo planificado. Esta metodologia nos permitira tener una

vision clara y cuantificada de las necesidades de produccion.
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Plan maestro de produccion para el Nivel 0, T-Shirt Normal

Tabla 29.
Plan maestro de produccion Nivel O T-Shirt Normal

FAMILIA T-SHIRT
CATEGORIA T-SHIRT NORMAL

TIPO DE PRODUCCION MAKE TO ORDER

MESES [+]
ANO @ 1 2 3 4 5 b 7 8 9 10 11 12  Total general
2022 466.344 287.967 3E81.745 492,294 449,219 295.048 374.038 515.041 321.246 283.050 309.637 300.345 4.475.974
2023 439.361 513.776 A73.743 576.839 114.583 438491 554.646 293.665 334.497 432,088 203.579 322.388 4.687.656
2024 350.980 308.472 586401 384.134 400.255 55B8.626 284.621 485.144 402968 452.349 567.280 250.831 5.036.261
Total general 1.246.685 1.110.215 1.441.889 1.453.267 964.057 1.292.165 1.213.305 1.297.850 1.058.711 1.167.687 1.080.496 873.564 14.199.801
A15.562 370.072 | 480.630 | 484,427 (321.352| 430.722 | 404.435 | 432.617 | 352.904 | 389.229 | 360.165 |291.188| 4.733.297
0,09 0,08 0,10 0,10 0,07 0,09 0,09 0,09 0,07 0,08 0,08 0,06 1
|Pronéstimparael2025 582.600 518.825 | 673.823 | 679.140 |450.523| 603.854 | 567.001 | 606.511 | 494.757 | 545.683 | 504.937 |408.234 6.635.880
[ wveo-rswmrworma |
Disponibilidad 0
Tamafio del lote 1
Tiempo de espera 0
Reduccion 5, 7%

2 M R ~ | O ~ Y ~ | [ ~ | 7 HE z M o BB 10 B

Demanda,/Pronostico - 617.815 550.185 714.552 720.191 477.754 p40.354 601.273 643.171 524.662 578.667 535.458 432.909
Recepciones programadas - 617.815 550.185 714.552 720.191 477.754 p40.354 601.273 643.171 524.662 578.667 535.458 432.909
Proyeccidn de disponibilidad 0 v} 0 0 0 v} 0 v} v} 0 0 v} v}

Plan maestro de produccidn - 617.815 550.185 714.552 720.191 477754 640.354 601.273 643.171 524.662 578.667 535.458 432.909,

Nota: Elaboracion propia, proyectada con la informacion extraida desde la base de datos.
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Plan maestro de produccion para el Nivel 0, T-Shirt embozada

Tabla 30.
Plan maestro de produccion Nivel 0 T-Shirt Embozada

FAMILIA T-SHIRT
CATEGORIA T-SHIRT EMBOZAD]-T|

TIPO DE PRODUCCION MAKE TO ORDER

MESES [~]

ANO 1 2 3 a 5 6 7 3 9 10 1 12  Total general
2022 237.186 289.766 912.276  5.655 141.515 29.509 199.938 447.053 147.576 266.671 282.890 213.347 3.173.382
2023 290.890 319.070 286140 54.361 539.474 159.943 153.731 313.804 373.728 250.339 397.549 52411  3.191.440
2024 272.583 321.551 62.594 335.276 247.077 1793 245921 313.147 231.055 397.027 83.986 395.709 2.907.719
Total general 800.659 030.387 1.261.010 395202 928.066 191.245 509.500 1.074.004 752.350 014.037 764.425 661.467 0.272.541

266.886 310.129 | 420.337 | 131.764 |309.355| 63.748 | 199.863 | 358.001 | 250.786 | 304.679 | 254.808 |220.489| 3.000.847

0,09 0,10 0,14 0,04 | 0,10 0,02 0,06 0,12 0,08 0,10 0,08 | 0,07 1
[pronéstico para el 2025 313.630 364.446 | 493.956 | 154.842 |363.537| 74.913 | 234.868 | 420.703 | 294.710 | 358.041 | 299.436 |259.106| 3.632.188

Disponibilidad (1]
Tamafio del lote 1
Tiempo de espera 0
Reduccion 5,7%

2 :H :H sH

Demanda/Pronostico - 332.587 386.47> 523.813 164.201 385.510
Recepciones programadas - 332.587 386.475 523.813 164.201 385.510
Proyeccion de disponibilidad 0 0 0 0 0 0

Plan maestro de produccion - 332.587 386.475 523.813 164.201 385.510

Nota: Elaboracion propia, proyectada con la informacion extraida desde la base de datos.
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Plan maestro de produccion para el Nivel 0, T-Shirt Easy Open

Tabla 31.
Plan maestro de produccion Nivel O T-Shirt Easy Open

FAMILIA T-SHIRT
CATEGORIA T-SHIRT EASY OPER-T|

TIPO DE PRODUCCION MAKE TO ORDER

MESES [~]
ANO @ 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 10 11 12  Total general
2022 388 215.997 4.030 4,776 9.346 16.670 24,045 2.729 43.355 9.345 7.331 6.524 344.536
2023 32.634 388 16.124 16.756  11.200 46.332 37.161 21.139 12.531 12.673 35.095 320.231 272.264
2024 42.609 4,800 40.002 90.059 120.366 17.820 67.117 15.503 126.840 60.738 37.104 59.604 682.622
Total general 75.631 221,185 60.1%6 111.591 140.912 80.282 128.323 39.371 182726 82756 79.530 96.359 1.209.422
25.210 73.728 20.052 37.197 | 46.971 | 26.961 42,774 13.124 60.909 27.585 26.510 | 32.120 433.141
0,06 0,17 0,05 0,09 0,11 0,06 0,10 0,03 0,14 0,06 0,06 0,07 1

|Pronéstim para el 2025 39.731 116.195 31.602 58.622 | 74.025 | 42.490 67.412 20.683 95.991 43.474 41.779 | 50.620 682.622

[ wvaosmao |

Disponibilidad 0

Tamafio del lote 1

Tiempo de espera 0

Reduccion 5, 7%

b ~ | 3 K 4 B sE ¢ B 7 L ~ | o B 10 H

Demanda,/Pronostico - 42,132 123.217 33.511 62.165 78.499 45.057 71.486 21.932 101.793 46.101 44.304 53.679
Recepciones programadas - 42,132 123.217 33.511 62.165 78.499 45.057 71.486 21932 101.793 46.101 44,304 53.679
Proyeccidn de disponibilidad v} v} v} 0 0 v} v} v} 0 0 v} v} 0
Plan maestro de produccion - 42,132 123.217 33.511 62.165 78.499 45.057 71.486 21932 101.793 46.101 44.304  53.679

Nota: Elaboracion propia, proyectada con la informacion extraida desde la base de datos.
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Plan maestro de produccién para el Nivel 1, rollo impreso:

Como se puede visualizar en la Tabla 32 los valores reflejados de la Demanda Dependiente de cada periodo corresponden a la suma de los planes maestros
del Nivel 0 donde tenemos T-Shirt Normal, T-Shirt Embozada y T-Shirt Easy Open.

Tabla 32.
Detalle de los valores para el Nivel 1, resultantes del Nivel O

NIVEL 1 - ROLLO IMPRESD

Reduccion 2,8%
1 2 3 4 5 b 7 2 ] 10 11 12
Plan Maestro T-5hirt Normal 617.815 | 550,185 | 714.5352 | 720,191 | 4777534 | 640.354 | 601.273 | 643,171 | 524.662 | 5378.667 | 535.4538 | 432.909

Plan maestro T-Shirt Embozada 332,587 | 380475 | 523.813 | 164.201 | 385.510 | 79.441 | 249.064 | 446.132 | 312.523 | 379.683 | 317.535 | 274.767
Plan maestroT-Shirt Easy Open 42,132 | 123.217 | 33.511 62.165 78.499 45.057 71.486 21.932 | 101.793 | 46.101 44.304 53.679

Demanda total en T-Shirt 992,534 | 1.059.877| L.271.876( 946.557 | 941.763 | 704,852 | 921.823 | 1.111.235| 938.978 |L.004.451| 897.297 | 761.355
Demanda mds el % de reduccion | 1.021.125( 1.090.408 ( 1.308.514( 973.824 | 062.801 | 786.884 | 043.377 (1.143.245( 966.026 (1.033.385( 023.145 | 783.287
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Tabla 33.
Plan maestro de produccion Nivel 1 Rollo impreso

Tamario del lote 1
Tiempo de espera
Reduccion 2,8%

Demanda Dependiente - 1.021.125 1.050.408 1.308.514 973.824 968.891 786.834 948.377 1.143.245 966.026 1.033.385 923.145 783.287
Recepciones programadas - 1.021.125 1.050.408 1.308.514 973.824 968.891 786.834 948.377 1.143.245 966.026 1.033.385 923.145 783.287
Proyeccion de disponibilidad i} i} i} 0 0 0 i} 0 i} 0 0 i} 0

Plan maestro de produccion - 1.021.125 1.050.408 1.308.514 973.824 968.891 786.884 948377 1.143.245 966.026 1.033.385 923.145 783.287

Nota: Elaboracion propia, proyectada con la informacion extraida desde la base de datos.
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Plan maestro de produccion para el Nivel 2, rollo extruido:

Tabla 34.
Plan maestro de produccién Nivel 2 Rollo extruido

Tamafio del lote 1
Tiempo de espera 0
Reduccidn 1,5%

Demanda Dependiente - 1.036.675 1.107.013 1.328.440 988.653 983.645 798.867 962.819 1.160.654 980.737 1.049.121 937.203 795.215
Recepciones programadas - 1.036.675 1.107.013 1.328.440 988.653 983.645 7T98.867 962.819 1.160.654 980.737 1.049.121 937.203 795.215
Proyeccion de disponibilidad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Plan maestro de produccidn -

Nota: Elaboracion propia, proyectada con la informacion extraida desde la base de datos.
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Resultados esperados:

De acuerdo con los resultados obtenidos se espera que la empresa fomente una
cultura orientada a la optimizacién de todos sus procesos, implementando
instrumentos que agilicen la planificacion productiva. Esta iniciativa surge de la
carencia inicial de tales herramientas, esta planificacion también es importante ya
que ayudara a asegurar una gestion eficaz del inventario de insumos y materias
primas, esto debido a que el objetivo principal es mantener un flujo constante en el
sistema de produccion, permitiendo asi satisfacer la demanda mensual de manera
consistente, donde los beneficios claves son:

Eficiencia operativa: La adopcion de herramientas de planificacién mejorara
significativamente la eficiencia en cada etapa del proceso productivo.

Gestion de inventario: Un sistema robusto de reabastecimiento garantizara la
disponibilidad continua de insumos, evitando interrupciones en la produccion.
Satisfaccion del cliente: Al cumplir consistentemente con la demanda, se lograra
una mayor satisfaccion y fidelizacion de la clientela.

Esta estrategia no solo optimizaréa las operaciones internas de la empresa, sino que
también se traducira en un servicio mas confiable y de calidad para el cliente final,

quien se convertira en el principal beneficiario de estas mejoras.

Para alcanzar los objetivos planteados, se ha realizado un anélisis detallado de los
requerimientos en cada nivel del proceso productivo de fundas T-Shirt, incluyendo
los niveles 2 (Rollo Extruido), 1 (Rollo Impreso) y 0 (T-Shirt Normal, T-Shirt
Embozada y T-Shirt Easy Open).
Se ha llevado a cabo una revision a la interaccion Hombre-Maquina en los tres
niveles previamente mencionados. El analisis tiene como objetivo determinar la
asignacién optima de recursos para cada maquina, considerando su capacidad
especifica. La evaluacion se fundamenta en tres escenarios de analisis distintos:

e Analisis Real: Refleja las condiciones actuales de operacion.

e Analisis Propuesto (1 sigma): Ofrece un enfoque equilibrado entre el real y

el ideal.
e Analisis Ideal (2 sigma): Representa un escenario optimizado con alta

eficiencia.
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La informacidn para el analisis fue extraida desde la base de datos, revisando cada

uno de los procesos y maquinas empleadas en la fabricacién de las fundas T-Shirt,

dentro de esta informacién podemos encontrar los valores de 1 sigmay 2 sigma que

los empleara para calculos posteriores:

Figura 21.
Andlisis de la informacion de las selladoras
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Nota: Elaboracion propia, analisis basado en la informacion extraida de la base de

datos.

Figura 22.
Analisis de la informacion de las impresoras
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Nota: Elaboracién propia, anlisis en base a la informacién extraida de la base de

datos.
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Figura 23.
Andlisis de la informacion de las extrusoras
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Nota: Elaboracion propia, analisis en base a la informacion extraida de la base de

datos.

Capacidades de cada uno de los procesos y maquinas correspondientes a cada uno

de los niveles de produccion:
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Tabla 35.
Capacidades Nivel 0, T-Shirt Normal, Embozada y Easy Open

| CAPACIDADES NIVEL 0 - T-SHIRT NORMAL, EMBOZADA, EASY OPEN |

Promedio 1 sigma 2 sigma
Selladora kgfdia kgfdia kegfdia
1 14955 2700 3.400
2 1902 2590 3200
3 1737 2451 3110
4 1.636 2.2859 2.940
5 1.356 1912 2460
B 1566 2233 2890
7 1201 1667 2100
a 1.399 15924 2.450
9 1168 1.650 2130
10 989 1441 1.890
11 330 1228 1620
12 510 710 Qo0
13 495 738 980
14 564 1217 1570
15 791 1102 1410
16 889 1.245 1.600
17 2174 3.078 3980
18 2162 3.030 3.890
Promedio 1.315 1.845 2.362
Produc. Ideal 394 567 996.150 1275600

Capac. Ideal 55.342 70867

Etiquetas de fila| ~ Suma de CantKg Capacidad real

SELLADO 6.157.834 28.508 kg f mes

Total general 6.157.834

Nota: Elaboracion propia, informacion extraida de la base de datos.

47



Tabla 36.
Capacidades Nivel 1 Rollo Impreso

Promedio 1 sigma 2 sigma
Impresora kgfdia kgfdia kgfdia
1 2740 3631 4 500
2 2234 3164 4.045
3 24159 3.432 4.040
4 2.613 3.542 4.470
5 2.265 3.500 2200
B 2601 3.831 3.800
7 2155 3.243 3.200
8 4154 5993 7.800
Promedio 2.654 3.792 4.257

Produc. ldeal 796.313 910080 1.021.650
Capac. Ideal - 113760 127.706

Etiquetas de fila = Suma de CantKg Capacidad real
IMPRESION 24026160 | 41838 kg/mes
Total general 4,026,160

Nota: Elaboracion propia, informacion extraida de la base de datos.

Tabla 37.
Capacidades Nivel 2 Rollo Extruido

| CAPACIDADES NIVEL 2 - ROLLO EXTRUIDO |

Promedio 1sigma 2 sigma

Extrusora kgfdia kg/fdia ke/fdia

1 2082 2731 3.379

1.845 2415 258494
1943 2.531 3.120
14991 2.650 3.309
1788 2366 2943
2.056 2748 3.439
14955 2.543 3.131
1946 2556 3.167
1752 2.496 3.239
10 1742 2566 3.390
Promedio 1.910 2.561 3.211

L v T I = I 5 I L I o~

Produc.ldeal 573.030 768.180 963.330
Capac. Ideal - 76.818 896.333

Etiquetas de fila = Suma de CantKg Capacidad Real
EXTRUSION s.429.727 OS2 kz/mes
Total general 5.420.727

Nota: Elaboracion propia, informacion extraida de la base de datos.
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La aplicacion de este enfoque metodoldgico ha arrojado informacion minuciosa
acerca de las necesidades de insumos en los distintos estratos organizacionales.
Estos hallazgos constituyen un fundamento robusto para la adopcién de medidas
estratégicas relacionadas con la asignacion y el aprovechamiento eficiente de los
activos dentro del ambito funcional de la empresa. En consecuencia, tenemos los

siguientes resultados:
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Tabla 38.

Proyeccion de recursos Nivel 0 T-Shirt Normal, Embozada y Easy Open

MNIVEL 0 T-5HIRT NORMAL, EMBOZADA, EASY OFEN

Capacidad real (kg/dia) 28.508
Capacidad propuesta (kg/dia) 25.242
Capacidad ideal (kg/dia) F0.867
Horas de trabajo al dia 24

1 2 3 4 5 6 7 a8 g 10 11 12
T-5hirt Normal 617.815 | 550.185 | 714.552 | 720,191 | 477.754 | 640.354 | 601.273 | 643.171 | 524.662 | 578.667 | 535.458 | 432.909
T-5hirt Embozada 332.587 | 386475 | 523.813 | 164,201 | 385.510 79.441 | 249,064 | 446,132 | 312.5323 | 379.683 | 317.535 | 274.767
T-5hirt Easy Open 42132 | 123.217 33.511 62.165 78.499 45.057 71.486 21.932 | 101.793 46.101 44.304 23.679
Demanda total 992,534 | 1.059.877 | 1.271.876 | 946,557 | 941763 | 764.852 | 921.823 | 1.111.235| 938.978 | 1.004.451| B97.297 | 761.355
Hombre-Maguina real 35 37 45 33 33 27 32 39 33 35 31 27
Hombre-Maguina propuesto
1 sigma 18 14 23 17 17 14 17 20 17 18 16 14
Hombre-Maquina ideal
2 sigma 14 15 18 13 13 11 13 16 13 14 13 11

Nota: Elaboracion propia, proyectado con la informacion extraida de la base de datos.
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Proyeccion del Nivel 1-Rollo Impreso:

En los valores de la Demanda Dependiente de cada periodo corresponde a los registrados en el Nivel 0 aplicado el porcentaje de desperdicio.

Tabla 39.
Proyeccion de recursos Nivel 1 Rollo Impreso

Tamafio del lote 1
Tiempo de espera 0
Reduccidn 2.8%
Peso promedio de los rollos (kg) 450
Capacidad real (kg/dia) 41.939
Capacidad propuesta (kg/dia) 113.760
Capacidad ideal (kg/dia) 127.706
Horas de trabajo al dia 24
Periodo
Demanda Dependiente = 1021125 1090408 1308514 973824 968891 786.884 948377 1143245 966026 1033385 923145 783.287
Recepciones programadas = 1021125 1090408 1308514 973824 9568891 786.884 948377 1143245 966026 1033385 923145 783.287
Proyeccion de disponibilidad 0 (1] (1] (1] (1] (1] (1] (1] (1] (1] (1] (1] (1]
Plan maestro de produccicn = 1021125 1090408 1308514 973824 9568891 786.884 948377 1143245 966026 1033385 923145 783.287
Cores requeridos = 2.269 2423 2908 2164 2153 1749 2108 2541 2147 2.296 2051 1741
= 24 26 31 23 23 19 23 27 23 25 22 19
= 9 10 12 9 9 7 I3 10 I3 9 I3 7
= I3 9 10 I3 I3 B 7 9 I3 I3 7 B

Nota: Elaboracién propia, proyectado con la informacion extraida de la base de datos.
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Para la proyeccion del Nivel 2-Rollo Extruido
En los valores de la Demanda Dependiente de cada periodo corresponde a los registrados en el Nivel 0 aplicado el porcentaje de desperdicio.

Tabla 40.
Proyeccion de recursos Nivel 2 Rollo Extruido

NIVEL 2 - ROLLO EXTRUIDO

Disponibilidad 0
Tamafio del lote 1
Tiempo de espera 0
Reduccian 1.5%
Capacidad real (kg/dia) 45248
Capacidad propuesta (kgfdia) 70.818
Capacidad ideal (kg/dia) 96.333
Horas de trabajo al dia 24
Periodo 0 1 2 3 | 5 b 7 8 q 10 11 12
|Demar1|::|a Cependiente - 1.036.675 1.107.013 13258440 983.653 983.645 798.867 962.819 1.160654 980737 1.049121 937203 795.215
|RE|:E|:||:iDr1E5 programadas - 1036675 1107013 1325440 933653 933645 798.867 962.819 1160654 980737 1049121 937203 795215
|Pru1,rE|:|:i|:'rr1 de disponibilidad 0 (v} (v} o (v} (v} (v} (v} (v} (v} (v} 0 (v}
[Plan maestro de produccisn - [1036675 1107.013 1328440 988653 983645 798867 962519 1160654 980737 1049.121 937203 795215 |
Hombre-Magquina real - 23 24 29 22 22 158 21 26 22 23 21 158
'Hombre-Maguina propuesto
|1sigma - 13 14 17 13 13 10 13 15 13 14 12 10
VT e T

- 11 11 14 10 10 a 10 12 10 11 10 a

Nota: Elaboracién propia, proyectado con la informacion extraida de la base de datos.
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Continuacién de la Tabla 40

ADITIVOS 4%
HDOFE 39%
LLDFPE 24% 100%
REFROC 26%
FILLER 7%

REQUERIMIENTOS

DE MATERTALES

ADITIVOS  41.467 44,281 53.138 39.546 39.346 31.955 38.513 46.426 39.229 41.965

HDPE 404.203 431.735 518.092 385575 383.622 311.558 375499 452.655  382.487 409,157
LLDPE 248.802 265.082 318.826 237.277 236.075 191.728 231.077

REPROC. 269.536 287.823 345,394 257.050 255,748 207.705  250.333
FILLER 72.567 77.491 92.991 69.2006 68.855 55.921 67.397

37.488 31.809

365.509 310.134
278,557 235,377 251789  224.929 190.852

30L.770 254,992 272771 243.673 200.756

£81.246 68.652 73.438 65.604 55.665

Nota: Elaboracion propia, proyectado con la informacion extraida de la base de datos.
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El anélisis de los datos expuestos en la Tabla 40 correspondiente al Nivel 2-Rollo
Extruido ofrece una perspectiva mas clara y detallada sobre los requerimientos de
materia prima. Esta informacion resulta crucial para satisfacer de manera precisa la
demanda que sera posteriormente transferida al Nivel 1-Rollo Impreso. La tabla en
cuestion proporciona una vision integral de los insumos necesarios, permitiendo
una planificacion mas efectiva de la produccion. Al desglosar los componentes
requeridos para el proceso de extrusion, se facilita la cuantificacion exacta de los
materiales a emplear, asegurando asi que se cumplan las especificaciones del
producto final.

En base a la informacion presentada en la Tabla 38, Tabla 39 y Tabla 40 de los
Niveles 0, 1y 2, podemos evidenciar que al trabajar con las capacidades propuestas
se puede alcanzar el cumplimiento con la demanda mensual y por ende satisfacer la

necesidad de nuestros clientes.

Realizando un anélisis a la informacion de los pedidos ingresados en el 2.024,

tenemos los siguientes:

Tabla 41.
Datos de los pedidos con afectaciones para el envio a produccion
PEDIDOS PEDIDOS
TOTALES AFECTADOS FOR AJE
3873 633 16,34%

Nota: Elaboracion propia, datos extraidos del sistema,

Realizando el analisis estadistico podemos evidenciar que el nimero de pedidos
afectados para el envio a produccion son 633 con el 16,34% del total general, esto
puede ser por falta de informacidn o insumos para la elaboracion de los pedidos, lo
cual no permite que se envie inmediatamente a produccion y esto afecta
directamente al cumplimiento en los tiempos de entrega.

Para el 2.025 con la ayuda del Instructivo de Llenado de las Ordenes de Fabricacion
se espera que este valor reduzca ya que el mismo detalla minuciosamente la
informacion que el vendedor de recopilar con el cliente cuando se cierre la

negociacion,
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En la Tabla 42 se presentan las eficiencias con las cuales actualmente se esta

trabajando en la planta de produccion, mismas que se espera aumentar con la ayuda

de este instructivo.

Tabla 42.
Capacidades y eficiencia real de la planta de produccion
Capacidad | Capacidad | Eficiencia
real ideal
mensual mensual
(kg) (kg)
Mivel 0 513.153 1.275.600 40,23%
Nivel 1 335.513 1.021.650 32,84%
Mivel 2 452.477 963.330 46,97%

Nota: Elaboracion propia, datos reflejados en el sistema, eficiencia real de la

planta.

Para alcanzar los valores aceptables en la eficiencia de la planta, se debe prestar

mayor atencion a los siguientes puntos:

e Tiempos muertos, entre ellos tenemos:

o

o

o

o

o

Cambios de rollos en las maquinas,

Seguimiento al horario del lunch, almuerzo y cambios de turno.
Verificacion de las velocidades de cada una de las maquinas.
Aprobaciones de los pedidos por parte de Control de Calidad.

Movimiento de los operarios entre las diferentes plantas.

e Solicitar al Departamento de Mantenimiento realice los mantenimientos

preventivos los fines de semana, esto para no afectar directamente a los dias

de produccion normal.

e Priorizar las maquinas por capacidad de produccion, tipo de producto y por

volumen de demanda.

Cronograma de actividades para la aplicacion de la propuesta de planificacion

La implementacidn se iniciara en abrir del 2.025, tras el primer acercamiento con el

Gerente de Planta, posteriormente, se desarrollara el cronograma de

implementacion. Consulte en la Tabla 43 los tiempos estimados para ejecucion de

la propuesta.
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Tabla 43.

Desarrollo del cronograma de actividades

Colaboradores
- =
E| = E
Desarrollo del - | = E: g et
Actividades cronograma Recursos A5 Ml sl 8| g &
de actividades =2 Bl I =l 8| 5=
= =] ] = = At
=S E|E|E| 5| S| 2 2
E B[22/ 5|23 ¢
BElE|lo| o al«]= &
Aqui se expone la
.. T Lapt: la
Presentacion de la  |situacion actual de los afs:npt;;gn de la
propuesta al Gerente |pedidos, produccién y P uesta gl s 1|1 -1-1l-11
de Planta v al entrega de los mismos ¥ prop 2.
N i planificacidén de la
Gerente de Ventas  (los recursos requeridos -
. . produccion
para la implementacion
Consiste en 1a aprobacion
Aprobacién dela |y autorizacion para _ slalalal -1
propuesta implementacion de la
propuesta.
Sociahzacion dela | Se expone acerca de
Lapt ct
propuesta al instructivo de llenado de g0 ol 4 | 4| | (1] o] - |
planificador de la las ordenes de fabricacion 2 Ia imolementacion
produccion v 1a matriz de e
Capacitacion al L IRE L ILLD Laptopy los
planificador de docu!nentos b ) documentos necesarios| 2 | 6 | - | - | 1 | - | - | 1
produccion trab;:qo para B para la implementacion
planificacion de la
Capacitacion a los  (Presentacion del Laptop, proyector ¥
Asistentes de Ventas |Instructivo de llenado de  |documentos necesarios| 6 | 6 [ - | - | - | 4 | 16| 1
v Vendedores las ordenes de para la implementacidn
Soma]]za_mon el . Instructivo fisico de
Instructivo de Consiste en dar a conocer
lenado delasordenes | 10| 1 | - | 1 | - | 4 [16] 1
llenado de las ¢l documento de Fabricacion
ordenes de )
;nﬂuﬁmw;m - Entrega del Instructivo de
. ve llenado de las ordenes de  |Documentos fisicos 701 [-f[-[1(4]|16]|1
llenado de las fabricacion
ordenes de
;np;uelzluentasieon = Entrega del Instructivo de
s vo llenado de 1as ordenes de  |Documentos fisicos 711 -]-11[4]16(1
llenado de las fabricacién
ordenes de
ba piloto del Prl._leba_s’en Campo de la |Imstructivo fisico de
lenado de las O/F aplicacion que contiene el (lenado delasordenes | 10 2 | - [ - [ - | 4 | 16| 1
Instructivo de fabricacion.
.. Cm_np]mnemo 135 Instructivo fisico de
Evaluacidn de actividades, toma de =
. . llenado de las ordenes | 5 | 1 - - 14 (16| 1
resultados tiempos, evaluacion y = =
d ) de fabricacion.
modificaciones
Instructivo fisico de
Seguimiento Mejora Continua llenadodelasordenes | 5 (05 - [ - [ 1 | 4| - | 1
de fabricacion.

Nota: Para las horas del presentador se ha considerado 240, ya que el mismo debe

realizar el seguimiento en campo y por ende ajustes con el personal.
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Para el cronograma de actividades, las mismas se las ha colocado una a
continuacion de la otra, ya que lo ideal es que, todo el grupo que participa dentro de
la capacitacion tenga claro la importancia del trabajo que se va a realizar, donde, en

conjunto se busca alcanzar la eficiencia ideal de la planta de produccion.

Tabla 44.
Cronograma de actividades

|may 2025

| Nombre
5 Jog i

fis Tz B Tea T

oz Toe fos Tt

fis Tie o1 Tea T

liun 2025
o Toz o5 Tos T Tia To

0|

lze o

IE‘ Implementacién de la prnpuﬁ‘ 59 days?|

Presentacién de la propuesta al G{ 8 days?

Aprobacién de la propuesta ‘ 2 days?!

Sodalizacén de la propuesta al pl% 4 days?

Capadtacidn al planificador de pn{ 2 days?
Capadtacdon a los Asistentes de W 6 days?!
Sodalizadén del Instructivo de lles 10 days?

Implementacidn del Instructive de 7 days?
Prueba piloto del llenado de las O 10 days?
Evaluadén de resultados 5 days?
Seguimiento 5 days?

Blw|o| ~|o|o|s w6~

-
s

Nota: Elaborada por el investigador, el cronograma de actividades tiene una

duracién de 59 dias.

Analisis de costos

Para el desarrollo de la propuesta Disefio de la Planificacion de la Produccion en la

organizacion en estudio, se requiere de una persona gue se encargara de la

capacitacion, seguimiento y ajustes de la implementacion para lo cual se empleara
240 horas con un costo de $ 1.005,60, esto y demas valores se encuentra detallado

en la Tabla 45

Tabla 45.

Costos gque se emplearan para la implementacion

Gerente de Gerente de Asistentes de
Planta Ventas Planificador Ventas Vendedores Presentador

1) 1) 1) ) (16) 1)
Horas a emplar 6 7 12,50 46 176 240
en la implementacion
Costo por colaborador $67.38 $38.01 $6.96 $5.28 $7.80 $4.19
(c/h)
Subtotal S404,28 2266,07 387,00 8242 88 £1.372.50 $1.005.60
Costo total de la implementacion $3.378.63

Calculo del costo total

Costo total de la implementacion 83.378.63
Costo total de los mstructivos 560,00
Costo total para la implementacién $3.438.63
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La inversion total requerida para la capacitacion e implementacion del nuevo
sistema asciende a $3.438,63. Este monto, aunque significativo, representa una
inversion estratégica crucial para el futuro de la empresa. La asignacion de estos
recursos esta plenamente justificada por los multiples beneficios que se esperan
obtener como son: la correccion de las inconsistencias, desarrollo de habilidades del

personal, optimizacion y mejora en los procesos, etc.
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CAPITULO IV

Conclusiones y Recomendaciones

Conclusiones:

De acuerdo con el anélisis realizado a la informacion de la base de datos,
como resultado tenemos que, la familia T-Shirt tiene una alta demanda en
kilogramos, siendo asi que el 66,40% corresponde a esta familia del total
general de la produccion; desglosando este valor tenemos que, el 5,25%
corresponde a T-Shirt Easy Open, el 22,38% a T-Shirt Embozada y el 38,77
a T-Shirt Normal, es decir que el 66,40% representa a 8"626.602 de
kilogramos del total de 12°991.114 solicitados en el 2.024.

Analizando la informacion de los pedidos registrados en la base de datos se
ha encontrado que el 16,34% es decir que 633 pedidos de un total de 3.873
estan siendo afectados para su pronto envio a produccion, un causal es por
ejemplo la falta de informacion, esto debido a que los vendedores
desconocen de la importancia de dicho recurso.

El estudio realizado a los datos obtenidos durante el desarrollo de la
planificacion de la produccion en sus diferentes Niveles nos indica que,
tenemos un deficiente uso de los recursos disponibles ya que los valores
promedios estan por debajo de la capacidad de las maquinas, por ejemplo
tenemos que, en el Nivel 2 la capacidad promedio es 57.303kg, la capacidad
a 1 sigma es 76.818kg, y la capacidad a 2 sigma es 96.333kg con estos
valores tenemos que la eficiencia con la cual se esta trabajando actualmente
en el nivel mencionado es del 46,97%; con la adaptacion a utilizar el
instructivo se lograra ajustar los detalles faltantes dentro de las ordenes de
fabricacion, lo cual es importante para evitar pérdidas de tiempo en el punto

inicial de produccion.
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Recomendaciones:

» Para la familia de productos con alta demanda, se recomienda realizar un
seguimiento puntual a los porcentajes de desperdicios generados en cada
uno de sus Niveles, tomando en cuenta que en cada uno de ellos se pierde el
1,5% en Nivel 2, el 2,8% en el Nivel 1y el 5,7% en el Nivel 0, para asi
obtener un mejor rendimiento en los kilogramos entregados en cada uno de
ellos con la finalidad de alcanzar la eficiencia esperada.

> Para los pedidos afectados por falta de informacion se recomienda realizar
conversatorios en conjunto con el equipo de Ventas y esclarecer
definiciones con la finalidad que el porcentaje de afectaciones a los pedidos
reduzca en un grado aceptable con el 3 al 5%, ya que este porcentaje se
encontraria dentro de la tolerancia de los procesos productivos.

» Para optimizar la planificacion de la produccion y garantizar un uso
eficiente de los recursos, se recomienda implementar un programa de micro
aprendizaje para el personal operativo. Esta estrategia consiste en sesiones
breves pero frecuentes de capacitacion, con una duracion de 5 a 10 minutos
semanales, abordando temas como: mejoras practicas en la operacion de la
maquinaria, técnicas de mantenimiento preventivo, etc., donde el proposito
final es alcanzar a trabajar con los valores indicados en 1 sigma, en este caso
tenemos 76.818kg en el Nivel 2, 113.760kg en el Nivel 1y 55.342 en el
Nivel 0, mismos que son valores que ayudaran a cumplir con la eficiencia

aceptable en la planta.
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ANEXOS

Anexo 1.
Base de datos 2.024

DETALLE DE PRODUCCION

Fecha | 2024-01-01 08:00:00

Fecha F 2024-12-31 07:59:00

den n Producto cf CantKgn FProdu

0101001 Extrusora (A-E01) DGK [ALIMENTOS EXTRUSION OPDD014768 2342.130 18000577 SIN IMPRESION TRANSP. B/D FDA SALSAS 6X12%3 215 2/1/2024 1835
0101001 Extrusora (A-E01) DGK [ALIMENTOS EXTRUSION OPDD014768  2342.130 18000577 SIN IMPRESION TRANSP. B/D FDA SALSAS 6X12X3 217 2/1f2024 2352
0101001 Extrusora (A-E01) DGK [ALIMENTOS EXTRUSION OPDD014768 2342.130 18000577 SIN IMPRESION TRANSP. B/D FDA SALSAS 6X12%3 164 3/1/2024 357
0101001 Extrusora (A-E01) DGK |ALIMENTOS EXTRUSION OPD0014768 2342130 18000577 SIN IMPRESION TRANSP. B/D FDA SALSAS 6X12X3 178 3/1/2024 8:40
0101001 Extrusora (A-E01) DGK [ALIMENTOS EXTRUSION OPDOD014803  1004.168 ME381469 MR CHANCHO CHULETERC CENTRO 12.20%30.51x2 185  3/1/20241231
0101001 Extrusora (A-E01) DGK [ALIMENTOS EXTRUSION OPD0D014803  1004.168 ME381469 MR CHANCHO CHULETERC CENTRO 12.20%30.51x2 158 3/1/2024 1341
0101001 Extrusora (A-E01) DGK [ALIMENTOS EXTRUSION OPDOD014803  1004.168 ME381469 MR CHANCHO CHULETERC CENTRO 12.20%30.51x2 150  3/1/2024 2232
0101001 Extrusora (A-E01) DGK [ALIMENTOS  EXTRUSION OP0D0014952  1004.48 MED20006 - 22000170 FDA RECTA SIN IMPRESION B/D 17X30%2 222 3/1/2024 2342
0101001 Extrusora (A-E01) DGK |ALIMENTOS EXTRUSION OPD0014952  1004.48 MED20006 - 22000170 FDA RECTA SIN IMPRESION B/D 17X3002 222 4f1/2024 441
0101001 Extrusora (A-E01) DGK |ALIMENTOS  EXTR+USION OPDO014952 100448 MED20006 - 22000170 FDA RECTA SIN IMPRESION B/D 17X30%2 197 4/1/2024 B:36
0101001 Extrusora (A-E01) DGK |ALIMENTOS EXTRUSION OPD0014952  1004.48 MED20006 - 22000170 FDA RECTA SIN IMPRESION B/D 17X3002 151  4/1/2024 1149
0101001 Extrusora (A-E01) DGK [ALIMENTOS  EXTRUSION OP0D0014952  1004.48 MED20006 - 22000170 FDA RECTA SIN IMPRESION B/D 17X30%2 147 4/1/2024 1540
0101001 Extrusora (A-E01) DGK [ALIMENTOS EXTRUSION OPD0014927  1004.164 ME350054 - 22000275 FDA SIN IMPRESION AZUL SELLO LATERAL | 162 4/1/2024 1936
0101001 Extrusora (A-E01) DGK [ALIMENTOS EXTRUSION OPD0014927  1004.164 ME350054 - 22000275 FDA SIN IMPRESION AZUL SELLO LATERAL | 168 4/1/2024 2242
0101001 Extrusora (A-E01) DGK [ALIMENTOS EXTRUSION OPD0014927  1004.164 ME350054 - 22000275 FDA SIN IMPRESION AZUL SELLO LATERAL | 173 5/1/2024 2:44
0101001 Extrusora (A-E01) DGK [ALIMENTOS EXTRUSION OPD0014927  1004.164 ME350054 - 22000275 FDA SIN IMPRESION AZUL SELLO LATERAL | 154 5/1/2024 621
0101001 Extrusora (A-E01) DGK [ALIMENTOS EXTRUSION OPD0014927  1004.164 ME350054 - 22000275 FDA SIN IMPRESION AZUL SELLO LATERAL | 177 5/1/2024 1108
0101001 Extrusora (A-E01) DGK [ALIMENTOS EXTRUSION OPD0014927  1004.164 ME350054 - 22000275 FDA SIN IMPRESION AZUL SELLO LATERAL | 101 5/1/2024 1534
0101001 Extrusora (A-E01) DGK |ALIMENTOS EXTRUSION OPDD014873 234274 18000524 SIN IMPRESION AZUL B/D ENSALADA 19.5X29.5X1.5 186 5/1/2024 2128
Anexo 2.

Orden de Fabricacion

ORDEN DE FABRICACION
- y— e
| sicHn r——‘l_—'—_l“ DIVISION POLIETILENO
Guia de impresién
F R
Quito Guayoqull 1
Av. Amazonos E4-69 y Av. Patrig, Ed. Coflec, 6to. Piso.  Av. Juan Tanca Marengo Km. 4%
Toll: (593-2) 222 8018 Telf: (893-4) 268 8342
E-mail: poroitoP@Poraiso com.ec E-moit paralso3@paralso.comec
SSckoc || 5 G
Ctlento: Reforencio:
Diroceidn:
[Localidad: |soetor rrm 'maamm T
Cantidod: Unidod do Modida: Cédigo: Tipo Densidad: |
Lado ‘COLORES PANTONE
Trantal|l F 3 g 5 Te 7 g
AEDOAS Sub Total §
Fuelle Laterat Fuelia do Fondo: : DSR: 3
Ancha: | I Largo: | I Solopa: I | Lengdeto: | Esposon o i
Y Oescuenio $
Troquel
Plozo de ontrege: Sub Total $
Cyrelos en Por cuenta
Muestra Gula de Color Ane Rodillo Se odjunta ,
O e o (] mER] | -
Uto del p Focho '°P°T opo
chuculaﬂumlmD nnnenaum[:] colnamlumsD Rollo peso I:I o Leas
Notas: Totol Podidos $
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Anexo 3.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte 1.

DE FABRICACION

tfj H C [] INSTRUCTIVO DE LLENADO DE LAS ORDENES
¢ Version: 01 Codigo formato: IN-VEN-01

INSTRUCTIVO DE LLENADO DE LA ORDEN DE FABRICACION
1. Objetivo:

Brindar mndicaciones para el comecto llenade de la Orden de Fabricacion con la
mformacion necesaria y proporcionada al asesor comercial por parte del cliente para
la elaboracion de un item nuevo.

b

Alcance:

Departamente de ventaz UIQ v GYE que forman parte de Productos Paraizo del
Ecuador.

3. Definiciones:

*  Orden de Fabricacion: Documento que reane la mformacion necesana para la
elaboracion de un producto.

» Item nuevo: producto que se fabricara por primera vez.

* jtem repetitivo: producto que se fabricd por dos o més ocasiones.

+ D.5.E.: Doble Solapa Reforzada

# (Clip: Sub-paquete de acuerdo con lo parameirizado en la magquina, pudiendo ser
de 40, 45 o 30 fundas.

*» Paguoete: es 12 umicn de 2 clips, como resultado tenemos de 30, 20 o 100 fimdas.

4. Responsabilidades:

%+ (zerente de ventas: Eesponsable de socializar el instmective.

% Asistentes de ventas: Fesponsables de dar sepummiento de lo indicado en el
presents mstructivo.

%+ Vendedores: Eesponzables del cumplimiento de lo requende en el mstructivo.

5. INSTRUCTIVO

5.1. Instroctivo de llenado de la Orden de Fabricacion
La informacion requerida en los sigulentes campos o casillas son para uso
exclusivo como parametros de produccion del item nuevo a elaborar:
5.1.1. En la casilla Cliente: colocar el nombre del cliente, por ejemplo: Hotel

Colon

63



Anexo 4.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte I1.

[cﬂento:

>

5.1.2. Enla casilla Referencia: colocar el nombre de la referencia o nombre del
producto especifico, detallar lo referente al logo o disefio impreso; ejemplo:
Sal y Pimienta 70% reciclado.
No debe ir: T8-Camiseta blanca impresa, funda perforada o funda
tradicional,

Referencia:

e ——————— —

=

- Rl Y
——
EREE Y L I

B e

5.1.3. Enlacasilla Cantidad: detallar la cantidad solicitada, por ejemplo: 50
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Anexo 5.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte I11.

Cantidad:

5.1.4. Enlacasilla Unidad de Medida: colocar la unidad segim el
requerimiento del cliente, pudiendo ser: Millar, Rollo, Kilo, Bulto, Caja.

Unidad de Medida:

5.1.5. En la casilla Cadigo: colocar el codigo del producto. por ejemplo:
1038.38

Cédigo:

5.1.6. Enlacasilla Tipo de producto: T-Shirt Embozada, T-Shirt Easy Open,
Recta sello fondo, Recta sello lateral, Boutique Loop Sello Lateral,
Boutique Patch Hand.

Tipo de Producto:
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Anexo 6.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte IV.

Por gjemplo: T-Shirt Easy Open Boutigoe Loop

5] e

Boutique Patch Hand Wicket Sello Redondo

- =

Draw| Tape Rollos Lamina-Manga

5.1L7. Enlacasilla Pigmento: en esta casilla colocar ] color del material de 1a
fimda o lamina a producir, por ejemploe: Azul.
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Anexo 7.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte V.

‘ PGrTsNa

NOTA: En esta cazilla, en el cazo que el pigmento del producto zea
Blanco huezo, poner Blanco hueso no Beige Reciclado.

5.1.8. Enlacasilla Densidad: colocar la densidad del producto a elaborar, por
ejemplo: HDPE (Alta Densidad), LDPE (Baja Densidad), Ecovio
{Compostable); 12 densidad para los productos laminados debe colocarse
de la sigmente manera: Pet/LDPE, LDPE/LDPE, Pet/Pet
Metalizado/LDFE, etc.

Densidod

5.1.9. Enlas casillas de ezpecificacion de los Colores Pantone: colocar los
colores Pantone de la impresion que lleva el producto.

Tanto para el frente comeo el reverso debe i1 de la sipnients manera:

Lado Colores Pantone
FRENTE: | “"olo | 828 | pojo 17 | Mo
REVERSO:| Azi2s60 | oo | cnsCoal|
No debe ir:
Lado Colores Pantone

FRENTE: Amanlle | Azl | Ego MNaranja
EEVERS(O: Arul Eaojo Gris -
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Anexo 8.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte VI.

NOTA: La numeracidn de loz Pantone a imprimir deben enviamos comectaments
especificados, en el caso de no contar con esta informacion acudir al Departamento de
Dizefio.

5.1L.10.En las casillas de especificacion de las Medidas: deben estar
correctaments ubicadas cada una de ellas a donde pertenece; se debe
colocar en las imidades de medida requeridas, en el cazo de espesor en
miles. ¥ las medidas en pulgadas.

I

| LEDDAY
¥

Archa | Fuale Lotenat | Lorge Fusla e Foras || Sooew | Oak: legmn || Eapaion

5.1.11.En laz casillas Muestra, Guia de color, Arte, C'}'releslen fahrica: ze debe
marcar cot una X cuando se adjunte dicha nformacion; se deben marcar
inicaments los elementos que se envie fisicamente a la planta.

|.|.m:ln| ] w:uocml | ane El :;r;:_,:" S odunio | | !:EE;:;; J

NOTA: Para los items nuevos &5 obligatorio enviar junto a la O/F la:
Muestra: zi el material ex pigmentado.
Guia de color: en el caso que el producto sea impreso (31 se dispons).
Arte: #1 el producto es impreso, este debe contener la finma de
gprobacion del cliente.

5.1.12. En la ca=illa Rodillo: debe contener el dato del rodillo a ntihizar en el
proceso de Impresion. Esta informacion se encuentra descrita en el
membrets del arte.
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Anexo 9.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte VII.

Rodillo ’

PEPEFEMCN M A 300 M LITY
AR - TS e
MO | v T Camman O
1T 3N GRS MO | Lo e
e romaT oo
APETAS ¢ T N 2 [ omi s a0 O FOROG
WAGR oo | CTEL & | s A0
Vet s |

5.1.13.En la linea Uso del Producto: es obligatorio indicar la aplicacion, o
condiciones de almacenamiento del producto, por ejemplo: funda para
empacar congelados, fundas para envasar liquidos, sales minerales, etc.

Uso del producto:
e

5.1.14.En la casilla Paquete # de fundas: debe indicarse el nimero de fundas
por clip o paquete.

Paquete # de fundas '

NOTA: Para el caso de las fundas T-Shirt tenemos clip y paquete, esto debe venir
correctamente especificado de acuerdo con lo solicitado por el cliente:

Ejemplo de Clip: 40, 45 o 50 fundas

Eiemplo de Paauete: 80. 90 o 100 fundas
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Anexo 10.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte VIII.

5.1.15.En la casilla Bulto # de fuondas: debe indicarse el nimero de fundas por
bulto, considerando que el peso sea hasta 20kg; o segin requerimiento

especial del cliente, por ejemplo: bulto de 1.500 fundas con un peso de
28 5kg

Bulto # de fundas

5.1.16.En la casilla Caja # de fundas: se indica el nimero de fundas por caja.

Cajo # de tundas |

5.1.17.En la casilla Rollo Peso: se debe especificar el peso del rollo solicitado
por el cliente., en el caso que la unidad de medida sea Kilo, por ejemplo:

35ke.

Rollo peso l

5.1.18.En las siguientes casillas se debe marcar y especificar:
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Anexo 11.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte 1X.

=
Parforado inmet oa perforaciones y al didmetro de astas,
Micreperferado merc da microperforociones.
Troouel
Patch Hand
Loop Talor
Drapea Tapa Lol
T

*  Ejemplos d= troqgueles véase en los Anexos.

5.1.19.En lzz lineas de Notas se indicara la informacion adicional del pedido,
como, por & emplo:
* Cliente solicita prusba de color,
» Empacar en la findz de empaque enviada por el cliente,
* Poner etiqueta adhesiva en el paguete,
» LUhalizar los cyreles del codigo 99.98.184, etc.

[T

51. RECOMENDACIONES

* Cuando un producto sea laminado, en la OF debe venir indicado los
materiales que confomman la estructora, pismento v espesor de cada
o de ellos, por gjemplo:

%+ PET Transzparente, 1.18 mils,
<+ PET Metalizado, 0.47 mils,
<+ LDPE Blanco, 2.10 mils.
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Anexo 12.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte X.

* Enel cazo de tener una muesira del producto a elaborar enfregada por
el cliente, esta debe ser emviada en conjunte con la OVF v se debe
mdicar g1 se whlizard como guia de pigmento ¢ colores a imprimir.

» Para los ftems nuevos considerar lo sigmente:

+ Unicamente =i el cliente requiers aprobacion de colores en
mnpresion de un disefio nuevo, el vendedor debe dar
acompafiarmento el dia que se leve a cabo.

%+ En el caso que sea Impreso y 3e envie a elaborar cyreles, el
vendedor debe realizarle segmmiento hasta la llegada z la
planta de estos v que sistemas actualice ] arte.

%+ Al crear un item nueve ¥ este sea lmpreso. y comparta los
cyreles con ofro anterior, en la OVF deben mdicar el codigo de
products de este.

<+ Al realizar un desarrollo v este &3 enfrezado v zprobado por el
chente, adpmto a la O'F deben enviamos la ficha v la muestra.

+  Cuzndouna fimda o lamina sea sin impresion v esta lleve
perforaciones, microperforaciones, sello expecial o froguel, =2 debe
solicitar 2l Departamento de Disefio que desarrollen el arte v este
debe ser cargado al sistema luego de 1a finma de sprobacion por parte
del cliente.
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Anexo 13.

Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte XI.

Por ejemplo:

— -
o L |

1] i |
51 el cliente solicita el producto en rollo, se debe mgresar el padido
con Unidad de Iedida: Kilo, no rollo.
51 almume de los productos se empaca en empaque imprezo, en la OF
debe mdicarse el codizo de este.
Para items pigmentados &3 wna obligatoriedad emviar la muestra.
En el caso que se trate de un rollo lamma o mangs mmprese, en la OF
debe venir especificado el mimero del sentido de bobinado zolicitado
por el cliente; los sentidos de bobinados véase en los Anexos.
El vendedor debe poseer toda la informacién con respecto a los
pedidos como, por ejemplo: colores, actualizacion v ultimo arte a

impriroir, cambios de codigo, s1 los cyreles comparten medidas, ete.
Cuando un ftem se ha producido en vanas ocasiones v este para un
future pedido cambia alzuma de las especificaciones esto puede ser en
las medidas, colores a impnmir, con o it troquel, perforaciones,
microperforaciones en este caso obligatoniamente se cambia de

codigo de producto.

5.3. ADICIONAL: OBSERVACIONES PARA INGRESAR UN PEDIDO
REPETITIVO EN PAC

Con el metructive detallade en la parte superior para el lenado de 1z Orden de

Fabricacion, para un siguients padido no es necezano el envio nuevamente de la
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Anexo 14.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte XII.

misma: al momento de mgresar el pedido en el sistema Pac en las casillas

Instrocciones Generales y Observaciones:

INSTRUCICNES GENERALES:

OBSERVACIONES:

:Jl

Se debe llenar imicaments con 1a mformacion necezana, por ejemplo:

4 perforaciones de 6mm,

Troquel en U

Funda tranzparents de B/D, mpresa 2 colores frente: Azul 137 y Pojo 483, 3
colores reverso: Amarillo 109, Verde 347 v Cyan|

Rodillo 36cm,

Paquete de 100 v bulte de 5000 fundas.

Bollos de 0.500=, 1.5kg, 23ke; 500, 2000fimdas etc.

Bulto de 10 rollos,

Senfido de bobinado # 1,

Cinta Diraw Tape o Loop de color Blanco,

Etiqueta con codizo de barras 1234567820, G-TIN 13: 0887634321021, G-TIN
14:09876343210213,

Estructura PET Transparente de 0.47 mils v LDPE Blanco de 4.15muls.

Las etiquetas, fundas de empaque se envia por valija,

Funda para empacar cames congeladas, ete.

. Frecuencia de lenado:

Para los items muevos se debe realizar una sola vez el llenado de la Orden de
Fzbricacion; para items repefitivos se ingresa directamente en el sistema Pac con
toda la mformacion necesaria para elaborar el producto y ventas resguarda la
documentacion fisica de las ordenes de fabneacidn repetitivas.
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Anexo 15.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte XIII.

® Orden de Fabricacién

_AW'—[W[—ﬁ_Imﬁﬁm;!zluxlmlw

*mva mucaaD mD MD m"D ""”"“”D e rilied

roquca 2ootnase [ | mimscernss [ | caemoonnses [ ] satopeso [ |

Fowxn Hand

Diope Tops
Torrn

BRI )

Sub Total 5

ates

was

Total Medom §

ORDEN DE FABRICACION
o | DIVISION POLIETILENO
Guia de imprasion
F 2
e Aarras ta-00 A P Tk Cofho, 00 1600, AV, JU0N TON0O MOTNQD K 44 Vanvdodor. ! | | { 1
Tert: {633-2) 222 B3| Tot; {533-4] Je= 3e2 o 1 !
Coomed? povs mn sl es oo ee et povohe TG g1 ‘ !
G 10 5 0 0 O |
!m lm __*..4_
Drecalin — !
Locotond Tacter [Foiitama: lmup.- '
Contioot I Uréciod @o Madda I codgx Tpo che Product Pigmaree | Cwrados .| b
o0 CIAOILE PANTONG
l’l'!l.' 3 > o () . #
== |
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Anexo 16.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacién parte XIV.

e Sentido de Bobinados

SENTIDO DE BOBINADOS

EUEls

9

EEIE
©

ISV
331

B%ﬁ? Eéﬁ%
(. ©® (C _©
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Anexo 17.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte XV.

= Tipos de trogueles
» Troquel terno
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Anexo 18.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte XVI.

» Troquel 4 perforaciones o para hielo

1.57
Pras (o) (o o i
S ey 2

9.87"
CUBITOS CE HIELO

DE ACUAFILTRADA Y PURIFICADA

HEL

ADGA FLYRAGA ¥ Pul NGO K 100
HEIEASOOCM IV D01 AT A0
= {11111
i B

MANTENER EN CONGELACION
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Anexo 19.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte XVII.

» Troquelen U

z
:
:
8

w2 00°94
HEY
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Anexo 20.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte XVIII.

% Troquel Sinug Circular

PESrESE—rTT

3 e i3

3 3 H

H i

1 H

. a |
o

» Troquel Recto

* |
Alby Store

{4 Syt

cltyitore com,

|

®

Anexo 21.
Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacién parte XIX.
Elaborado por: Fevizado por: Fevizado por:
PLANIFICADOR 8GI GERENTE COMERCIAL
Aprobado por:
GERENTE DE PLANTA|
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Anexo 22.

Instructivo de llenado de las ordenes de fabricacion parte XX.

Hoja de Identificacion de Cambios

Descripcion del Nim. | Responsable del
Cambio Realizado Fecha Revisidn cambio
Creacion del documento 05-01-2025 01 Mario Cepeda

81




Anexo 23.
Costos de Mano de Obra

Anexo 24.
Materiales Nivel 2

Asistentes | Gerente de | Gerente de

RUBRO'EMPLEADO Vendedores de ventas Planta Ventas Presentador TOTAL
Salario Minimo Vital (2025) $ 47000|% 470003 47000 % 47000(% 47000 | % 470,00 [ § 3.760.00
Sueldo nominal $ 80000|% 90000|% 60000(% 800000|% 450000 % 470,00 | $ 15.270.00
IESS Patronal (11,35%) 3 90,80 | $ 10215 % 68,10 % 90800 |% 510,75 | § 5335|% 1.733.15
Décimo tercer sueldo (13) $ 66,67 | 3 7500 % S000| % 666673 37500|% 3917 | § 1.272.50
Décimo cuarto sueldo (14) $ 3917 % 3917 % 3917 |% 3917 % 3917 | $ 3917 | % 313,33
Fondos de reserva 5 66.67 | $ 7500 % 5000 % 666673 375.00|% 3917 | § 1.272.50
Vacaciones 3 3333 | % 3750 % 2500 % 33333 (% 18750 | § 1958 | § 636,25
Desahucio 5 1667 | $ 1875 % 1250 % 16667 | % 9375 | § Q79| % 318,13
Total Mensual 11133 1247.6 8448 10780,5 6081,2 6702 20.815.85
Incremento 39.16% 38.62% 40,79% 34,76% 35.14% 42 .60% 38.51%
Personal 1 16 4 1 1 1 24
Total 11133 199611 33791 107805 60812 6702 41985 32
Horas mes 160 160 160 160 160 160 160
Costo Minuto 0,13 1,12 0,63 0,07 2,17
Costo Hora
Costo hora extra 50%
Costo hora extra 100%

Formulacion Extrusion

TORNILLO A - 100
[100 [ cambiar
Descripcion: | | cadigo: | | Busaar |
[ 11.08 & BIOTERRA M & 200 v|[24 | saldo: 200
| Quitar Material | | Agregar Material | 100% 100 %

[sel.  [Material

[saldo

[ relativo [% absoluto [Peso (ka) |
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Anexo 25.

Aprobacion Abstract Departamento de Idiomas.

UNIVERSIDAD TECNOLOGICA INDOAMERICA
FACULTY OF ENGINEERING

Industrial Engineering

AUTHOR: CEPEDA CASA MARIO FERMANDO
TUTOR: MG. ESPEJO VINAN HERMAN FABRICIO

ABSTRACT
DESIGM OF PRODUCTION PLANMING FOR A PLASTIC GOODS COMPANY

The aim of this work is to apply the design of production planning, using the Master
Production Plam, which will help to improve the productivity of the plastic products
production company. The population in which the study was carried out is made up of
packaging orders that enter the production system and that must be delivered in up to
30 days as a negotiated time with customers, for this an analysis has been carried out
to the database of the year 2.024 where several cbservations were found that affect
orders for shipment fo production with a total of 633 of 3.673, which is, 16.34%, o
correct this issue, a filling instruction for the manufacturing orders was created, in the
analysis of the database the family and categories of product with high demand such as
the T-Shirt with 66.40% of the general total were obfained, the design of the production
planning is camied out with this product, obtaining monthly demand by 2.023.
Additionally, the resource requirements for the three productive levels were determined,
which include Man-Machine, supplies, and raw materials.

KEYWORDS:
cyreles, flexible packaging, manufacturing order
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