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Resumen

La presente tesis se desarrollé con la finalidad de apoyar a la Ladrillera Gredos, con la
planificacion del abastecimiento, siendo el stock de materia prima, materiales 0 insumos,
recursos necesarios para poder atender las necesidades comerciales, y teniendo en cuenta que
no es una buena practica empresarial sobre abastecerse de recursos, sino contar con la cantidad
necesaria y de manera oportuna, considerando ademas la disponibilidad y capacidad del espacio
en horno; es mas que necesario implementar una herramienta que posibilite el control y
eficiencia al proceso.

Actualmente, el proceso de conocimiento de la informacion se hace mediante hojas de célculo
gue son portadas en dispositivos USB, lo cual no le permite a la gerencia de planta conocer la
realidad del proceso de produccion en tiempo real.

Es por ello que en el presente trabajo se dedicé a implementar un sistema informatico de
estimacion para la gestion de la planificacion de la produccidn en la Ladrillera Gredos SA.
Dicho proyecto se enfoco en tres etapas, la primera etapa se realizé un anélisis de la situacion
actual, evaluando la gestion de la informacién en la produccion de ladrillos de la ladrillera
Gredos Chiclayo; identificando de esta manera los puntos débiles de dicha gestion, en la
segunda etapa se disefid un Sistema informatico de estimacidn que permitié mejorar la gestion
de la planificacion de la produccion en base a las debilidades encontradas en la evaluacion
inicial y en la tercera etapa se implementd el sistema y se evalud los resultados de dicha
implementacion.

Palabras clave: Control de produccion, MRP, EOQ, Produccion de ladrillos, Proceso y
Ladrillera.
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Abstract

This thesis was developed with the purpose of supporting the Ladrillera Gredos, with the
planning of the supply, being the stock of raw materials, materials or supplies, resources
necessary to be able to attend the commercial needs, and taking into account that it is not a good
business practice on stocking up on resources, but having the necessary quantity and in a timely
manner, also considering the availability and capacity of the space in the oven; it is more than
necessary to implement a tool that enables control and efficiency of the process.

Currently, the information knowledge process is done through spreadsheets that are carried on
USB devices, which does not allow plant management to know the reality of the production
process in real time.

It is for this reason that this work was dedicated to implementing a computerized estimation
system for the management of production planning in Ladrillera Gredos SA.

This project was focused on three stages. The first stage was an analysis of the current situation,
evaluating the management of information in the production of bricks from the Gredos Chiclayo
brickyard; ldentifying in this way the weak points of said management, in the second stage a
computerized estimation system was designed that will improve the management of production
planning based on the weaknesses found in the initial evaluation and in the third stage the
system and the results of said implementation were evaluated.

Keywords: Production control, MRP, EOQ, Brick production, Process and Brickwork.
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. Introduccién

El objetivo principal de cualquier negocio es principalmente obtener ganancias de sus ventas,
pero si la funcidn de inventario no opera de manera efectiva., el area de produccién no tiene el
material suficiente para poder trabajar, y no se podran atender los pedidos a tiempo, por lo tanto,
el cliente queda insatisfecho y la oportunidad de incrementar las utilidades se disuelven. Asi
también, se podria generar un sobre stock o excesivo pedido de los insumos o materiales lo cual
ocasionaria costos adicionales innecesarios, que también afecta a las utilidades.

Todas las empresas han pasado por esta etapa en algin momento, la mas conocida de las
cuales es la automotriz Toyota Motor Corporation [1], que "llama la atencion del mundo en la
década de 1980"."La excelencia de esta operacion depende en parte de mejorando la calidad de
las herramientas y métodos conocidos por Toyota en el mundo de la manufactura, Justin Time
(JIT) materiales, espacio y tiempo. Personal, reduciendo costos innecesarios y desperdicios que
generalmente no agregan valor al producto), Kaizen (una metodologia que incluye el conocido
concepto de mejorar el control de calidad en la industria), secciones de proceso individuales y
cada empleado evalUa y edita cada parte creada), Jidoka (que significa "autoOmata en contacto
con humanos"”), Heijunka (se pueden crear variaciones) pequefias cantidades de diferentes
modelos en la misma linea de produccién Demanda comercial produciendo uno por uno).
Muchas empresas no han logrado imitar el éxito de las empresas japonesas imitando el uso de
estas herramientas. El verdadero éxito de Toyota radica en su filosofia de liderazgo, su
capacidad para desarrollar una cultura de equipos y organizaciones, la planificacion estratégica
a largo plazo, la organizacion.

Ademas, desde que se desarrolld el sistema de organizacion industrial a principios del siglo
XX, en particular Henry Ford, quien introdujo la linea de montaje de automoviles en 1913, poco
ha cambiado més alla de sus contribuciones financieras.

Los casos citados en los parrafos anteriores, no son ajenos a la Empresa Ladrillera Gredos,
ubicada en Mocce, departamento de Lambayeque que actualmente esta dividida en las areas de
Produccidén con 57 trabajadores y area administrativa -ventas con 6 trabajadores; a su vez el
area de produccion se divide en 5 Sub-areas, con 18 obreros en Formado, 5 cantadores y 1
supervisor en Pampa o secado, 4 grupos de 4 asentadores y 2 turnos de 5 quemadores en Horno
y Almacén.

En este sentido, como principales problemas, se determina de manera empirica, tomando en
consideracion los eventos anteriores en un promedio de 2 dias, ocasionando que no haya una

precision entre lo que se produce y lo que se vende. El desconocimiento del stock real por cada
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tipo de ladrillo, ocasiona pérdidas en las ventas no realizadas o truncas, para lo cual tampoco
tienen un registro de estas pérdidas. Asi como tampoco pueden precisar un tiempo de entrega
del producto vendido, desconocen la disponibilidad de espacio en los hornos, para poder
continuar con la produccion; lo cual genera un desaprovechamiento de insumos, disposicion
del personal para que realice la verificacion visual del estado actual de los hornos lo cual podria
tomarle entre 45 a 60 minutos, no pueden evaluar las eficiencias o deficiencias de cada area de
produccion, ocasionando el incremento de la merma que ha llegado a ser hasta un 5% de la
produccion total.

Esto conlleva a que nos planteemos la pregunta ¢De qué manera se podria mejorar la gestion
de la informacion como apoyo a la planeacion del proceso de produccién de ladrillos en la
empresa Gredos?

Como respuesta al problema, establecemos que, con la implementacion de un sistema
informaético para la gestion de la planificacion de la produccién de ladrillos, mejoraréa la gestion
de la informacion.

En el objetivo general, de la presente investigacion, se planted implementar un sistema
informatico de estimacién para la gestion de la planificacion de la produccion en la ladrillera
Gredos S. A, apoyados de los siguientes objetivos especificos Determinar cual es la metodologia
de control de inventarios méas apropiada para poder obtener los requerimientos de materiales en
la ladrillera Gredos S.A., ldentificar en el proceso de planeacion, los parametros de
requerimiento de materiales (MRP) y el control de la produccion, que permitan gestionar la
informacion, de acuerdo a la metodologia seleccionada, Validar la funcionalidad del sistema
informético, de acuerdo al estandar de trabajo de las ladrilleras de la regién Lambayeque y
Conocer el lote de pedido de cada material para poder abastecer y cumplir con las ordenes de
produccion programadas.

Finalmente se justifica el proyecto, en lo econémico, ya que la correcta toma de decisiones
en cuanto a la compra de materia prima y la cantidad de produccidn a realizar generan beneficio
econdémico para la empresa, creando una imagen de empresa seria, que prioriza los recursos,
generando lo necesario para cada una de sus ventas, en lo sistémico, se desea encontrar la forma
de evolucionar en cierta forma el proceso en el que se utiliza para llevar un control en las
empresas ladrilleras del departamento de Lambayeque; ya que la mayoria aln conserva un
proceso de produccion semi-casero, en lo tecnoldgico: La idea de utilizar la Plataforma Web es
para aprovechar la tecnologia que optimizara el proceso de la planeacion de la Produccion para
que cada Gerente pueda tomar, en su debido momento, la decision correcta; asi como también

determinar con mas precision el grado de ayuda que se puede obtener con este método en una
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planta de produccion de ladrillos y en lo personal, para el autor, como investigador, permitira
conocer muy de cerca el proceso de producciéon de una empresa industrial e investigar las
mejoras tecnoldgicas que se puede lograr utilizando la planeacién de requerimiento de
materiales y el control de la produccion (MRP) y el modelo de lote econémico (EOQ), con esta

experiencia apoyarme para proyectos futuros.
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I1. Marco tedrico

2.1 Antecedentes

En la tesis [2], El proceso integrado mejorado de fabricacion de calzado impulsado por la
demanda proporciona soluciones para las PYMES de fabricacion que enfrentan pérdidas
financieras debido a pedidos atrasados, pérdidas financieras debido a la demanda insatisfecha
y costos debido al tiempo de inactividad. Aumentar la productividad. Esto plantea la cuestion
de si existen recomendaciones. El objetivo principal de este estudio fue diagnosticar el estado
actual del proceso de produccién de la empresa, recomendar mejoras al proceso de fabricacion
de trajes de bafio y luego planificar y mejorar el proceso de produccion de trajes de bafio.
Productividad. Realice un analisis de costo-beneficio de su plan de mejora de la produccién. La
opcidn de mejora propuesta muestra un aumento en la productividad de la maquina y la mano
de obra y un aumento significativo en la capacidad de la planta a plena capacidad y produccion
para satisfacer las necesidades que la empresa no puede satisfacer. Finalmente, a partir del
analisis econdmico, las propuestas de mejora se consideran rentables con una tasa interna de
retorno del 22%, utilizando una tasa de referencia del 12%.

En este estudio, el autor puede mejorar el proceso de fabricacion del producto. Esto aumenta la
productividad y, en Gltima instancia, permite un analisis de propuestas de mejora estan
generando beneficios. Para hallar esto utiliza la metodologia del Planeamiento de
Requerimiento de Materiales (MRP), lo que le permitié encontrar los errores que presentaba la
empresa y mejorarlos.

En la tesis [1], Es principalmente (til para acortar el tiempo de entrega. Este documento resume
el marco tedrico que describe las caracteristicas de los sistemas y planes de produccion, y las
metodologias utilizadas, ya que el comportamiento de la produccién es variable mas que
inmutable, y se centra en la programacién de sistemas discontinuos ... A continuacion,
analizamos el estado actual de la empresa mostrando las caracteristicas de los procesos e
infraestructura que puede ser utilizada por la empresa en el campo gréfico, realizando un
analisis de objetivos para cada producto del grupo, y analizando méas a fondo las principales

causas que conducen al origen. en detalle. Retraso de produccion. Se muestran los articulos de
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envio. A continuacion, se presentan las soluciones propuestas relacionadas con la planificacion
operativa y la planificacion operativa y los problemas de implementacién del control, incluido
el analisis economico que demuestra la propuesta. Finalmente, las conclusiones y
recomendaciones de la propuesta destacan las soluciones mas viables desde el punto de vista
técnico y economico.

En este proyecto, ademas del analisis detallado de las principales causas de los retrasos en la
entrega de productos, existen empresas del sector grafico representadas por la evolucion de los
modelos de produccion, las caracteristicas del proceso y el analisis de objetivos por grupos de
productos.

En la tesis [2], Fabricado por Pereda EIRL, fabricante de suelas de PVC para calzado en la
ciudad de Trujillo, La Libertad. Este problema se manifiesta en el descontento de los clientes
por la demora en la entrega de los productos. Ademas, esta el actual equipo directivo de la
empresa. No hay respaldo cientifico y hay poca liquidez econémica. Utiliz6 un enfoque de
sistemas para identificar problemas, determinar el futuro deseado y condujo al desarrollo de
métodos de gestion eficaces y eficientes con un enfoque accesible basado en la planificacion
estratégica. El enfoque global involucra a toda la empresa, frente a los trastornos en su entorno
y dando como resultado la situacién deseada para sus socios. Las nuevas implementaciones de
gestion empresarial desarrolladas para la realidad y el medio ambiente han demostrado ser
econdémicamente viables, especialmente para el cumplimiento oportuno de los compromisos
del cliente. Condiciones de mejora, pero también la satisfaccion de los trabajadores que han
trabajado con éxito en un lugar bien organizado con funciones y responsabilidades bien

definidas y tareas bien establecidas. Buen plan.
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En este estudio los problemas encontrados se vieron reflejados en el descontento de los clientes
con el retraso en la entrega de los productos, asi como en la falta de respaldo cientifico de la
gerencia actual y la escasa movilidad comercial, de hecho, encuentro que no existe. . . La
identificacion de problemas define una metodologia sistematica que ayuda a cumplir con los
compromisos del cliente, la mejora financiera y la satisfaccion de los empleados de manera
oportuna.

En la tesis [3], Su principal objetivo es proporcionar un modelo de planificacion de la
produccion para empresas del sector quimico, dedicadas a la produccién y envasado de
productos de limpieza y cuidado personal. Este modelo determina la cantidad de lotes
producidos por semana, el nivel de inventario y el costo requerido para cumplir con un nivel de
servicio predefinido con un periodo de plan de tres meses. Esto forma la base sobre la cual las
regiones operativas toman decisiones de produccion e inventario, brindando asi una
oportunidad para mejorar los niveles de servicio de productos existentes, que representan el
mayor impacto econdmico para la empresa. Durante la investigacion se utilizaron diversas
herramientas de ingenieria industrial para representar la fase de este estudio, como la
clasificacion ABC y la matriz de criterios comunes para la seleccién de productos clasificados,
su importancia e impacto econémico. Como si no estuviera en stock. También se realizan
ajustes en la distribucion de las ventas semanales a la funcion de probabilidad tedrica,
redefiniendo el minimo y el maximo del stock mediante un calculo porcentual. EI método de
prondstico de Holt Winters se aplica para determinar la demanda futura durante el periodo de
planificacion. Este es el nivel 6ptimo segun los indicadores de desempefio MAD, MSE y MAPE
en comparacion con otros métodos. EI modelo propuesto utiliza el software MPL Maximal y la
base de datos Access para su solucion de optimizacion de recursos mediante programacion
lineal con datos correspondientes a demanda, tiempo de produccion, conductividad del tiempo

y capacidad. EIl tiempo empleado en cada tanque de produccién es una herramienta para la
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mejora continua. Este estudio proporciona una vision general semanal que permite controlar de
manera confiable la ocurrencia de defectos a nivel de servicio, de posproduccion en base a
valores minimos y maximos, y también para asegurarse de que los empleados los conozcan.
programa de produccién. Por tanto, se determina el nimero de articulos y la cantidad producida
por periodo. Este modelo muestra que los niveles de servicio se pueden incrementar de 7,6 47
a 90% con una inversion de solo 18% superior a la inversién actual.

Este estudio presenta un modelo cuantitativo para planificar la produccion de articulos
econémicamente mas importantes para empresas de investigacion. Se construye siguiendo
metodologias desarrolladas segun diversos conceptos y herramientas que brindan las bases
tedricas para la toma de decisiones. Puede utilizar la informacién proporcionada por el modelo
de planificacion para reducir las no conformidades en las entregas, reducir los niveles de

inventario de productos y aumentar los niveles de servicio para productos seleccionados.
2.2 Bases Tedrico Cientificas

2.2.1. Producciéon De Ladrillos

Es un elemento de ladrillo de arcilla que se cuela, extruye o prensa con un prisma rectangular
y Se cuece 0 se cuece en un horno [4]. Los materiales ceramicos se obtienen de la conversion
fisico-quimica de la arcilla por calor y las piezas se forman gracias a la plasticidad obtenida

de la pasta de arcilla con un contenido de humedad constante. [1].

2.2.1.1 Tipos De Ladrillos

Existen muchos tipos de ladrillos, clasificados por tipo de material, como arcilla, concreto,
sillico-calcareos, por tipo de fabricacion, artesanales y a maquina, también segun su forma;
perforado, macizo, tejar o manual, hueco. Los mas usados en una casa son los de arcilla 'y los
hay tanto para muros como para techos.

Se detallan algunos:
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Cuadro de Tipo de ladrillos.
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Tipo de . . Imagen
Ladrillo — DITETS T PES Referencial
King Kong Muros 24x12x9cm 3 kg “
Pandereta Muros 22.5x10x9 cm 2 kg “
Ladrl_llo Tabiqueria 9x12*5x23cm 2.7 Kg g
caravista
Techo 8 Construcciones | ¢ 354 30 cm 4-5 Kg i
de techo
Techo12 | construcciones |, 0% 30 cm 6-5 Kg _—
de techo
Techo1s | comstrucciones | o 30x30 cm 7-8 Kg
de techo

Nota. Informacion brindada por Ladrillera Grados.

2.2.1.2 Etapas de produccion

La produccion de ladrillos inicia con la seleccion de los materiales, los cuales deben ser de

Optima calidad. Para nuestro caso inicia con la compra de los materiales los cual son

programados luego de seleccionar cuidadosamente a los proveedores con los que se trabajaran

durante el tiempo pactado.

A continuacion, se describen los procesos realizados en la ladrillera Gredos, los cuales pasa por

las siguientes etapas:
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Patio de Materiales: Espacio donde permanecen los insumos hasta que son solicitados en el
inicio de produccion. Es aqui donde se mezclan los productos antes de ser trasladados a la

siguiente area.

Figura 1
Patio de materiales

Tierra Negra
Tierra Amarilla

Arenilla
10 RECEPCION DE MP
3H30 PREPARACION DE MEZCLAS
RESUMEN
1H30 ALIMENTACION actvided | O [O[ [TV B>
Nomere | 3 (0| 0 (0|0
Mezcla Tiempo |5SH | -] -
10°

Nota. Informacion brindada por Gerente de Produccion.
Formado: Recibe los materiales mezclados, los cuales se ingresan a molienda para eliminar
cualquier piedra u otro cuerpo que dafie la calidad del producto. Combinado con agua se forma

el barro para luego pasar a dar forma al ladrillo en crudo que se va a producir.

Figura 2
Area Formado.
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Nota. http://www.cormela.com.ar/cormela-procproductivo.php

Figura 3
Diagrama de operaciones del &rea de Formado

Mezcla

MOLIENDA

ZARANDA

9H
Agug —» AMAZADO

'
SH @ LAMINADO
!

SH (? FORMADO

9H @CORTE
!

9H
@ JALADO
RESUMEN

TRANSPORTE A PAMPA Actividad | CJ I:']EO] 7 E{}
Numero | 6 0] 1 [0
Tiempo | 34| -| SH | -|5H
H

9H

-

Producto Formado

Nota. Informacion brindada por Gerente de Produccion.
Canteo: Area donde son trasladados los ladrillos formados en crudo, al aire libre y a la
exposicion del sol son secados al natural, los cuales son girados sisteméaticamente por el

personal de esta area y con cuidado para que el secado sea uniforme y 6ptimo.

Figura 4
Area Canteo.



Nota. http://www.ladrillerasantodomingo.com/

Figura5
Diagrama de operaciones del area de Canteo.

Producto Formado

6H 30° TAPADO

H CANTEO

1H |I:> TRANSPORTE A QUEMA
Ladrillo crudo/seleccionada

Nota. Informacion brindada por Gerente de Produccion.

Horno: Luego de ser cuidadosamente secado al sol, los ladrillos son trasladados a esta area

donde son ubicados en una Cachamada bajo las indicaciones y coordinaciones del Jefe de

Quema.

RESUMEN
Actividad | & I [O]V £
Nimero | 2 |0] O 1
Tiempo | 13H - 1H

30




23

Figura 6
Area Horno.

Nota. https://portuguese.alibaba.com/product-detail/build-brick-hoffman-kiln-for-sale-build-
and-design-modern-hoffman-kiln-fo r-firing-bricks-1643038640.html

Figura7
Diagrama de operaciones de ingreso de ladrillos al area de Horno.

Ladrillo Crudo

I ASENTADO
RESUMEN
i TAPADO DE HORNO cividad | O (D[ [01V oy
Nimero | 2 (0| 0 |00
Tiempa | 18H | -

Ladrillo crudo paguetes

Nota. Informacion brindada por Gerente de Produccion.

Quema: Este proceso se realiza en el rea de hornos, los ladrillos son cocinados a temperaturas
cuidadosamente calibradas para lograr un producto de buena calidad. Luego del proceso del

quemado los ladrillos pasan por un proceso de seleccion y determinan la calidad de este.



Figura 8
Quema de ladrillos.

Nota. http://www.d6.asfes.org/imagen/la-quema-del-ladrillo

Figura 9
Diagrama de operaciones de quema de ladrillos en el area de Horno.

Carbon
Pajilla de Arroz
Cascara de café

RECEPCION INSUMOS
Car 3H
pajilla de Arroz MOLIENDA

é PREPARACION DE MEZCLA
%) DOSIFICACION DE MEZCLA
12 H
Ladrillo Crudo —p(i) QUEMADO DE MATERIAL

TH @ DESPACHO/SELECCION
2H 30° I__¥>TRANSPORTEALMACEN RESUMEN
Actividad | O Vo
\ Mimero | 5 (0] 1 |0 1
ladrilla Tiempo | 32| -| 7H |- | 2H
H 30°

Nota. Informacion brindada por Gerente de Produccion.
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Comercializacion: Es el Gltimo proceso de que se realiza en la produccion de ladrillo, en donde

se realiza la entrega a domicilio o se despacha en planta los ladrillos comprados por los clientes.

Figura 10

Despacho de ladrillos.

Nota. http://www.ladrilleraaltavista.com/

Figura 11

Diagrama de operaciones del despacho de ladrillos.

Ladrillo

3H

48H

4H é) VENTAS/ DESPACHD

CARGA O ESTIBA

ALMACENAMIENTC

Ladrillo

RESUMEN

Actividad

)

]

O]

Mdmerg

1

0

0

Tiempo

12H

48H

Nota. Informacion brindada por Gerente de Produccién.

Teniendo en cuenta los tiempos indicados en los Diagramas de operaciones, se obtiene un

tiempo total de produccidn de 9 dias, sin embargo, y sabiendo que el secado se realiza de manera

natural e influye el clima que se presente en cada dia este tiempo puede extenderse hasta a 15

dias.


http://www.ladrilleraaltavista.com/
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2.2.2. Estimacion
La estimacion es la decision de un factor o componente. Esto, habitualmente tomando como
alusion una base o grupo de datos.
En otros términos, la estimacion es un célculo que se hace desde la evaluacion estadistica. Este
andlisis se realiza sobre una muestra y no sobre toda la poblacion objetivo.
Por lo tanto, para hacer una estimacion, primero necesita una gran cantidad de datos. Ademas,
los investigadores a menudo se basan en marcos teoricos.
Por ejemplo, la inflacion se puede estimar definiendo la inflacién como la diferencia entre el
costo (econdmico) del periodo A y el costo del periodo B. Por lo tanto, la tasa de cambio
calculada entre los datos registrados en ambos lados. Temporal.
También cabe sefalar que se pueden realizar estimaciones sin rigor matematico. Esto sucede a
menudo, por ejemplo, cuando se consulta a un experto sobre el crecimiento econémico de este
afo. Luego, sin calculos economeétricos, los analistas obtienen nimeros (0 rangos), quizas
basados en indicadores observados como el consumo de cemento. [14]

Usos de la estimacion

La estimacion puede ser utilizada para diversos fines como los siguientes:

e Calcule indicadores estadisticos como promedio, promedio y moda. Esto se aplica a
todas las variables econémicas.

e Calcule el valor de una variable en particular basandose en otras variables. Por ejemplo,
si tiene datos sobre las importaciones y exportaciones de un pais, calcule la balanza
comercial.

e Haz un prondstico para una variable. Esto es posible a partir de datos historicos. Por
ejemplo, al aplicar un modelo de expectativas adaptativas, las expectativas de inflacion
de los consumidores se pueden estimar en funcion de los picos de precios pasados.[14]

Utilizaremos EOQ, para estimar la cantidad de insumos a solicitar para lograr evitar tanto

el quiebre de stock como el tener demasiados insumos almacenados.
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2.2.3. Inventarios

Son aquellos recursos que la empresa almacena hasta el dia que puedan ser usados; se
podria decir que los inventarios o stock de productos o insumos es una inversion. Casi todas las
empresas cuentan con inventarios o stocks; para quienes se dedican a la fabricacion de
productos, esto es lo méas apreciado y el inventario puede presentarse como un insumo o
"compra de materias primas y componentes, productos”. Productos y herramientas continuas,
repuestos para maquinas mas "[5].

Las empresas de servicios (almacenes, hospitales, bancos, aerolineas, restaurantes, etc.

venden una amplia gama de productos) también tienen inventario, aunque en menor

cantidad que el fabricante. [5].

2.2.3.1. Categorias de los inventarios:

Segun Chapman Stephen 2006, existen dos maneras de clasificar el inventario, la
primera es la que se basa en la fuente de la demanda:

Inventario de demanda independiente. En este caso, la fuente de la solicitud suele ser
de una fuente externa y suele estar representada por un cliente externo. Se dice que las
declaraciones de inventario son independientes porque esencialmente no estan sujetas a
acciones corporativas. Este inventario generalmente consiste en productos terminados
gue estan listos para la venta.

Inventario de demanda dependiente. Las fuentes de inventario que dependen de la
demanda dependen directamente de las decisiones comerciales internas, como qué
productos producir y cuando. En este sentido, puedes pensar en ello como una respuesta
directa a la demanda de los clientes, pero ten en cuenta que, en realidad, muchas
empresas pueden tomar decisiones de produccidn en una cantidad de tiempo y cantidad
diferente a la demanda externa. Desde este punto de vista, el inventario vuelve a su

definicion original de capacidad de almacenamiento.
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La materia prima, Se trata de stock que debe recomprarse para su uso en el proceso de
fabricacién y no tiene valor afiadido en el proceso de fabricacidn del negocio.

El trabajo en proceso (TEP), Representa el inventario que ha recibido algun valor,
pero requiere un procesamiento adicional antes de que pueda usarse para satisfacer la
demanda del cliente.

Los bienes terminados, Estos representan el inventario de productos que han sido
procesados por la empresa. En general, este inventario esta listo para satisfacer la
demanda de los clientes (sin incluir el embalaje).

El inventario de mantenimiento, Reparacion y operacion (MRP) es una reserva de
materiales que se utiliza para respaldar la produccién y los procesos comerciales de una
empresa, pero generalmente no estd destinada a la venta directa al puablico en general.
Incluye repuestos, aceite para maquinas, productos de limpieza, suministros de oficina
y mas.

Inventario de transito, Un almacén fisico que se traslada de una actividad a otra. Su
forma mas comun es el inventario de los sistemas de transporte en un momento dado.
Inventario de ciclo, Un almacén fisico que se traslada de una actividad a otra. Su forma
mas comun es el inventario de los sistemas de transporte en un momento dado.

El inventario de almacenamiento temporal, También llamado alijo de seguridad, esta
coleccion se archiva "por si acaso". Dentro de una empresa pueden surgir diversas
situaciones que afecten al normal funcionamiento de la empresa. El inventario que se
gestiona explicitamente para proteger a una organizacion de uno o mas de estos
problemas potenciales se denomina inventario temporal o seguro.

El inventario de anticipacion, Se acumula para anticipar el exceso de demanda sobre
la produccion normal. Los dos objetivos que busca lograr este tipo de inventario son

satisfacer la demanda estacional o tener recursos suficientes para impulsar las
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actividades de marketing. En épocas de baja demanda, las existencias de productos de
alta demanda estacional generalmente se acumulan mas. Esto se hace para satisfacer
alta.

El inventario de desacople, Se coloca intencionalmente entre los activos para que

puedan funcionar de forma independiente entre si.

2.2.3.2 Stock de seguridad

Para minimizar la escasez, protegerse de la incertidumbre y poder manejar cualquier
situacion, dispone de inventario de materias primas, componentes o productos finales.
Los bienes, es decir, la cantidad de materias primas, insumos, componentes 0 productos

finales son requeridos y no disponibles.

2.2.3.3 Exactitud de los inventarios

La precision de los datos de inventario es especialmente importante al planificar los
requisitos de material. Sin embargo, estos datos a menudo no coinciden con la realidad
por una variedad de razones (“'retiro no autorizado, rotura o pérdida de anotaciones de
documentos anotados, cancelacion después del retiro de documentos anotados, etc.” [5].
Todo lo que esté destinado a utilizar insumos o materiales que no existen y que pueden
provocar fallas en el inventario. También puede tener la situacion opuesta. Se trata de
comprar insumos cuando tienes suficientes existencias, pero no te das cuenta [5].

Para evitar este tipo de situaciones, se puede:

Eduque a los empleados sobre la importancia de una estricta contabilidad de inventario.
Fortalecer la burocracia relacionada con la importacion y exportacion de materiales,

consumibles y componentes.
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Realice verificaciones de inventario periddicas para verificar si hay discrepancias entre
los datos teoricos y reales (no funciona si el tiempo entre revisiones es demasiado
largo)[5].

Si bien son dificiles de implementar, estas técnicas pueden funcionar. "Hoy en dia, el
desarrollo de estructuras de TI hace que el trabajo de monitoreo continuo sea cada vez
mas facil"[5].

2.2.3.4 Costos de inventarios

Segun [6], Se aplican varios criterios econdmicos y se pueden tomar muchas decisiones
de inventario. Sin embargo, uno de los requisitos previos importantes es comprender los
costos asociados. La estructura de costos de inventario incluye cuatro tipos de costos:
Costo del articulo, Este es el costo de comprar o producir articulos de inventario
individuales.

Costo de ordenamiento (o de preparacion), Al realizar pedidos de bienes,
generalmente sin importar el tamafio de los bienes solicitados. Especificado para todo
el lote. Esto incluye creacion de pedidos, entrega de pedidos, envio, envio y mas. Si el
articulo se produce localmente, el costo también se asocia con un pedido que no depende
de la cantidad del articulo producido. Esto se denomina costo de instalacion e incluye el
costo de instalacion del equipo de produccion en masa y el costo del sistema de
grabacidn. Instalacion se consideran fijos, pero en realidad puede reducir los costos de
instalacion cambiando la forma en que disefia y administra las operaciones.

Costo de mantenimiento. Esto incluye mantener un articulo en stock durante un
periodo de tiempo. Esto significa que se necesitan 15 centavos para mantener $ 1 en
inventario por afio. En la practica, los costes de mantenimiento suelen oscilar entre el

15 y el 30% anual. Los costos de mantenimiento tienen 3 dispositivos:
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Costo de capital. Se utiliza para otros fines. Este es el costo de una oportunidad
que se abandona en favor de otras inversiones y se asigna al inventario como
costo de oportunidad.
Costo de almacenamiento. Esto incluye costos variables algunos son fijos. Por
ejemplo, si el almacén no se puede utilizar para ningln otro proposito. Estos
costos fijos no necesitan incluirse en los costos de almacenamiento de inventario.
Del mismo modo, los impuestos y los seguros solo se incluyen a medida que
cambian segun los niveles de inventario.
Costos de obsolescencia, Depreciacién y pérdida. Los costos de disposicion se
asignan a articulos con un alto riesgo de depreciacién. Por ejemplo, los articulos
de moda y tecnologia se vuelven rapidamente menos atractivos en el mercado.
A los productos perecederos se les cobrara una tarifa por dafos si se deterioran
con el tiempo. Por ejemplo, comida y sangre. Muchos productos tienen una fecha
de vencimiento impresa y se descontinuaran en este momento.
Costo de faltantes de inventarios. El costo de un inventario inadecuado refleja el
impacto econdémico del inventario. Aqui hay dos casos. Primero: suponga que un cliente
pide un articulo y espera a que llegue el inventario. Los clientes pueden estar
insatisfechos con el tiempo de espera, lo que puede resultar en pérdidas comerciales
futuras asociadas con cada pedido pendiente. La pérdida de oportunidad se considera el
costo de la pérdida de inventario. El segundo caso es cuando el vendedor se pierde si el
articulo no estéa disponible. Es posible que se pierdan las ganancias de ventas y ventas

futuras.
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2.2.3.5. Costo de Almacenar

La practica de recuperacién de inventarios representa costos como capital no utilizado,
pero el espacio que ocupa (alquiler de almacén o impuesto de construccién),
almacenamiento y / o disposicion (almacenamiento y manejo), personal, energia, dafios,

pérdidas, costos adicionales o robo, etc. [7]

2.2.3.6 Costo de Pedir

Incluyen solicitar y recibir pedidos, incluidos los costos de documentacion, inspeccion,
procesamiento y envio. Para los componentes y el trabajo en proceso, estos costos
representan los costos asociados con la instalacion de las maquinas, el reemplazo de
piezas, etc. [Cinco]. La tecnologia de la informacion ha ayudado a reducir los costos de
los pedidos, pero en algunos casos puede ser costosa o significativa.

"Invertir en acciones es uno de los mayores usos del capuli en los negocios, con activos
totales que superan los 25" [8]. Por tanto, la necesidad de planificar las necesidades de
produccion da lugar a una variedad de tecnologias a desarrollar.

Por lo tanto, para todas las empresas, deben establecerse requisitos materiales a fin de

evitar costos innecesarios.

2.2.4 Planificacién de Requerimiento de Materiales (MRP)

Por sus siglas en inglés (Material Requirements Planning), es un sistema de
planificacion de produccion y gestion de inventario (o inventario) que responde a las
siguientes preguntas: ¢y cuando? enfoque mas eficiente, receptivo y disciplinado para

identificar las necesidades fisicas de una empresa. "[9].
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MRP define los requisitos con marca de tiempo para los materiales entrantes y salientes
para describir la implementacion del programa de produccion principal. En los Gltimos
afos, los sistemas de planificacion de materiales han reemplazado a los sistemas
posteriores a la inspeccion en muchas organizaciones, ya que prevén las necesidades del
futuro en cantidad y tiempo [10]. Este sistema reduce inventaos, retrasos y tiempos de
espera; sin embargo, requieren de un sistema de informacion que cuente con
informacion precisa de inventarios e integracion de recursos.

Ensamblan después de que los componentes se fabrican para formar un producto
completo con equipo completo. Disefio o especificacion estandar. Se almacena en el
almacén para la posterior respuesta a las consultas de los clientes. MRP no funciona
bien en organizaciones con una produccién anual baja de productos, que son costosos y
complejos, y tienden a tener configuraciones de productos muy largas, inciertas y
complejas para la investigacion y el disefio Tenga en cuenta que se necesitan muchas

inversiones. [5].

2.2.4.1 Caracteristicas MRP

Disminucién de Inventarios. Este sistema ayuda a determinar la cantidad de materias
primas necesarias para un periodo de tiempo particular basado en una demanda
independiente y predecible, evitando asi costos constantes de almacenamiento y exceso

de inventario. No se requiere en el almacén de materias primas.
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Disminuciéon de los Tiempos de Espera en la Produccion y en la Entrega.
Determinar las materias primas (cantidad y rapidez), disponibilidad y accién (suministro
y produccidén) necesarias para cumplir con el plazo.

Obligaciones Realistas. Las promesas de entrega reales pueden mejorar la satisfaccion
del cliente. MRP permite a los fabricantes proporcionar a los comercializadores
informacion oportuna sobre los tiempos de entrega a los clientes potenciales. Como
resultado, puede resultar en una fecha de entrega mas realista.

Incremento en la Eficiencia. Asegurar una estrecha coordinacion entre departamentos
y centros de trabajo a medida que avanza la integracion de productos.

Notificar oportunamente sobre la adquisicién de materias primas.

Proponer un escenario de planificacion a largo plazo.

2.2.4.2 Estructura de un MRP

La Figura 12 muestra la estructura basica del MRP. Aqui los pronésticos y las 6rdenes
de produccion se derivan de necesidades independientes y dependientes, lista de
materiales, estructura del producto o arbol de productos. Se utiliza para saber si cada
materia prima, componente y producto esta disponible o se ha utilizado para cumplir
con los requisitos de material de apoyo (plan de materiales), incluso en stock. [8] Se
utiliza para suministrar materias primas y componentes segun sea necesario en el

proceso de fabricacion, pero no almacena inventario innecesario. [11].

Figura 12

Estructura basica de un sistema MRP.
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2.2.4.3 Lead times o tiempos de suministro (TS)

El tiempo de entrega es el tiempo que tarda una unidad en completar todo el proceso de
fabricacion. La definicion que aparece en el texto sobre esto es propia del autor y
ligeramente diferente, pero puede definirse momento en que se demora. En este caso, la
fecha de entrega se determina en funcidn de la informacion del historial de entregas del

proveedor. [5].

Para las piezas, el trabajo en curso y los productos terminados, se puede considerar como
un pedido interno (produccidn interna) y el plazo de entrega como el periodo desde que

se descubre una necesidad hasta que se recibe. [5].

En todos los casos, entrega con el fin de responder mas rapidamente a los clientes finales

o clientes internos, denominados clientes internos. [5].

Estos son datos que deben definirse con la mayor precision posible y reflejar la realidad,
incluso cuando los calculos suelen ser complejos. También se utilizan "promedios
moviles u otros procesos dinamicos"”, pero algunas empresas suelen utilizar datos

histéricos como base.[5].

2.2.4.4 Demanda

La demanda esta influenciada por factores que van més alld de las decisiones
comerciales que generan fluctuaciones aleatorias, pero se analiza en base a datos
histéricos. Haga pronosticos o prondsticos para determinar como funcionaran en el

futuro. [8].

Para realizar el calculo en el MRP, es necesario registrar cada periodo, es decir, anual,

trimestral, mensual, semanal o diario, segun el caso especifico de cada empresa. [8].
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La demanda independiente

Era un problema que la empresa no podia controlar. "Repuestos™ Esta es una solicitud
independiente porque no tiene nada que ver con la demanda de articulos como el pedido
de repuestos, no tiene nada que ver con las decisiones del negocio y la demanda de los
productos terminados también depende de las clientes. La decision de compra final es

independiente de la empresa a través de la publicacion de la decision de compra. [8].

La demanda dependiente

Este es un tema sobre el que una empresa puede ejercer cierto control, de modo que la
demanda de articulos de inventario (materias primas y componentes) se ve afectada por

el disefio del producto y la planificacion de la gestion. [8].

Pronosticos de demanda

Las empresas industriales deben planificar su futuro de cara. Planificacion de la
produccion basada en mercados, recursos econdmicos y otros factores. El proceso de
prondstico implica explorar datos histéricos para descubrir patrones y tendencias

subyacentes. [11].

La adquisicion y la planificacion a menudo se basan en lo que sucedi6 en escenarios
pasados, presentes y futuros, por lo que el tiempo generalmente requiere estimar,

predecir futuros, las acciones pasadas y los presentes. [9].

2.2.4.5 Plan o Programa maestro de produccion (PMP o MPS)

El acronimo "MPS" (Programa maestro de produccién) en inglés es una declaracion de
lo que se producira. Especifique qué producto fabricar, tiempo de produccién y cantidad.

Esto se basa en una encuesta de demanda. Sin embargo, el programa maestro de
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produccion no es una declaracion de aplicacion. Esta es una contribucion importante al

proceso de toma de decisiones de PMP. [8].

Otro aspecto importante de PMP es la unidad de tiempo utilizada. Cuando se trata de
tiempo, las unidades de eleccion le permiten establecer fechas programadas de forma
organizada, pero con menos detalles. Las semanas de trabajo a menudo se eligen como
unidad de tiempo. Tenga cuidado al elegir la unidad. Cuanto mas detallado sea, mas
informacidn necesitara y mas complicadas seran las actualizaciones de su sistema, por

lo que es apropiado utilizar los dias laborables como unidad de tiempo.

2.2.4.6 Lista de materiales (BOM)

También conocido como modelo de definicion de producto original, estructura de
producto o arbol de producto, segun las siglas en inglés (Bill of materials) o algunos
autores definen la relacion entre el producto final y sus sub-ensambles y la relacion entre

la sub-ensambles y otras sub-ensambles o las materias primas que las componen.

"El producto terminado y el subgrupo se denominan principales, y los componentes y
subgrupos utilizados para crearlos se denominan elementos secundarios. Los suben
samblajes son elementos secundarios de productos terminados o subgrupos principales,
y suben samblajes y suben samblajes. El elemento principal del componente. Cada

jerarquia principal y secundaria coincide. un nivel en la lista. "[9]

En la Figura 13 puede ver un ejemplo de dos listas de materiales que se parecen, una

horizontalmente (Lista 1) y la otra verticalmente (Lista 2).
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Figura 13

Ejemplo de arbol de producto, estructura de producto, definicion de producto o lista de
materiales (BOM).

Lista 1 Lista 2
Nvel 0—p |: 1) Al1)
I | 1 B(1)
el B C(1) D(1) c(1)
1 T e | E(1)
Nivel 2
—* EM  F(1) G2)  H(1) —=F(1)
D(1)
e (10)  J2) G(2)
‘ [ 1(10)
A = Producto fimal J(2)
B.EF HILJ=Componentas T T T r
\ oo i Nwvel 0 Nhel 1 Nvel 2 Nivel 3

Nota. Hodson William, 1996.

Tabla 2

Requerimientos de componentes para la elaboracion de un pedido de 10 unidades de Producto
A.

B 10 Piezas
c 10 Piezas
E 10 Piezas
F 10 Piezas
D 10 Piezas
G 20 Piezas
I 200 Piezas
J 40 Piezas
H 10 Piezas

Nota. (Hodson William, 1996)

La informacidn del estado del inventario debe ser muy completa, ya que el inventario
siempre debe describirse con precision para la confiabilidad de MRP, y el inventario

tedrico siempre coincide con el inventario real.
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2.2.4.7 Logica de calculo de un MRP

El programa de computo de un MRP opera de la siguiente manera:

Determine la cantidad de producto final requerida para cada periodo en funcion de

PMP o MPS.

- Los requisitos de componentes y materias primas se determinan en funcion de los
pasos anteriores y la lista de materiales (BOM).

- Los niveles de inventario referenciados tienen en cuenta las cantidades disponibles
y pedidas para calcular los requisitos netos de material.

- Definitivamente, el pedido se realiza dentro del periodo anterior, teniendo en

cuenta el tiempo de entrega de cada etapa del proceso de fabricacién y la fecha de

entrega del proveedor. [6].

2.2.4.8 Dimensionamiento de lotes y costos

MRP recopila informacién sobre los requisitos materiales. Dado que esta informacion
la proporciona el proveedor y esta relacionada con el costo intrinseco, abordamos la
determinacidn de la cantidad a ordenar. A esto se le llama dimensionamiento de lotes y
se han desarrollado varias técnicas para este propésito. [8].

Las empresas hechas a medida tienen lotes mas pequefios, mientras que las empresas de
productos estandar tienen lotes mas grandes porque estan hechos para almacenar.

Los lotes grandes reemplazo de la méaquina, los bajos costos de pedido debido a los bajos
pedidos y, para las compras al por mayor, los proveedores a menudo ofrecen descuentos,
pero en stock.

Los paquetes pequefios no son tan malos, pero los grandes tienen muchas cosas que no
necesitas. Ademas, el inventario de trabajos en curso es bajo y los pedidos de los clientes

a menudo llegan temprano.
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A continuacion, los gerentes de operaciones se enfrentan a la decision de elegir entre
premios pequefios y grandes. Esto te obligara a alcanzar la cantidad correcta. No es ni
demasiado pequefio ni demasiado grande, por lo que hay varias formas de determinar el
lote para cada pedido. Regla de decision simple (por lote).

La primera informacidn que necesita es tener un PMP que no se ajuste a sus necesidades.
No siempre es fijo, es un periodo de produccion requerido para cada periodo y algunos
periodos no son obligatorios. La base de tiempo para la aparicion de MRP suele ser

diaria o semanal [8].

Dimensionamiento de lotes de lote por lote (LFL), Su sigla suele ser también LL o
LFL, segun el autor. Esto incluye el tamafio del lote, que es el tamafio de la solicitud de
PMP durante ese periodo de tiempo. Reduzca los costos de mantenimiento sin dar los
siguientes pasos Yy genere exactamente lo que necesita cada semana sin sacrificar los
costos de instalacion o la capacidad. Generalmente méas barato que EOQ y similar a
POQ. [6]

Dimensionamiento de lotes de cantidad econémica de pedido (EOQ). “Como los
sistemas MRP generalmente se configuran diaria 0 semanalmente, el cronograma afecta
las suposiciones hechas cuando se usa el proceso MRP para dimensionar lotes. [8].

El EOQ supone que el costo de pedido por unidad no depende de la cantidad que
se pida, Esto no es factible ya que los proveedores a menudo ofrecen descuentos en las
distintas cantidades solicitadas. Como resultado, los gerentes de operaciones a menudo
especifican el tamafio de lote minimo que se cobra por las promociones de los
proveedores. Ademas, se asume que la demanda de materiales es uniforme
semanalmente, la demanda para cada periodo debe estar disponible desde el principio y

el pedido no puede retrasarse. (Vollmann Thomas, 2005).
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Célculo utilizando datos sobre la demanda anual total, los costos anuales de extraccién

y los costos anuales de almacenamiento. Estan hechos segun la ecuacion:

Ecuacion 1
Formula EOQ.
£0Q = ‘|2.D.S - 12 Demandc_anual.;osto_delqurepatcc:én_def_ved':do~
N C \ Costo_de_almacenamiento. Nimero_de periodos_al_afo
Nota. (Gaither y Freizer, 2000)
Donde:

D = Facturacion anual. Por lo general, se obtiene sumando una factura, dividiendo por
el nimero de periodos y luego multiplicando por el nimero de periodos por afio.
Dimensionamiento de lotes de cantidad periddica de pedido (POQ). Esto se
denomina POQ de cantidad de pedido recurrente (Cantidad de pedido recurrente). Este
método cubre los lotes de produccion que son iguales a los requisitos netos para el
periodo de POQ calculado. [8].

Este procedimiento requiere que presente una queja dentro de un plazo especifico P. El

POQ se calcula utilizando el EOQ con la siguiente formula:

Ecuacion 2
Formula POQ.
Cantidad de_pericdos por_atio Cantidad de_periodos por_atio
POQ = = e 3 = 7
Cantidad_de_pedidos_ por_atio ( Demande Gnua t)
£0Q

Nota. (Gaither y Freizer, 2000)

Es importante comprender que como dimensionar los lotes al menor costo posible

depende del costo y las necesidades del sistema de produccion en el que opera. [8].
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2.2.4.9 Capacidad

La capacidad se define como la cantidad de unidades de bienes, materias primas o
componentes que se pueden recibir, almacenar o producir en un almacén u operacion en
particular durante un periodo determinado. [12]

La capacidad determina si se puede satisfacer la demanda esperada o si la instalacion
esta infrautilizada. Cuando no se utilizan, las instalaciones inactivas aumentan los costos
[12].

Las capacidades se pueden analizar a largo, medio y corto plazo. A largo plazo, se
necesitara mas de un afo para agregar equipos y equipos, y en el mediano plazo, se
necesitaran de tres a 18 meses para enmiendas a las politicas (reemplazos de contratos)
en términos de equipos. Se presentaron personal y turnos. Es decir, cubre periodos de
hasta 3 meses y cubre principalmente la planificacion del trabajo, personal y maquinaria.

“Es dificil cambiar las habilidades a corto plazo. Se utiliza la capacidad existente.[8].

Capacidad disefiada o proyectada y capacidad efectiva o real. La capacidad del
proyecto o capacidad estimada es la capacidad maxima tedrica del sistema de
produccion durante un periodo de tiempo especifico. Por ejemplo, se puede producir
tonelaje de acero en una semana, un mes o un afio. Obviamente, ;cuanto tiempo lleva el
célculo de MRP?

Algunas empresas utilizan una medida simple de la cantidad de productos o
componentes producidos durante el periodo “(coches / semana, cajas de cerveza /
semana, etc.)" [5]. Esto permite el aprovisionamiento de capacidad y PMP en la misma

unidad.
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Sin embargo, determinar la capacidad puede no ser tan simple como "cama, membresia
regular (iglesia), tamafio de la clase (escuela), etc. [12].

Dependiendo de los parametros de fabricacion, los tipos de productos, las politicas de
pedidos, etc., puede resultar dificil elegir una unidad de medida para la potencia. En
algunos casos, es posible utilizar una medida agregada como "nimero de dispositivos
por semana o0 metros de tejido producidos por dia"” [7]. Es un indicador que muestra la
cantidad de diferentes productos. EI altimo recurso es definir la produccién o venta en
términos monetarios.

Algunas empresas también tienden a elegir unidades de medida como el recurso
principal utilizado para obtener una variedad de productos y servicios, como horas de

trabajo, maquinaria y centros de trabajo. [5]

Muchas empresas estan utilizando una capacidad inferior a la esperada. "Esto se debe a
gue hemos descubierto que la productividad puede aumentar si no se alcanzan los
recursos”. [12] La denominada potencia efectiva, es decir, la potencia real alcanzada
teniendo en cuenta el limite operativo.

A partir de ahi, puede estimar la métrica de uso o la tasa de éxito real de la potencia
disefiada. Se define como:

Utilizacién = Produccién real/capacidad proyectada [12]



45

I11.  Metodologia

3.1 Disefio de Investigacion.

El presente trabajo se desarroll6 con un tipo de investigacion Cuasi- Experimental, debido a
que se implementd un sistema informacion (Variable independiente), el cual fue manipulado
para verificar su efecto en la Gestion de la informacidon (Variable dependiente), y de esta manera
determinar el grado de influencia de la variable independiente sobre la variable dependiente,
que se haria a través de los indicadores que se establecieron en los objetivos especificos. La
hipotesis planteada “implementacion de un sistema informatico de pronostico se apoya la
gestion de la planificacion de la produccion en la Ladrillera Gredos S.A” para lo cual su disefio
de contrastacion de hipotesis de tipo pre-test y post-test, el cual se encargara de evaluar la
gestion de la informacién para la planeacion de requerimiento de materiales y el control de la
produccion en el proceso de produccion de ladrillos.

La variable Gestion de la Planificacion de la Produccion de naturaleza cuantitativa y Sistema
informético de estimacion y de naturaleza cualitativa se encontraron los indicadores Tiempo
promedio para la elaboracion del plan maestro de produccién, Tiempo promedio en obtener el
stock de los productos en cada etapa del proceso de produccion, Tiempo en el retraso en el
inicio de la produccion, Excedente de stock de materiales, NUmero de pedidos no atendidos por
falta de stock de los productos, Cantidad de veces que no se cont6 con el material suficiente,
Merma de ladrillos en cada etapa del area de produccion y Satisfaccion de clientes internos.
La presente tesis se orientd al sector industrial de la fabricacion de ladrillos, la cual tiene una
poblacion aproximada de 200 ladrilleras, las cuales 8 de ellas son formales; y como muestra se
escogid a la ladrillera Gredos Pert SAC, para lo cual se emplearon para la recoleccién de datos
la entrevista, encuestas y analisis de documentos (reportes de produccion); tomando como
instrumentos cuestionarios, hojas de control e informacién o documentos brindados por el

gerente de produccion.
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Luego de recolectar los datos por medio de entrevistas al gerente de Produccion y asi como el
analisis de documentos brindados por el responsable de cada area. Los datos recolectados a
través del dispositivo de recoleccion se procesan mediante estadistica descriptiva (matriz,
grafico estadistico, media y media) y utilizando el programa SPSS como herramienta.
Finalmente, todos los datos ingresados desde la matriz se reflejan en la tabla de frecuencias y

el grafico estadistico.

3.2 Metodologia: Scrum

Durante el desarrollo de este proyecto, utilizamos una técnica agil llamada "Scrum™ para
proporcionar un marco de gestion para el desarrollo de software. mediante iteraciones de
longitud fija conocidas como sprints comUnmente utilizadas en proyectos de desarrollo.
Entorno basado en el desarrollo rapido de software.

Scrum nos brinda un gran beneficio cuando se nos presenta negocio complejo con creacion de
conocimiento y colaboracion que ocurre al desarrollar nuevos productos. Scrum es asociado
por lo general con el desarrollo de software orientado a objetos.

Figura 14
Scrum.

Nota. http://tesar.pl/projektowanie-stron-www/metodyka-aqgile
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IV. Resultados

A través de la metodologia Scrum, se muestra los pasos que se han seguido en el desarrollo de

la presente tesis:

4.1 Disefio

El desarrollo de la tesis, se realizdé en un entorno Web, para lo cual se utilizé en BackEnd el
framework Codeigniter del lenguaje de programacion PHP, para el FrontEnd se empleé el
framework Bootstrap que permite que el sistema sea responsivo y adaptable a todo dispositivo

del que se requiera acceder.

4.2 Metodologia aplicada

A continuacion, se presenta la metodologia Scrum aplicada:

4.2.1 Construccion del Backlog

Backlog de creacidn y publicacién del propietario del producto.
Tabla 3

Construccion del Backlog.

Backlog

Inicio de sesion

Dashboard / Escritorio

Menu principal

Mantenimientos de tablas maestras

Listado de Pedidos

Registrar Nuevo Pedido

Reporte Detalle de Pedido

Listado de Ordenes de Produccion

Registrar Nuevo Orden de Produccion
Actualizar estados de Ordenes de Produccién
Programar Orden de Produccién

Listado de Despachos

Registra nuevo Despacho

Reporte Plan Maestro de la Produccion
Planeamiento del requerimiento de materiales MRP
Registro v actualizacién de costos

Listado de Materiales BOM

Reaistrar nueva lista de materiales




Editar lista de materiales

Regqistrar ladrillos formados

Regqistrar ladrillos en ingreso a Canteo

Regqistrar ladrillos en salida de Canteo

Regqistrar ladrillos en salida a Homo

Actualizar estado de hornos

Reportes / Configuracién

4.2.2 Priorizacion del Backlog

El Product Owner realiza la priorizacion del Backlog

Tabla 4

Priorizacion del Backlog.

Backlog Priorida
Planeamiento del requerimiento de materiales MRP 1
Reporte Plan Maestro de la Produccion 2
Reqgistro y actualizacién de costos 3
Programar Orden de Produccion 4
Actualizar estados de Ordenes de Produccién 5
Registrar Nuevo Orden de Produccién 6
Registrar ladrillos formados 7
Registrar ladrillos en ingreso a Canteo 8
Registrar ladrillos en salida de Canteo 9
Registrar ladrillos en salida a 1 lomo 10
Actualizar estado de hornos 11
Listado de Materiales BOM 12
Registrar nueva lista de materiales 13
Editar lista de materiales 14
Listado de Pedidos 15
Registrar Nuevo Pedido 16
Reporte Detalle de Pedido 17
Listado de Ordenes de Produccién 18
Listado de Despachos 19
Registrar nuevo Despacho 20
Reportes / Configuracién 21
Mantenimientos de tablas maestras 22
Menu principal 23
Inicio de sesion 24
Dashboard/ Escritorio 25

4.2.3 ldentificando la complejidad

48

El equipo de trabajo realiza la identificacion de la determine la complejidad de cada historia de

usuario y la historia de usuario menos compleja.



Tabla s

Backlog, prioridad complejidad.

Backloa Prioridad | Compleiidad
Reporte Detalle de Pedido 17 1
Menu principal 23 1
Reaistro v actualizacion de costos 3 2
Reaistrar Nuevo Orden de Produccion 6 2

ctualizar estado de hornos 11 2
Listado de Materiales BOM 12 2
Reaqistrar nueva lista de materiales 2
Editar lista de materiales 14 2
Listado de Pedidos 15 2
Reaqistrar Nueva Pedido 16 2
Listado de Ordenes de Produccion 18 2
Listado de Desbachos 19 2
Inicio de sesion 24 2

ctualizar estados de Ordenes de Produccion 5 3
Reaistrar ladrillos formados 7 3
Reaistrar ladrillos en inareso a Canteo 8 3
Reaistrar ladrillos en salida de Canteo 9 3
Mantenimientos de tablas maestras 22 3
Planeamiento del reauerimiento do materiales 1 4
Reaistrar ladrillos en salida a | torno 10 4
Reaqistrar nuevo Despacho 20 4
Dashboard/ Escritorio 25 4
Proaramar Orden de Produccion 4 5
Renortes / Confiauracion 21 5
Reporte Plan Maestro de la Produccion 2 6

4.2.4 Asignando un valor en story points
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Los equipos utilizan Plannig Poker para determinar los valores de los puntos de historia para

las historias de usuario menos complejas. Este valor define el trabajo de esta historia de usuario

y es la base del proyecto.

Tabla 6

Asignando un valor en story points.

Backlog Priorida ComplejidadEffort
Reporte Detalle de Pedido 17 1 22
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4.2.5 Asignando el valor en story points para cada user story

Utilizando como referencia los valores asignados en el punto anterior, se asignan los valores en

story points para cada uno de los user story.

Tabla 7

Asignando el valor en story points para cada user story.

Backlog Effort
Reporte Detalle de Pedido

Menu principal

Registro y actualizacion de costos
Registrar Nuevo Orden de Produccién
Actualizar estado de hornos

Listado de Materiales BOM

Registrar nueva lista de materiales
Editar lista de materiales

Listado de Pedidos

Registrar Nuevo Pedido

Listado de Ordenes de Produccidn
Listado de Despachos

Inicio de sesién

Actualizar estados de Ordenes de
Registrar ladrillos formados

Registrar ladrillos en ingreso a Canteo
Registrar ladrillos en salida de Canteo
Mantenimientos de tablas maestras
Planeamiento del requerimiento de
materiales MRP

Registrar ladrillos en salida a Homo
Registrar nuevo Despacho
Dashboard/ Escritorio 1
Programar Orden de Produccion 10
Reportes / Configuracion 10
Reporte Plan Maestro de la Produccién 12

oo MDD PERE~DDNIN

00 0o | 0o

4.2.6 User story con valoracién mayor a 20

Si hubiera algin user story que tenga una valoracién mayor de 20, este debe separarse, y
recalcular la valoracién. En nuestro, los valores son menores a 20, por lo que la valoracion es

la misma.

Luego agregue notas al trabajo total del proyecto en puntos de la historia.



Tabla 8

User story con valoracion mayor a 20.

Backlog

Effort

Reporte Detalle de Pedido

Men principal

Registro y actualizacion de costos

Registrar Nuevo Orden de Produccién

Actualizar estado de hornos

Listado de Materiales BOM

Registrar nueva lista de materiales

Al DN

Editar lista de materiales

Listado de Pedidos

Registrar Nuevo Pedido

Listado de Ordenes de Produccién

Listado de Despachos

Inicio de sesion

Actualizar estados de Ordenes de Produccién

Registrar ladrillos formados

Registrar ladrillos en ingreso a Canteo

Registrar ladrillos en salida de Canteo

Mantenimientos de tablas maestras

OO0 |~ MMM DS

Planeamiento del requerimiento de materiales
MRP

Registrar ladrillos en salida a Homo

Registrar nuevo Despacho

Dashboard/ Escritorio

Q0 |00 |00 |00

Programar Orden de Produccion

10

Reportes / Configuracién

10

Reporte Plan Maestro de la Produccion

12

TOTAL, STORY POINTS

4.2.7 Duracion en dias del Sprint

Scrum Master determina la duracion del sprint en dias.

Tabla 9

Duracion en dias del Sprint.

NuUmero de dias
15

142

o1
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4.2.8 User story mas representativo.

Se seleccionan las historias de usuario mas tipicas, las historias que aportan el mayor valor a

su proyecto.

Tabla 10

User story mas representativo.

Backlog Effort
Reporte Detalle de Pedido

Menu principal

Registro y actualizacion de costos
Registrar Nuevo Orden de Produccion
Actualizar estado de hornos

Listado de Materiales BOM
Registrar nueva lista de materiales
Editar lista de materiales

Listado de Pedidos

Registrar Nuevo Pedido

Listado de Ordenes de Produccidn

Listado de Despachos

Inicio de sesion

Actualizar estados de Ordenes de Produccion
Registrar ladrillos formados

Registrar ladrillos en ingreso a Canteo
Reaqistrar ladrillos en salida de Canteo
Mantenimientos de tablas maestras
Planeamiento del requerimiento de materiales MRP
Registrar ladrillos en salida a Homo
Registrar nuevo Despacho

Dashboard / Escritorio

DOV DO DD |D (BB IDDID (BDIDIDINDN

Programar Orden de Produccion 10
Reportes / Configuracién 10
Reporte Plan Maestro de la Produccién 12

4.2.9 User story atendidos por un Sprint

Elija cuantas historias de usuarios puede entregar en su sprint, refiriéndose a historias de

usuarios anteriores.

Luego, agregue el esfuerzo para encontrar el nimero maximo de puntos de historia

desarrollados en cada sprint.



Tabla 11

User story atendidos por un Sprint.

Esto determina que la velocidad de trabajo del proyecto sera 12 story points/15 dias.

Backlog Effort
Planeamiento del requerimiento de
materiales MRP 8
Registro y actualizacion de costos
4
12

4.2.10 Determinar el Total de Sprints
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Se calculara la puntuacién total del proyecto. Por lo tanto, la puntuacion total de la historia se

divide por el nimero maximo de puntos de la historia en el sprint.

Tabla 12

Determinar el Total de Sprints.

Numero total de story points: 142
NUmero maximo de story point en un 12 Lz
sprint:

4.2.11 Determinando el tiempo de entrega

Calcule el nimero total estimado de dias para completar un proyecto multiplicando el nimero

total de sprints del proyecto por el nimero de dias del sprint.

Tabla 13

Determinando el tiempo de entrega.

NUmero total de
sprints

NUmero de dias
por sprint

Total de dias estimados
para el proyecto

12

15 dias

180 dias




4.2.12 Elaborando los Sprints
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Utilice la primera prioridad para determinar qué historias de usuario deben crearse para cada

sprint.

Al final de cada sprint se entregara el producto terminado.

Tabla 14

Elaborando los Sprints.

Backlog Effort
Inicio de sesion 4
Dashboard/ Escritorio 8

Actualizar estados de Ordenes de Produccion

Registrar ladrillos formados

Registrar ladrillos en ingreso a Canteo

Registrar ladrillos en salida de Canteo

Planeamiento del requerimiento de materiales
Registrar nuevo Despacho

0 OO | |O|O

Reportes / Configuracion




4.3 Etapa Anélisis

Figura 15
Sprint Backlog.
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De los resultados obtenidos se hizo el siguiente analisis:

4.3.1 Product Backlog

Tabla 15

Product Backlog.

Product Storie
Backlog
~ Sistema
mfor(rjl;atlco Implementar el sistema informatico de estimacion con
lanificacion tecnologia WEB para la gestion de la planificacion de
P de la la produccion en la Ladrillera Gredos S.A.
produccion.
4.3.2 Sprints
Tabla 16
Sprints.
Sprints Storie
Sprint 1:

Mantenimiento de
maestros.

Acceso al sistema.

El login, es un formulario que nos permite tener acceso al sistema,; al
identificarnos verificard a que parte del sistema tiene permisos y
mostrara un escritorio con los reportes mas importantes, asi como el
menu principal del sistema.

El mddulo de mantenimiento de tablas maestras permite a los usuarios
registrar, editar, y eliminar registros de las siguientes tablas Productos,
Materiales, Clientes, Proveedores, Empleados, Areas y Cargos, para
los cuales al inicio les muestra una lista de los datos ya registrados.

Sprint 2: Muestra la lista de todos los pedidos realizados por el area de ventas y
Ventas Pedido de | sean considerados para planificar la produccion, la cual tiene el botdn
productos Nuevo pedido para agregar nuevos Pedidos.
Sprint 3:
Almacén:
Ordenes de Permite crea una Nueva orden de Produccion, tomando como
Produccion referencia los pedidos realizados, asi también lista las Ordenes de

Produccidn ya creadas, en las que se podran aprobar las Ordenes de
Produccidén nuevas, programar una fecha disponible para el inicio de
la produccion, Dar inicio a la Produccion 0 de no contar con los
insumos suficiente, indicar que se encuentra Pendiente por insumos.
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Despacho de Despacho muestra una lista de despachos ya realizados y a su vez
productos permite crear un nuevo despacho, donde se indica fecha, pedidos a
entregar y cliente. Este formulario permite deducir el stock actual de
los productos.
Sprint 4:
Planeamiento:
Plan de

Requerimiento

de Materiales

Plan Maestro PMP, Se realiz6 con la intencion de que se aprecie
mejor el MRP, de acuerdo a los libros usados como referencia.

El Requerimiento de materiales, muestra una lista de todos, en la cual

detalla nombre, Stock Contable, Stock disponible, con lo cual permite
hallar el Lote de Pedido ideal el cual permite aminorar costos teniendo
en cuela los costos de Almacenamiento y Pedido.

Sprint 5:
Produccién:

Formado

Ingreso Canteo

Salida de Canteo

Ingreso a Horno

Estado de horno

Formado, registra el tipo y cantidad de ladrillos formados que van
saliendo del area de formado; al indicar que se culmina el proceso de
la produccion seleccionada el sistema cierra este proceso para esta
produccion.

Ingreso a canteo, El responsable del area de Canteo registra la
cantidad de ladrillos ubicados, teniendo en cuenta la produccién a la
que pertenecen. Al indicar que se culmina este proceso de la
produccidn seleccionada el sistema cierra el proceso de ingreso a
Canteo y calcula la merma obtenida en el traslado desde el area de
Formado.

Salida de canteo, El responsable del area de Canteo registra la
cantidad de ladrillos que son retirados del area de Canteo, teniendo en
cuenta la produccion a la que pertenecen. Al indicar que se culmina
este proceso de la produccion seleccionada el sistema cierra el proceso
de salida de Canteo y calcula la merma obtenida en el proceso de
canteo 0 secado.

Ingreso a horno, El responsable del area de Homo registra la cantidad
de ladrillos que son ingresados al area de Horno, teniendo en cuenta la
produccion a la que pertenecen y la Cachamada donde se ubican. Al
indicar que se culmina este proceso de la produccién seleccionada el
sistema cierra el proceso de ingreso a Horno y calcula la merma
obtenida en el proceso de traslado desde el area de canteo.

Estado de hornos, permite actualizar el estado de los hornos Vacio,
Llenando, Coccion, Enfriando y Almacenado.

Sprint 6:
Reportes:

Estado de los
Hornos.
O.P en proceso.
O.P pendientes.

Reporte que se visualizara via WEB, los cuales ayudaran

A la gerencia a tomar las decisiones para solucionar los problemas que se
puedan presentar en el dia a dia.
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Sprint 7:
Configuracion

Permite configurar el sistema con opcidn acordes a la politica de la empresa.

4.3.3 Sprint backlog

Tabla 17
Sprint backlog.
Product Backloq Storie
N°_ |Sorint 1 i _ _ _
- Se necesita configurar un senador web y poder instalar el sistema y
de esta manera sea usado por los trabajadores de la empresa Gredos
SA.
- Asegurese de que los servicios Apache, MySQL y PHP estén
1 Login disponibles y que su configuracion PHP sea ideal para el
funcionamiento del sistema.
- Instalar el Sistema en dicho servidor.
- Crear una base de datos.
Acceso al  |Es necesario que cada usuario se identifique
2 Sistema correctamente al intentar tener acceso al Sistema.

3 Dashboard

- Muestra un resumen de los reportes mas comunes 0 importante para el
area de Produccion lo cual le ayudara al Gerente de Planta en tomar
decisiones importantes para los procesos.

Mantenimiento
de Maestros
Productos

- Muestra la lista de los productos ya registrados con sus respectivas
caracteristicas, el stock minimo que debe haber por cada producto y
dias de produccion que tarda su fabricacion.

- En el formulario se agregé un botén Nuevo Producto el cual permite
registrar un nuevo producto. Asi también esta la funcionalidad de
poder editar cada producto y la de imprimir el listado de productos.

- Cada registro nuevo 0 edicion tiene sus respectivas validaciones de
campos obligatorios, email, texto, nimeros, etc.

Mantenimiento
5 | de Maestros
Materiales

- Muestra la lista de los materiales ya registrados con sus respectivas
caracteristicas, el stock minimo que debe haber por cada producto y la

etapa a la que pertenece.
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- En el formulario se agregd un boton Nuevo Material el cual permite
registrar un nuevo material. Asi también esta la funcionalidad de poder editar
cada material y la de imprimir el listado de materiales.

- Cada registro nuevo o edicion tiene sus respectivas validaciones de
campos obligatorios, email, texto, nimeros, etc.

Mantenimiento de|.

Maestros
Clientes

- Muestra la lista de los clientes ya registrados con sus respectivos datos, razon
Social, ruc, direccion,

teléfono, contacto si lo hubiera, etc.

En el formulario se agreg6 un boton Nuevo Cliente el cual permite
registrar un nuevo Cliente. Asi también esta la funcionalidad de poder editar
cada cliente y la de imprimir el listado de clientes.

- Cada registro nuevo o edicidn tiene sus respectivas validaciones de
campos obligatorios, email, texto, nimeros, etc.

Mantenimiento de
Maestros
Proveedores

Muestra la lista de los Proveedores ya registrados con sus respectivos
datos, razon Social, ruc, direccion, teléfono, email, contacto si lo hubiera,
etc.

- En el formulario se agregd un boton Nuevo Proveedor el cual permite
registrar un nuevo proveedor. Asi también esta la funcionalidad de poder
editar cada proveedor y la de imprimir el listado de proveedores.

- Cada registro nuevo o edicion tiene sus respectivas validaciones de
campos obligatorios, email, texto, nimeros, etc.

Mantenimiento de
Maestros
Empleado

- Muestra la lista de los Empleados ya registrados con sus respectivos datos,
nombres y apellidos, DNI, direccion, teléfono, cargo, area, etc.

- En el formulario se agregd un boton Nuevo Empleado el cual permite
registrar un nuevo Empleado. Asi también esta la funcionalidad de poder
editar cada Empleado y la de imprimir el listado de Empleados.

- Cada registro nuevo o edicidn tiene sus respectivas validaciones de
campos obligatorios, email, texto, nimeros, etc.

Mantenimiento de
Maestros Areas /
Cargos

- Muestra la lista de las Areas / Cargos ya registrados.

- En el formulario se agregd un botén Nueva Area / Cargo el cual permite
registrar un nuevo Area / Cargo. Asi también esta la funcionalidad de poder
editar cada Area / Cargo y la de imprimir el listado de Area / Cargo.

- Cada registro nuevo o edicidn tiene sus respectivas validaciones de
campos obligatorios, email, texto, nimeros, etc.




4.4 Etapa de Disefio

A continuacion, se muestra el disefio estructural del Sistema:

Figura 16

Arquitectura del proyecto.

B

Ventas

Canteo / Pampa

B

Nota. Elaboracién propia.
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4.4.1 Modelo entidad-relacion
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4.5 Implementacién

Tabla 18

Accesos al Sistema de Produccién de Ladrillos.

Nro. 1-Sprint 1
Nombre Accesos al Sistema de Produccién de Ladrillos
Descripcion

Una vez cargado el navegador se ingresara la URL o direccion web siguiente:
http//localhost/sisplad para acceder al Sistema de Produccién de Ladrillos SisPLad.

Interfaz

@Rnnosg_

Iniciar sesion

Ingresar

1 m‘cm Sistema |

T

d 18443 Juan C. Miranda Aguilar
Diagrama de secuencia
Q Sistema Base de datos
/\ I L —
 Usuario

2 ‘|Login

13 : Ingresar Usuario y Contraseda !

4 - \ialidar Usuario y contrasania

5 . Retorma resultado de vahdacion

6: Acceso al Sisiema

Descripcion




El usuario debe autenticarse correctamente. Debe hacer clic en la opcion Ingresar y
luego ingresar su nombre de usuario y contrasefia.

Acceso permitido si ambos estan correctamente autenticados, acceso denegado si uno o
ambos son incorrectos

Observaciones

Cada usuario debe recordar su nombre de usuario y contrasefia para que nadie mas lo
sepa.

Tabla 19
Lista de pedidos.
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Nro. 1-Sprintl
Nombre Lista de Pedido
Descripcion

En el menu principal selecciona Pedido de Producto / Listado de Pedido, el cual lista todos
los pedidos generados por el area de venta

Interfaz

Lista de Pedidos @ s - Mdda

Otcrzem

Wes Fecha Chewrte Opiienes

W Fets Chiety wpensres
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Detalle del Pedido =

. -
MW Cliente: Hoppers SAC J

Potats s,
Foita o Podhba

Cohats

Diagrama de secuencia
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Descripcion

Reporte que muestra el Listado de todos los pedidos realizados hasta la fecha. En el mend
Principal se debe seleccionar el item Pedido Producto y luego clic en Lista de pedidos.

El sistema mostrara los pedidos realizados hasta la fecha, a lado derecho de cada Pedido se
mostrara un mena "Accion" del cual se podré seleccionar "Detalle del pedido” el sistema
enviard a una pantalla que mostrara el detalle de este Pedido Nro. de pedido. Fecha de
Pedido, Cliente, asi como el listado de productos que se han registrado para este pedido con
sus respectivos datos Nombre, cantidad y el estado actual los cuales pueden ser No
Atendido, es decir que aun no se asigna una Orden de produccion y Atendido, es decir con
una orden de Produccién asignada, indicando el Nro. de la OP. En esta vita del Detalle tiene
la opcidn para poder imprimir este detalle.

El usuario también visualiza un boton Imprimir, el cual le permite imprimi la lista de pedidos

Observaciones
Ninguna




Tabla 20

Nuevo Pedido.

Nro. 2 - Sprint 2

Nombre Nuevo Pedido
Descripcion

El formulario Nuevo Pedido le permite registrar a los usuarios del area de ventas

registrar un nuevo pedido para que sea considerado por tu area de Produccion y se pueda
agregar en una Orden de Produccién.

Interfaz

[

Diagrama de secuencia

mrlwimcioom Nus
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Plass e danms
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Descripcion

Permite ingresar un Nuevo Pedido. Por lo general este proceso sera registrado por el
area de ventas, pero se podria expandir a otros usuarios.




Se deberé seleccionar el Cliente a quien se atendera con este pedido, dando clic en botén
Busqueda Cliente, donde listara a todos los clientes.

Luego indicar la fecha de referencia que se necesite entregar el pedido.

Dando clic en el boton Producto, se listaran todos los Productos donde indicara el stock
disponible de cada uno. Debera elegir el producto a pedir, esto lo cargara en el
formulario, para luego indicar la cantidad y Unidad de medida. Al dar clic en el boton
Agregar, agregaré en la lista del Pedido.

Finalmente, cliquear en el boton “Agregar” para que el pedido quede registrado

Observaciones

El proceso de seleccidn de Productos puede ser repetitivo, tantas veces como item de
productos se requiera.

Tabla 21

Listado de Ordenes de Produccion.
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Nro. 1-Sprint 3
Nombre Listado de Ordenes de Produccion
Descripcion

En el menu principal selecciona Almacén / Orden de Produccidn, el cual lista todas las
Ordenes de Produccion generadas hasta este momento

Interfaz

Lista de Ordenes B s + M

Ocden Produccion Pacha Ladeills Cantidad Estade Opcinnis

weo Fecha Cliente oplones
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Diagrama de secuencia
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Descripcion

Muestra el Listado de todas las Ordenes de Produccion realizados hasta la fecha.

En el mend Principal se debe seleccionar el item Almacén y luego clic en Orden de
produccion.

El sistema mostrara todas las Ordenes de Produccion realizadas, al lado derecho de cada
Pedido se mostrara un menu “Accion” del cual se podra seleccionar el estado que se desee
actualizar, las cuales podrian ser Aprobado, Programar, Iniciar o Pendiente por insumos.
El usuario también visualiza un boton Imprimir, el cual le permite imprimir la Lista de
Pedidos.

Observaciones

Los estados para actualizar se muestran depende del estado actual de la Orden de
Produccién. De la siguiente manera:
Pendiente de Aprobacion -> Aprobar.
- Aprobado -> Programar.
Programado -> Iniciar o Pendiente por insumos.
- EnProduccidn -> Ningun.




Tabla 22

Programar Orden de Produccion.
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Nro. 2 - Sprint 3

Nombre Programar Orden de Produccion

Descripcion

Permite programar una fecha para la Orden de Produccidn seleccionada.

Interfaz
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Produccidn

[ TR ———
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Descripcion

Formulario que permite asignar una fecha para el inicio de la Orden de Produccion
seleccionada.
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Muestra un calendario donde se encuentran las Ordenes ya programadas, asi como la fecha
minima permitida para ingreso de esta Orden de Produccion, El usuario debe seleccionar
una fecha y clic en boton “Registrar” para realizar la programacion.

Observaciones

Teniendo que en cuenta que por normativas de la empresa y el tiempo que toma en cambiar
de molde (2 a 3 horas), solo se puede registrar una sola Orden de produccion por dia, es
decir el sistema valida y no permite seleccionar una fecha que ya tiene una Orden de
Produccién registrada.
Asi también, valida que la fecha seleccionada no sea anterior a la actual y fecha minima. La
fecha requerida es solo referencial, fecha que el cliente solicito se entregue su pedido.

- Lafecha minima se calcula de la suma de la fecha actual mas el Lead Time que

toma en realizar un proceso de produccién en cada tipo de ladrillo.

Tabla 23

Nueva Orden de Produccion.

Nro. 3-Sprint 3
Nombre Nueva Orden de Produccion
Descripcion

Generar una nueva Orden de Producciéon teniendo en cuenta la lista de Pedidos pendientes.

Interfaz

Nuevo - 8 i

<
il

ol

Bl

Clientz Producio Cantidad Eliminar

Total (Unds)
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Diagrama de secuencia

Saveina Daue 0w O mon

Descripcion

El usuario del area de Almacén selecciona en el formulario Orden de Produccion “Nueva
orden prod.”.

Selecciona de la lista mostrada al dar clic en el boton “Busqueda Pedido” un pedido de los
gue se muestran para agregar al formulario.

Luego Clic en el boton “Agregar” para que se agregue en la lista de Pedidos.

Finalmente, cliquear en el botdn "Grabar" para que la Orden de Produccion sea registrada.

Observaciones

Al cargar el formulario se agrega de forma automatica el nro. de orden de Produccién que

le corresponde.
Se agregan tantos pedidos a la produccién como sean necesarios.
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Tabla 24

Plan Maestro de la Produccién — PMP.

Nro. 1-Sprint4
Nombre Plan Maestro de la Produccion - PMP
Descripcion

Reporte que muestra el esquema del Plan Maestro del MRP, teniendo como referencia la
teoria de MRP.

Interfaz

Pian Maestro a Pasboeionk

fecha 19042001 M40 01052021 00N 0)-05 39N 40520 0%s05 291 060439021
Necwsidades Brutas

Oisgonibile estimado (X0000)

Necesidades netes

Becepoiones de pedidos planificados

Cmividn de pedidos planificades

Fecha 0400 2004 2011 2105300 02.05-2011 03052921 04.0%.202) 05.0% 011 06-05-201)
Necesidudes Brutas [

Olspunibie esthimado (10000]

Necesidades netas

Becrplonas de pedides planifecados

Emirido de pedidos planificados

&

Descripcion

Selecciona en el item Planeamiento del mend Principal, la opcién Plan Maestro de
Produccion.
Autométicamente se obtiene la vista del reporte Indicando el formato general del PMP

contemplado en la teoria de MRP.

Observaciones

Este reporte fue realizado para mostrar y comparar el comportamiento del sistema se ajusta
a lo referido en la teoria MRP.
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Tabla 25

Solicitud de insumos.

Nro. 3 - Sprint 4

Nombre Solicitud de insumos

Descripcion

Reporte que lista los materiales indicado su stock contable, asi como el disponible.

Interfaz

Diagrama de secuencia

interaction Solicitud de nsumos |

QO

Sistemne Base de dates
A
Usuario ; = '
% H 1 Cajeula Lote g2 Pedicis v valds si requiere realizar pedido de alodn nsums !
. 2 : Seleciorar solctar insumo
U oerere 3 MusraModal Solidndinsumes
5 4 \mida cantidec 3 solititar y salecciona provesdsr
; 3
i 5 ' Nuestra o provesdor sslacrisnado
6+ Selesvions botan Cramar
. 7 Regsua soficiud de insumos g
i 4 . CONfifma rEgST0 02 SORNIK 02 NSUms
. 3 Reglsuoexiose L s s orasmss . CONTR IPOSK0 e soimud e numes . 'H

Descripcion
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El sistema calcula si hace falta material para poder atender los pedidos pendientes, cuando
el estado del insumo es Pendiente de Pedido se habilita en el boton Accidn la opcion
Solicitar insumo.

Muestra un formulario modal, el cual permite ingresar la cantidad de material que se
solicitara e indicar el proveedor que se le asigna este pedido.

Para finalizar dando clic en el boton guardar. Se cambia el estado del material “Con Pedido”,
que indica que se realizo el pedido, pero ain no se registra el ingreso del material.

Observaciones

Ninguna

Tabla 26

Registrar ingreso de insumo Descripcion.

Nro. 4 - Sprint 4

Nombre Registrar ingreso de insumo Descripcion

Descripcion

Formulario que permite registrar el ingreso de insumos a Planta

Interfaz

Ingreso Insumos

=2 Petrdleo & 253.03

=

Diagrama de secuencia
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Stsems Base de daros

Descripcion

Cuando el estado del material se encuentra “Con Pedido" y en espera del pedido, se habilita
en el botdn Accidn la opcidn Ingresar insumo.

Dar clic al botén ingresar insumo, muestra un formulario modal, el cual permite ingresar la

cantidad de material que se ingresara a Planta.

Para finalizar dando clic en el botoén guardar. Se cambia el estado del material “No requiere
pedido”.

Observaciones

Ninguna

Tabla 27

Actualizar Costos.

Nro. 5- Sprint 4
Nombre Actualizar Costos
Descripcion

Formulario de registro y actualizacion de costo de almacenamiento, costo de compras y
Demanda anual, los cuales ayudaran a que el sistema calcule el lote de pedido de materiales
EOQ

Interfaz
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Descripcion

Al dar clic en Actualizar costos en el menu principal, presenta al formulario de Costos.

Selecciona material, se ingresa los nuevos valores Costos de Pedido, Costo de

Almacenamiento y Demanda anual.

Dar clic en el botdn Actualizar para que los nuevos valores sean registrados.

Observaciones

Ninguna
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Tabla 28

Lista de materiales BOM.

Nro. 6 - Sprint 4
Nombre Lista de materiales BOM
Descripcion

Reporte que permite mostrar la lista de materiales que se utiliza para la elaboracion de cada
tipo de ladrillo

Interfaz
Lista de Mateniales N
Q recrirea o
- Prad Mot dad D wevwe
L Pramicie Vatsrim Cantated Opararme
bz ]
Descripcion

Reporte que permite mostrar la lista de materiales que se utiliza para la

Al seleccionar el item, Lista de Materiales-BOM de Planeamiento en el Menu Principal
presenta la lista de materiales que se utilizan para la elaboracion de cada ladrillo.

El reporte muestra el producto, material, cantidad a utilizar.

Se agrega funciones para agregar nueva Lista de materiales, asi como editar algin valor de

la lista.

Observaciones

Las cantidades son registradas en porcentajes.
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Tabla 29

Nueva Lista de materiales.

Nro. 7 - Sprint 4

Nombre Nueva Lista de materiales

Descripcion

Formulario que permite registrar la cantidad de materiales que se utilizan para la
fabricacién de cada ladrillo.

Interfaz
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Descripcion
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Al seleccionar en el formulario Lista Materiales el boton acciones, se selecciona "Nueva Lista
de Materiales”, presenta el formulario para realizar el registro de los materiales que se utilizan
para un producto nuevo.

Se seleccionar un producto, presionando en el boton “Busqueda Producto”.

Al dar clic en el boton “Busqueda Material”, se agrega un material 0 insumo que sera
utilizado para este ladrillo, el cual se agregara al formulario.

Indicar la cantidad del insumo, y seleccionar porcentaje.

Clic en el boton Agregar, para que el insumo se agregue a la lista de los insumos.

Repetir el proceso de agregar insumos a la lista tantas veces se requiera.

Al finalizar el agregado a lista, clic en el boton Grabar para que se registre la nueva lista de
materiales.

Observaciones

Unidad de medida en porcentaje

Tabla 30

Editar Lista de materiales.

Nro. 8 - Sprint 4
Nombre Editar Lista de materiales
Descripcion

Formulario que permite registrar la cantidad de materiales que se utilizan para la fabricacion
de cada ladrillo.

Interfaz

Editar Lista de Material

King Kong Estandar 18 Huecos

Tierra Megra 40

Porcentaje - %
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Descripcion

Al seleccionar en el formulario Lista Materiales, el boton “Accion” del insumo registrado en
un producto, se selecciona “Editar”, presenta el formulario para editar la cantidad del material
que se utiliza para el producto que se le asignd. Al cargar el formulario ya muestra el ladrillo
y el insumo asignado, con la cantidad actual registrada, asi como la unidad de medida.
Indicar la nueva cantidad del insumo, y seleccionarla unidad de medida.

Clic en el boton Guardar para que se registre l1os nuevos valores de cantidad.

Observaciones

Unidad de medida en porcentaje

Tabla 31

Editar Lista de materiales.

Nro. 1-Sprint5

Nombre Editar Lista de materiales

Descripcion

Formulario que permite registrar la cantidad de materiales que se utilizan para la fabricacion
de cada ladrillo.

Interfaz
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Descripcion

Al seleccionar el item “Formado” de seccion “Produccion” en el Menu Principal presenta el
formulario que se utiliza para registrar los ladrillos formados y estan siendo enviados al
area de Canteo.

Clic en el boton “Buisqueda Produccion”, donde se selecciona una Produccion de la lista
mostrada, las cuales se actualizaron su estado como “Inicio de Produccion”.

Se indica la cantidad de ladrillos que salen del area Formado y su unidad de medida.

Al registrar el altimo grupo de salida de ladrillos formados, se selecciona el chec “Finaliza
Formado”, el sistema cambiard la etapa actual de esta produccion.

Observaciones

La unidad de medida sera registrada en Unidades para poder contabilizar los ladrillos en el
proceso de la produccion.
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Tabla 32

Registro Ingreso a Canteo.

Nro. 2 - Sprint 5

Nombre Registro Ingreso a Canteo

Descripcion

Formulario que se utilizara para la cantidad de ladrillo que ingresan n el rea Canteo

Interfaz
Ingreso 3 Canteo n
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e -
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Descripcion

Al seleccionar el item “Ingreso a Canteo” de seccion “Produccion” en el Ment principal
presenta el formulario que se utiliza para registrar los ladrillos que van ingresando al area
Canteo para el secado en pampa.

Clic en el boton “Busqueda Produccion”, donde se selecciona una Produccion de la lista
mostrada, las cuales se actualizaron su etapa de produccion “Formado”. Se indica la
cantidad de ladrillos que ingresan al area de canteo y su unidad de medida.

Al registrar el Gltimo grupo de ingreso de ladrillos de este nimero produccién, se selecciona
el chec “Finaliza Ingreso Canteo”, el sistema cambiara la etapa actual de esta produccion v
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realiza resta de la cantidad de ladrillos que salieron del &rea Formado menos la cantidad de
ladrillos que se registraron en Ingreso a Canteo para calcular la merma obtenida en el traslado.

Observaciones

La unidad de medida sera registrada en Unidades para poder contabilizar los ladrillos en el
proceso de la produccion.

Tabla 33

Registros Salida de Canteo.

Nro. 3-Sprint5
Nombre Registros Salida de Canteo
Descripcion

Formulario que se utiliza para registrar la cantidad de ladrillos que son enriado del &rea
Canteo hacia el area Horno.

Interfaz

Salida de Canteo a
Qs v
- ‘ -~

Diagrama de secuencia
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Descripcion

Al seleccionar el item “Salida de Canteo” de seccion “Produccién” en el Menu Principal
presenta el formulario que se utiliza para registrar los ladrillos que van saliendo del éarea
Canteo hacia Hornos.

Clic en el boton “Busqueda Produccion”, donde se selecciona una Produccion de la lista
mostrada, las cuales se actualizaron su etapa de produccion “Canteo” o “Salida Canteo”.

Se indica la cantidad de ladrillos que van saliendo del area de Canteo y su unidad de medida.
Al registrar el Gltimo grupo de ladrillos que salen de este nimero produccidn, se selecciona
el chec “Finaliza Salida Canteo”, el sistema cambiara la etapa actual de esta produccion y
realiza resta de la cantidad de ladrillos que ingresaron al area Canteo menos la cantidad de
ladrillos que se registraron en Salida de Canteo para calcular la merma obtenida en el proceso
de secado en pampa.

Observaciones

La unidad de medida sera registrada en Unidades para poder contabilizar los ladrillos en el
proceso de la produccion.

Tabla 34

Actualizar estado de Cachamadas.

Nro. 5-Sprint5
Nombre Actualizar estado de Cachamadas
Descripcion

Formulario que se utiliza para actualizar el estado de las Cachamadas de cada Horno.

Interfaz
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Estado de Cachamadas -
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Descripcion

Al seleccionar el item “Actualiza Estado de Hornos” de seccion “Produccion” en el Menu
Principal presenta el formulario que se utiliza para actualizar los estados de cada Cachamada
de Hornos.

Selecciona un Horno, el cual lista en otro select, las Cachamadas pertenecientes a este horno.
Luego seleccionar la Cachamada que se desea actualizar el estado.

Seleccionar el estado que se requiera asignar a la Cachamada seleccionada.

Clic en Grabar para que se realice la actualizacién del estado.

Observaciones

Ninguna.
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Tabla 35

Reportes: Estado de Hornos.

Nro. 1 - Sprint 6
Nombre Reportes: Estado de Hornos
Descripcion

Formulario que se utiliza para actualizar el estado de las Cachamadas de cada Horno.

Interfaz
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Descripcion

Al seleccionar el item “Estado de Hornos” de seccion “Reportes” en el Ment principal
presenta el reporte que muestra la lista de todos los hornos con sus respectivas Cachamadas
y su estado.

Observaciones

Se agreg6 funcionalidad para poder imprimir el reporte.
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Tabla 36

Reportes: Ordenes de Produccién en curso.

Nro. 2 - Sprint 6
Nombre Reportes: Ordenes de Produccién en curso
Descripcion

Reporte que lista todas las Ordenes de Produccidn que se encuentran en curso actualmente.

Interfaz
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Descripcion

Al seleccionar el item “Ordenes de Produccion en Curso” de seccion “Reportes” en el Ment
Principal, presenta el reporte que muestra la lista de todas las producciones que se encuentran
en curso.

Observaciones

Se agreg6 funcionalidad para poder imprimir el reporte.
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Tabla 37

Reportes: Ordenes de Produccién en Pendientes.

Nro. 3 - Sprint 6
Nombre Reportes: Ordenes de Produccién en Pendientes
Descripcion

Reporte que lista todas las Ordenes de Produccion que se encuentran en pendientes de inicio
actualmente

Interfaz

Pendientes -
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Descripcion

Al seleccionar el item “Ordenes de Produccion Pendientes” de seccion “Reportes” en el
Menu Principal, presenta el reporte que muestra la lista de todas las producciones que se
encuentran pendientes de inicio de produccion o ain no se hayan programado.

Observaciones

Se agreg6 funcionalidad para poder imprimir el reporte.
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Tabla 38

Configuracién: Hornos.

Nro. 1-Sprint7
Nombre Configuracién: Hornos
Descripcion

Formulario de mantenimiento de Hornos, que permite listar, registrar un nuevo horno.

Interfaz

weo “are G S At ENe
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Registrar Homo

Descripcion

Al seleccionar el item “Hornos” de seccion “Configuracion” en el Menu Principal, presenta
el reporte que muestra la lista de todos los hornos y la cantidad de Cachamadas que le
pertenecen.

Observaciones

No se agrego en la seccion Mantenimiento, ya que la forma de registrar las cachamadas es
distinta y no se consideré como tal.




Tabla 39

Perfil de usuario.

Nro. 2 - Sprint 7
Nombre Perfil de usuario
Descripcion

Formulario que permite al usuario cambiar su imagen, asi como su password.

Interfaz

serh

Descripcion

Dar clic en el nombre del usuario en parte superior derecha, Clic en el boton Perfil.

Para cambiar password, ingresa el password actual ingresar nuevo password y confirmar.

Observaciones

El formulario tiene validaciones respectivas, no ser menor de 8 caracteres.
Se valida si la nueva contrasefia y la confirmacion de la contrasefia con iguales.

89
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V. Discusion

En este capitulo se analiza los resultados de la propuesta de implementar la produccion de

ladrillos.
Sistema que se requiere, por la exigencia de la época actual, y la necesidad de poder gestionar

y controlar de una manera Optima sus recursos y planificarlos de forma oportuna en un menor

tiempo.

5.1 Indicadores

Basados en los objetivos especificos, se toman los siguientes indicadores:
Tabla 40

Indicadores.
) . Unidad de
Variable Naturaleza Indicadores medida
-NUmero de parametros validos para _
seleccion de metodologia. Unidad.
-NUmero de procesos en el modulo de )
Sistema Planeacion de Produccion que se ajustanala] Unidad.
informético de | Cuantitativas Mmetodologia MRP'y EOQ. _
estimacion. -NUmero de procesos validados
satisfactoriamente del sistema.
-Cantidad del Lote de Pedido de los| Qpidad
materiales.
m3

5.1.1 Indicador 1: Numero de parametros validos para seleccién de metodologia.

En este punto se analizaron los mecanismos de control de inventarios, los cuales deberian
dar respuesta a la pregunta ¢(Cuénto debemos ordenar? mediante el uso de los mecanismos de
control de inventario

Para ello, se realizo el siguiente analisis:

Tabla 41

Andlisis de los indicadores.
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Caracteristica del trabajo Lgf: f (Ie_lgte Sistema de Lote
Revision | Econémico de
continua (Q) |Pedido (EOQ)
Trabaja con demanda conocida. v v v
Trabaja con la demanda constante e
independiente. v v v
Ideal cuando no existen descuentos X ¥ vy
por volumen.
El tiempo de reposicién de inventario
es 0. X * v
La frecuencia del tiempo de
reposicion del inventario es constaste. v v v
La cantidad de pedido se ajusta al
modelo de trabajo de requerido por la Y v
ladrillera.
Proveedores alejados, la entrega no es
inmediata. v X v
Total 4 3 7

Se determina utilizar el modelo de lote de pedido, para hallar la cantidad (lote) de insumos
0 materiales, apoyando a MRP en la gestion del control de inventario de esta manera poder
resolver las preguntas ¢Qué?, ;Cuando? Y ¢Cuanto?... producir y pedir.

Segln [9], Puede utilizar el método EOQ para determinar el tamafio del lote. EOQ es un
método estadistico que utiliza promedios (como la demanda promedio durante un afio), pero el
proceso de MRP asume que la demanda conocida (dependiente) se refleja en el programa

maestro de produccion.
5.1.2 Indicador 2: Numero de procesos en el médulo de Planeacion de Produccion que se
ajustan a la metodologia MRP y EOQ.

Como se puede apreciar en el capitulo 1V, sefializa la implementacion del modulo

Planeamiento, basado en la Planeacion de requerimiento de materiales mas conocido por sus

siglas en ingles MRP y EOQ para hallar el Lote de pedido de los materiales.
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5.1.2.1 Demanda estimada.

Es alimentada de los pedidos realizados del cliente interno (Area de Ventas), quienes se
encargan de realizar los pedidos de los productos (ladrillos), segin sus necesidades o su

planeamiento de ventas.

5.1.2.2 Estado de inventarios de productos finales
Dato almacenado en tabla producto de la base de datos el cual se actualiza con cada

produccion o compra realizada.

Figura 18

Estado de inventarios de productos finales.

5.1.2.3 Lista de Materiales

Por sus siglas en ingles BOM, Bill of Materials, tabla de cuantos subproductos se compone
cada producto final. En el caso de la ladrillera la Lista de Materiales solo comprende de un
nivel.

Figura 19

Lista de Materiales.

Lista de Materales -




5.1.2.4 Politica de dimensionamiento de Lotes

Para el caso del lote de produccion, es un valor que se almacena en base de datos en la tabla
Producto y el cual se determina de acuerdo a la capacidad de produccion de planta basandose
en la cantidad de toneladas de materiales se puede producir en un dia, para ello se tiene en

cuenta que la Planta trabaja turnos de 8.5 horas y producen 12 toneladas de mezcla por hora, y

en el siguiente cuadro se detalla:

Tabla 42

Politica de dimensionamiento de Lotes.

Producto Peso de Produccion diaria | Produccion diaria
Ladrillo Tns Millar

Pandereta 2Kg 102 51

King Kong 3Kg 102 34

Techo 12 7 kg 102 H-5

Techo 15 8Kg 102 14-75

Por lo tanto, el lote de produccion de productos es 102 Toneladas por tumo o dia.

Por otro lado, para hallar el Lote de pedido de materiales es que se implementa el Modelo

Econdmico de Pedido EOQ, el cual es calculado para cada material en el reporte Requerimiento

de Materiales, que se muestra a continuacion:

Figura 20

Reporte Requerimiento de Materiales.
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Para ello se usa la formula para hallar la cantidad 6ptima de cada

Ecuacién 3

EOQ.

($row->costoAlmacen
e

$eoqg
'3

\
$=0q round(sqr row->demandaAnual $row->costoPedido) $row->costoAlmacen),2);

»

Donde el costo de almacenamiento, costo de pedido y la demanda anual de cada material
son almacenados en un campo de la tabla material de la base de datos y son actualizados por el
area de finanzas segun requiera realizar los cambios, en forma mensual de ser necesario.

Figura 21

Costo de almacén.

5.1.2.5 Plan Maestro de Produccion (PMP)

Por sus siglas en ingles MPS, en el sistema se implementd como un reporte, para demostrar
que se sigue todos los parametros de la metodologia MRP, como se muestra en la imagen del
Sprint 4 - 1, se formateo de la misma forma que la metodologia y a cada valor mostrado se
habilitd la opcidn para que se muestre el detalle de como se realiza el célculo, a excepcion de
las necesidades netas, que permite visualizar un detalle de los pedidos que estan enlazados a la

necesidad de esa produccion.
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5.1.2.6 Requerimiento de Materiales

En el Reporte de Requerimiento de materiales, que nos muestra el stock actual disponible y
contable de cada material, también nos muestra cuando es necesario requerir los insumos, para
ello se habilita en el menu opciones el item “Solicitar insumo”.

Figura 22

Requerimiento de Materiales.

i famn Slock Contahle tHock Diporshie Loe Pedido (Q) Focha Prdda Cxiade Opicaes

441 men 431570

Satrile 0 o Gdrdy o wack o rmaubire pedido

Froducts Sk Mo Dlas <@ prodwaida Caractorbiticay Qpciames

Solicitar Insumaos

Asi también, luego de solicitar el insumo cambia su estado a “Pendiente de llegada de
pedido”, se habilita la opcion “Registrar ingreso” y permite registrar el ingreso de insumo 0
material, actualizando el stock disponible y contable.

Con este punto queda demostrado que se cumplieron los 6 procesos o etapas de la
metodologia MRP incluyendo el EOQ, para el célculo del Lote de Pedido de Materiales
cumpliendo con el 100% del objetivo especifico que indica “Identificar en el proceso de
planeacion los parametros de requerimiento de materiales y el control de la produccion
(MRP), que permita ingresar informacion necesaria para gestionar la informacion de

acuerdo a la metodologia seleccionada”.
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5.1.3 Indicador 3: Numero de procesos validados satisfactoriamente del sistema.

Se realizan pruebas de validacién de la funcionalidad del sistema creado, para lo cual, se
requirio al Gerente de Planta realizar pruebas del sistema utilizando datos que le han sucedido
del dia a dia en el proceso de fabricacion de ladrillos. Para ello se detallan en la siguiente tabla:
Tabla 43

Procesos validados satisfactoriamente del sistema.

Proceso Valido | Errado Observacion

Inicio de sesion v Incluye los reportes mostrados en
Dashboard.

Mantenimiento de tablas v Registros y edicion de Productos,
materiales, Clientes, Proveedores,
Empleado, Areas y cargos

Lista de Pedidos

Mostrar el detalle de Pedidos

Registro de Pedidos

Lista de Orden de Produccion

Crear Orden de Produccion

Aprobar Orden de Produccion

Programar Orden de Produccion

Dar inicio a Orden de Produccion

AN NN AN AN NN

Reporte de Plan Maestro de
Produccion

_Réb_orte de stock de insumos

Requerir Pedido de insumos

Dar ingreso a insumos.

Actualizacion de costos de
materiales

Lista de Materiales BOM

Crear nueva Lista de Materiales

Editar Lista de Materiales

ANIENENE YN RN NN

Registrar cantidad de ladrillos

formado y su salida a Canteo

Registrar cantidad de ladrillos que

AN

ingresan a Canteo

Registrar cantidad de ladrillos que v -
salen de Canteo a Homo
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Registrar cantidad de ladrillos que N4 -

ingresan a Horno

Actualizacion de estado de Horno V4 -

Reportes V4 Estado de hornos, ordenes de
produccion en curso, Ordenes de
producciéon pendientes y Stock de
ladrillos

Total 24

Con esto, se demuestra que se cumple con los 24 procesos validados positivamente por el

gerente de planta, cumpliendo al 100% con el objetivo que indica “Validar la funcionalidad del

sistema informatico, de acuerdo al estandar de trabajo de las ladrilleras de la region

Lambayeque”.

5.1.4 Indicador 4: Cantidad del Lote de Pedido de los materiales.

Como queda demostrado en los puntos 5.1.2.4 y 5.1.2.6, se logra realizar el procedimiento

de solicitud e ingreso de los materiales a planta, asi como también, identificar que materiales

requieren ser solicitados para tener un mejor control del proceso.

Para lo cual el sistema permite obtener la cantidad de material en m\ que se necesita y poder

solicitarlo oportunamente para no retrasarlas producciones programadas. Cumpliendo con el

objetivo que indica “Conocer el lote de pedido de cada material para poder abastecer y

cumplir con las ordenes de produccion programadas”.
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VI. Conclusiones

De acuerdo al estudio realizado y conocimientos adquiridos se determind que el método
adecuado que debe ejecutar la empresa Ladrillera Grados es Planeacion de Requerimiento de
Material incluyendo a Lote Econdmico de Pedido EOQ para calcular el tamafio del lote de
pedido de los materiales. Para hallar este resultado se compararon 3 modelos (Modelo lote a
lote, Sistema de revision continua Q y Lote econdmico de pedido EOQ), se evallan 7
caracteristicas que requise la empresa, de las cuales, EI modelo lote a lote aprueba solo 4, el
sistema de remision continua Q 3 y Lote econémico de pedido EOQ aprueba las 7.

El Sistema propuesto, es una herramienta disefiada para hacer mas competentes y agiles los
procedimientos en el manejo de los materiales, debido a que permite apoyar la gestion de la
planificacion de la produccion de ladrillos, mejorando la gestion de la informacion.

La tesis se planted y desarrollé en la empresa Ladrillera Gredos, pero podria trabajar
eficientemente en cualquiera de las otras 16 ladrilleras que trabajan bajo el mismo formato en
la Region de Lambayeque. Se realizd una evaluacion del sistema, obteniendo un total de 24
procesos adecuados a los procesos estandares que requieren las empresas ladrilleras.

Se logré obtener eficientemente la cantidad Optima para realizar la adquisicion de los
materiales, para evitar realizar compras innecesarias o insuficientes que afecten a los ingresos

de la empresa.
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VII. Recomendaciones

Al realizar el registro del proceso de produccion, permite al Gerente de Planta tener una
oportunidad de poder corregir los errores que se encuentren en el dia a dia tomando la decision
correcta para corregirlos.

Es importante que el Sistema propuesto, se utilice de acuerdo a los pardmetros indicados,
para lograr que sea efectiva y los resultados sean 6ptimos.

Se debe mantener actualizada la aplicacion web con los datos requeridos de los procesos de
produccion para obtener un mejor control y reportes mas rapidos y precisos.

Se formulan propuestas para completar o mejorar la investigacion, asi como para incentivar
la ejecucion de otros proyectos de aplicacion de los métodos y/o resultados obtenidos. Al igual
que las conclusiones, las recomendaciones deben ser claras, breves y concisas sin profundizar

en mayores detalles.
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