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Resumen
En la investigacion se propuso disefiar y diagnosticar la gestion sobre la cadena de

suministros nos proporciona mejorar la productividad en la organizacion empresarial
Hilados Richards SAC, por lo cual se aplicé los métodos donde nos permitan gestionar la
cadena de suministros donde se recopilo la informacion analizada ya que los causas
impactan con la productividad de la organizacién. Dado que, se realizan erroneamente las
recompras diarias, existiendo demoras en el traslado de productos a punto de venta o cliente
final, generando problemas en las compras, almacenamiento, entrega de productos y costes
altos, que impacta y afectan con la productividad y las utilidades. Por ello se gestionara
gracias a esta metodologia, y mejorando la utilizacion de las materias primas. Se eligio, el
instrumento de gestion el modelo ABC para clasificar a los productos por su valor en
ingresos y poder asi dar una mejor prioridad de acuerdo al grupo clasificado, debido a la
falta de planificacion y de compra y venta, almacén desbastecido, carencia de control de
calidad y la inexistencia de homologacion de proveedores, e incumpliendo principalmente
en las entregas al consumidor de final de Hilados Richards SAC.

Se diserio la propuesta de la gestion de cadena de suministro la cual, estuvo fundamentado
en la descripcion de los procesos de abastecimiento, ya sea, para la compra y venta, también
para el almacenamiento y la distribucion del hilo sintético, por otro lado, se realizo el mapa
de proceso para su ejecucion y para su verificacion el flujograma de cada proceso
acompariado de fichas de control para que ello, se mantenga en el tiempo y sea una mejora
continua. Se evaluo la propuesta y se decreto mejorar la productividad en la mano de obra
de 0.48 hilos sintéticos/ horas — hombre a incremento de 0.58 hilos sintéticos/ horas - hombre
vy en materiales 0.05 hilos sintéticos/ costo de materiales a 0.10 hilos sintéticos. Teniendo

como costo-beneficio, que por cada sol invertido recupera S/.0.24.
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Abstract

In the investigation, it was proposed to design and diagnose the management of the supply
chain, it allows us to improve productivity in the business organization Hilados Richards
SAC, for which the methods were applied where they allow us to manage the supply chain
where the analyzed information was collected. that the causes impact the productivity of the
organization. Given that daily repurchases are made erroneously, there are delays in the
transfer of products to the point of sale or final customer, generating problems in purchases,
storage, delivery of products and high costs, which impacts and affects productivity and
profits. . For this reason, it will be managed thanks to this methodology, and by improving
the use of raw materials. The management instrument, the ABC model, was chosen to classify
the products by their value in income and thus be able to give a better priority according to
the classified group, due to the lack of planning and purchase and sale, stock out of stock,
lack of quality control and the non-existence of homologation of suppliers, and non-
compliance mainly in deliveries to the final consumer of Hilados Richards SAC.

The supply chain management proposal was designed, which was based on the description
of the supply processes, either for the purchase and sale, also for the storage and distribution
of the synthetic thread, on the other hand, made the process map for its execution and for its
verification the flowchart of each process accompanied by control sheets so that it is
maintained over time and is a continuous improvement. The proposal was evaluated and it
was decreed to improve labor productivity from 0.48 synthetic threads/man-hours to an
increase of 0.58 synthetic threads/man-hours and in materials from 0.05 synthetic
threads/cost of materials to 0.10 synthetic threads. Taking as a cost-benefit, that for each
sun invested it recovers S/.0.24.

Key words: Productivity, Diagnose, Productivity and Supply Management
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l. INTRODUCCION

1.1. Realidad problemética

Amarante, Galvan y Mancero, (2018) describe que la gran mayoria de la
capacitacion del capital humano en la zona no fue en @mbitos que contribuyeron al
incremento, como la tecnologia la ingenieria, por lo cual los legisladores de la
OECO deberian incrementar las inversiones en ensefianza y capacitacion,
especialmente en las superficies de tecnologia y ciencias, en un esfuerzo por
activar la innovacion, la productividad y, por ende, el producto econémico a extenso
plazo.

En un articulo realizado por Rodriguez (2021) en México se observaron las
mismas inequidades en los niveles de produccion, de acuerdo a las condiciones de
las entidades que la integran, las cuales estan asociadas principalmente a las
condiciones y propiedades de sus universidades y centros de investigacion. Es
necesario investigar los componentes y mecanismos internos que influyen y
permiten a estas organizaciones mejorar sus efectos y, como resultado, sus
indicadores, asimismo, el gran crecimiento en la produccion del rubro textil va
creciendo en un 3.5% a lo va del afio.

En una revista de Venezuela, afirman que la cadena de abastecimiento
involucra tres principales tales como el abastecimiento, la fabricacion, y la de
repartimiento de las ventas. Para ello, los procesos de provisiones posibilito los
recursos suministrados que son las materias primas que se requieren para las
actividades beneficiosas. Teniendo una interrelacion en las fases de fabricacion,
esto facilita entender el proceso beneficioso logra mostrar especialidades, que
hacen las actividades productivas que depende de cada sector en donde se evalué.
Asimismo, los distintos suministros en donde se identifica alarmas en cada proceso
gue se realiza continuamente, ya que el impedimento durante la fabricacion y
capacidad de la compaifiia. (Manrique et al., 2019)

Rueda, Garavito y Calderdn, (2020) realizaron un articulo en Colombia,
donde se sefala que existe los itinerarios de administracién en el campo industrial
proporciona a las empresas la virtud profesional de producir averiguacion fidedigna
sobre la conducta de los procesos y el logro de las metas estratégicas formuladas

a corto, mediano y extenso plazo. Hoy en dia las microempresas (pymes) hacen

12



frente el entorno dificil de mejorar las situaciones vinculadas que posee la
competitividad y la productividad, teniendo un resultado fundamental ya que los
ejecutivos hallen nuevos sistemas informaticos que permita elecciones correctas a
la situacién comercial.

En un articulo Ramos, (2020) en Peru, describieron un reproceso que
consistia en exigencias del cliente y las causaba las demoras originado por la
deficiente calidad y donde afecta directamente la eficiencia productiva, asimismo,
era primordial ejercer un método de optimizacion de los procedimientos, con base
en instrumentos y evaluacion estadistica, ya que la filosofia 6 sigma y sus etapas
(definir, medir, examinar, implantar y consolidar) el que tenia mejor adaptacién en
el factor del analisis. Aplicaron las tres primeras etapas sobre esta filosofia y
teniendo una averiguacion no empirica, donde se establece que la calidad
productiva tuvo una mejora y ademas aumento, la eficiencia econémica. Se hizo
incrementar la productividad en 49.04% (de 2,386.04 doc / hr aproximadamente en
el 2009 a 3,628.13 doc/hr aproximadamente en el 2013). Perfeccionando sub
variables independientes (grado de utilizacion de indicadores, grado de
entendimiento de métodos y grado de alternancia sobre los usuarios)

En Colombia se realiz6 una investigacion en la situacién del transporte, este
componente tiene un rol importante en la cadena de aprovisionamiento pues
posibilita conjugar las ocupaciones logisticas y de él es dependiente mucho el
desempefio correcto del sistema. En la practica, ya que los proveedores de servicio
no afladen costo econémico al producto, en el estudio de la cadena de abasto es
comun hallar que no se le da la debida trascendencia, e inclusive son ocupaciones
relegadas a apartamentos que no poseen injerencia. Como ya se dijo, los niveles
(o rangos) fundamentalmente se distinguen con el objetivo de conocer el alcance
del estudio de la cadena de abastecimiento, empero ello ademas ayuda a
diferenciar la jerarquia de los eslabones en la misma. O sea, se deberia tener en
mente que la cadena de abasto es un sistema complejo (Araujo, Olmedo; 2017),

Segun Alcocer y Knudsen, (2018) publicada en Cuba en la indagacion
explica el trabajo sigue desarrollando procedimientos generales que permitieron la
medicion del manejo integro sobre las etapas logisticas en las actividades del pre-
sillado en la Compafia Grafica de Villa Clara. En la medicion del desarrollo integro

de las etapas logisticas y utilizando indicadores de niveles de Funcionamiento
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Integro de las etapas logisticas. La ejecuciéon de estos métodos generales se
postuld en las etapas de pre-sellado en esta organizacion en donde acceder la
validacion de los resultados obtenidos después de la ejecucion donde se
seleccionaron el control integro sobre las etapas logisticas y teniendo como mejora
de 0.79 a 0.88.

En una revista de Colombia, la cadenas de suministros son mucho mas
complejas y vulnerables a ser perjudicadas por elementos que estan vinculados
con la cadena de asistentes que esta conformado la cadenas de suministros siendo
cada vez dificiles , asimismo, mas endeble en ser perjudicadas por elementos
vinculados con los asistentes que estan conformados y enfocandose con las
oportunidades potenciales en mejorar las fases productivas de las organizaciones.
(Gbmez et al., 2019)

En la region Lambayeque se reporta que para el 2020 y 2021 la produccién
en empresas hilandera, logren un incremento de un 5% a 8% en los préximos afnos.
Esto se debe a que las importaciones se desaceleren a los va del afio. Tal vez,
tienen como patrones el gran incremento de la demanda en el sector artesanal, ya

gue son ellos, los principales consumidores del hilo sintético.

En la empresa Hilados Richards SAC, empresa del rubro hilandero. Con una
produccion mensual de 2 292 madejas/mes y 88 madejas/dia. Actualmente cuenta,
con 25 trabajadores. Asimismo, tiene una variedad de problematicas siendo ellas,
las mas comunes las problematicas de abastecimiento, ya que no existe evaluacion
para proveedores, demoras en la entrega de materia prima, entre otros. También
no existe 6rdenes de compra ni de requerimiento y de carencia de suministros en
almacén. Problematica en procedimiento también, en la falta de gestién de pre-
“pos venta. A su vez, que no se encuentran los materiales y suministros en almacén
conllevando asi, a la mala calidad incumpliendo asi los estandares de la lana e hilo

sintético.
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1.2. Trabajos previos

Cruz, (2017) en su articulo “Factores determinantes de la productividad
laboral en las Mypes de confecciones del sector metropolitano de Bucaramanga,
Colombia.” Su finalidad es promover la mejora de la gestién logistica,
especialmente en lo relacionado con el control y distribucion de materiales, y en la
seleccion de proveedores, donde existen mayores problemas. Entre los métodos
utilizados, realizé entrevistas y cuestionarios con socios comerciales. Las
propuestas de mejora incluyeron métodos de construccién esbelta y propuestas de
disefio, y se desarroll6 un plan de sitio para aumentar la comercializacion de la
instalacion para mejorar la distribucion y el control de los bienes almacenados.
Entre los resultados alcanzados, segun la evaluacion pertinente, se consideré que
existen proveedores mas eficientes y por ende menores costos. Ademas, un mejor
control de materiales en el almacén, las rutas recomendadas de evacuacion de
mercancias alcanzaron un 63% en los factores de comportamiento grupal y

ambiental y un 60% en el factor de la dimension gestion de procesos.

Carbajal y Ruiz, (2015) analiz6 que el problema deriva de la ineficiencia de
relacibn en sus métodos operativos, para mejorar esta situacion planted la
aplicacion del modelo SCOR de acuerdo a lo actual propia de dicha empresa. Como
parte de su investigacion "Gestion de proveedores en las cadenas de suministro de
las minas de cobre chilenas". En sus propuestas de mejora, evalla la
implementacion de los cinco procesos del modelo, refiriéndose a los resultados
alcanzados al mejorar significativamente las actividades de importacion y
exportacion de las empresas mencionadas. Asi, el 54% evalu6 a nivel tactico, el
42% a nivel estratégico y el 6% a nivel operativo indicaron que se encontré por falta
de relacién en su proceso, donde se encuentran los cinco métodos de SCORD.
modelo fue presentado. , donde es posible un desarrollo ideal de las cadenas de
suministro y lagunas en este ambito. Como su investigacion se centra en la gestion
de la cadena de suministro. Utilice un enfoque transversal cuantitativo, no

experimental.
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Chavez, (2016) In a scientific article, carried out in Colombia entitled
"Simulation-optimization techniques closed cycle supply chain with multiple
objectives”, affirm of design is often measured as the total cost of handling inventory,
transportation, and the fixed cost of using facilities and other resources. However,
current environmental demands force companies to consider other performance
indicators to assess operational sustainability. Therefore, operational risks and
social impacts are included in the supply chain design decision-making process.
The performance of a supply chain design is often measured by the total costs of
inventory management, transportation costs, and fixed costs of using facilities and
resources. However, current environmental demands force companies to consider
other performance indicators to assess operational sustainability. Hence the

operational risk, the social impact of for a good supply chain design.

Vilela, (2018) elaboraron una investigacion con el objetivo de mejorar las
areas de logistica y mantenimiento con un impacto positivo en los costos; para lo
cual se propuso implementar un formato Kardex tanto fisicamente como el software
Microsoft Excel, que permitir4 el control de stocks en almaceén, reduciendo asi la
cantidad de medicamentos obsoletos de 588 a 78 farmacos mensuales. Su
investigacion cuyo titulo es “Evaluacion de la cadena de suministro para la mejora
de la competitividad y productividad en el area metalmecanico en Barranquilla,
Colombia”. Para eso, se analiz6 en el suministro una baja de 2 puntos de vista en
reparticion y transportar y de 3 aspectos en almacenamiento siguiendo, 4 punto de
logistica inversa por la cual, se implemento y desarrollo la herramienta del sistema
MRP para de esta forma poder obtener una mejor administracién de requerimientos
de materiales doctores, pudiendo tal cual beneficios monetarios vy

consecuentemente una optimizacion en la productividad.

Montenegro y Camacho, (2017) en su investigacion tuvo la finalidad de
evaluar el estado actual de la gestion de inventarios de la organizacion e
identificando las posibles factores que produce el problema principal. Estudio
titulado “Aplicacion del método filosofico las 5S para incrementar la productividad
de plantas de agua embotellada”. El inventario de demanda no se tiene en cuenta

al determinar el punto de reorden de un producto, y los pedidos se realizan después

16



de una investigacion formal que incluye interrupciones en la entrega del producto y
falta de métricas logisticas. Utilizando indicadores de desempefio de adquisiciones,
los costos de logistica y los precios de venta se fijan en 2.300 soles por producto
.Para eso, arrojo como consecuencia un 45% de materiales Utiles y Unicamente un
11% poco utiles; el 61% de las superficies permanecen poco estandarizadas y 45%
estandarizadas. La evaluacion del efecto de la utilizacion de las 5S sobre la
productividad paralelamente, han realizado registros de produccion cotidianos los
cuales mostraron un aumento del 30%. Investigd y lleg6 a la conclusion de que, con
la introduccion de las 5S, la productividad varié de 104,41 | agua ozonizada / a

133,40 | agua ozonizada / h, un aumento del 30%.

Roncal, Esquivel y Moreno, (2017) se evalu6 el entorno relevante utilizando
instrumentos cualitativos y métodos de observacién, encuestas y entrevistas para
desarrollar una propuesta de reduccion de los precios del transporte que afecta los
ingresos de la empresa. Propuso mejorar la gestion logistica del almacén que
reduciria los costos de entrega de S/639.80 soles diarios a 283.68 soles diarios. Se
concluy6 que la gestion de inventarios propuesta redujo el 55,58% de las empresas
encuestadas de la Regidén Ancas. El método utilizado es descriptivo y se denomina
DMAIC - Metodologia SIX SIGMA para Mejorar la Productividad en el Sector de
Productos Terminados de la Empresa Pesquera Artesanal de Chimbote, 2016.

Maldonado y Ysique, (2015) en el sector Lambayeque realicé un estudio
“Sistema de mejora continua, basado en el mantenimiento productivo total para
incrementar la productividad de la empresa”, con el objetivo de realizar propuestas
gue contribuyan a la mejora econémica de la empresa, utilizando métodos y
herramientas de recoleccién de datos debido encuestas a empleados y clientes. Se
encontr6 que el suministro y almacenamiento de materiales, herramientas y
equipos estaba mal administrado, principalmente debido a la ausencia de un plan
de adquisiciones organizado basado en las necesidades operativas. La ultima

aplicacion del sistema de planificador ha logrado una ganancia financiera del 60%.
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1.3. Teorias relacionadas al tema
1.3.1. Productividad

Para esta indagacion, se tomard los suministros fundamentales en el sector
de inventarios ya que se detallan los productos entregados a los clientes, los
materiales aptos para la venta, la cantidad de operarios, H-H trabajadas y el valor

monetario de las ventas de la empresa.

Valor de ventas

Eficacia =
ficacia Valor de compras

Tiempo programado

Eficiencia —
fictencia Tiempo empleado

Productividad = Eficiencia * Eficacia

Productividad
Involucra la eficacia y la eficiencia del sistema.

Productividad = Eficacia * Eficiencia

Eficacia
Esto significa que obtiene los resultados esperados en relacion a la cantidad

y / o calidad determinada.

S Resultados
Eficacia = —Metas
o ) Metas
Eficiencia = Recursos

Clasificacién de la productividad

1. Productividad de un solo factor: El tiempo de horas trabajadas se interpretan
la medicién simple de los recursos ya que puede utilizarse en otras mediciones
como los bienes invertidos, la materia prima y el suministro eléctrico. (Heizer y
Render; 2009)
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Unidades producidas

Productividad =
Insumo empleado

Unidades producidas

Productividad =
roauctividad = mbre empleadas

2. Productividad de Variados factores: Son de diferentes elementos que es la
productividad y se involucra MO + MP + Energia + Capital que son los elementos

totales. (Heizer y Render; 2014, p. 15)

Salida
Mano de obra + material + energia + capital + otros

Productividad =

3. Productividad del Factor Hombre: La productividad del trabajador humano
se vincula con las cantidades de operarios involucrados en las etapas de
produccion, el namero total de horas de trabajo utilizadas y los precios de los
operadores involucrados en el proceso de produccion.

Unidades producidas

N° de trabakadores unid/persona

Unidades producidas
Total de horas — hombre utilizadas
Unidades producidas

=unid/h—h

= unid/s/.

salario de los operarios que participan produccion

4. Productividad del factor Materiales: Derivando la productividad de los
elementos materiales, se tendra presente el nimero de materiales utilizado y el

costo del material utilizado.

Unidades producidas _ unid
unidades de materiales utilizados unidad de material

Unidades producidas unid
costo de materia Prima  s/.
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5. Productividad del Factor Equipos: Se refiere a los elementos grupales, y
medir la productividad se tomara las unidades y las horas maquinas con el

costo que se tiene que utilizar en los grupos.

Unidades producidas

= unid./eq.
N° de equipos unid./eq

Unidades producidas unid

total de Horas — Maquina "H-M

Unidades producidas _unid

costo de utilizacion de los equipos  s/.

1.3.2. Cadena de suministro

El término Supply Chain fue mencionado durante una conversacion para el
Financial Times por Keith Oliver, con el asesor Booz Allen Hamilton, durante la
década de 1980, segun Melnyk, Narasimhan y DeCampos (2014) en una
publicacién del International Journal Of Production Research.

Gestion de la cadena de abastecimiento

Pires, (2012). Empieza desde el proveedor y la cadena de actividades
asociadas con el transporte de mercancias desde el estado de la materia prima o
elaboracién de un valor agregado hasta el usuario final, asi como se visualiza en la

figura nimero 1.

Proveedor Proveedor Cliente Cliente de
de Segundo de Primer de Primer Segundo
Nivel Nivel Nivel Nivel
i
...... .
aa0| - - EIEIEIEII >
Proveedor Proveedor Empresa Distribuidor Minorista
(Second Tier (First Tier
Supplier) Supplier) Cliente
I Final
- -
Sentido Sentido
“Aguas Arriba” “Aguas Abajo”
(Upstream) (Downstream)

Figura 1. Representacion de la cadena de suministros

Fuente: (Pires, 2012)
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Estrategias parala cadena de suministro

1. Se utilizan planeamientos dirigidos en tener la eficiencia mayor en los costes.
Logrando que las actividades sean efectivas y es fundamental eliminar tareas
gue no tienen precio, siendo claros en tener métodos de optimizacién en los
costos.

2. La cadena de suministros utilizan planeamientos dirigidos en juntar y difundir
suministros, de manera que permita difundir causas referentes en la suspensién
de abasto.

3. Esta filosofia aplica planeamientos rigidos y flexibles en la vinculacion de los
requisitos diversos en los clientes. Las organizaciones utilizan fases de
creacion sobre los pedidos.

4. Se dirigen en las necesidades del consumidor, entre tanto se relaciona la
escasez 0 demora de la materia prima al evaluar los registros y otros

suministros. (p.120)

Dimensiones de la Gestion de la Cadena de suministro

Mayormente los compradores sean fielmente con la empresa, aplicando
métodos innovadores y colaboraciones con los servicios comunicativos sobre los

productos llegando al cliente y tenga una recepcion positiva.

El suministro: Se define que el abasto tenga una contratacion de aplicacion

en el lapso continuo en los materiales entregados.

La fabricacion: Cuanto menor sea el costo serd mejor los procesos de

produccion y mas barato seran las utilidades

La distribuciéon: Suponiendo que estas cadenas inician de proveedor a

proveedor y terminan en los clientes. (Pulido, J. 2014)
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Fases de decisidon de una cadena de suministro

La gestion eficiente sobre las cadenas de suministros necesita elegir en
relacion con las etapas de datos, unidades y capital. Todas deberian aumentar el

sobrante de las cadenas de suministros. Chopra, y Meindl (2008)
A) Estrategia o disefio de la Cadena de suministro:

Los periodos establecidos en los costos y el mercadeo para promocionar los
productos, las organizaciones dictamina en la estructuracién a lo largo de los

proximos afnos.

Generalmente, se establece a un extenso tiempo debido que es bastante caras

cambiarlas a un tiempo corto.
B) Planificacion de la cadena de suministro

Estas fases se describe las habilidades del manejo en las operaciones en

tiempo establecido.

El objetivo es incrementar las ganancias con esta metodologia de
abastecimiento ya que genera todo en la organizacién, tomando en cuenta las
limitaciones que se establecié en las etapas estratégicas del modelo. Las
elecciones planteadas afectan de forma directa en las compras y fabricacion,
almacén y logistica, externalizacién, marketing mix, etc. Los componentes

importantes sobre esta metodologia es: la organizacién y los prondsticos.
C) Operacion de la cadena de suministro

La meta de las operaciones de la cadena de abasto es emplear las
solicitudes por parte de los consumidores y que se realice de una forma eficiente.
El modelo, la organizacion y las operaciones sobre esta metodologia impactan en

la productividad y el logro de la organizacion.

A este grado varias organizaciones producen planes y directivas de

fabricacion, desempefio de despacho, etcétera. Choppra y Meind (2002)
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1.3.3. Herramientas de diagndstico

1.3.3.1. Diagrama causa — efecto (ISHIKAWA)

Es un esquema relacionado a identificar las causas principales que se

presenta el problema principal y se conoce como el diagrama de Ishikawa

(krajjewski, Rittzman, y Malhottra, 2016)

FPaso 1: Definir el efecto cuyas causas
han deser identficadas.

. 4

FPaszo 2: Dibujar €l ejecentral ¥ colocar el efecto dentro
deun rectangulo al extremo derecho del eje.

w

Faso 3: Identificar las posibles causas que contribuyen al
efecto o femomeno de estudio.

w

Paso 4: Idemtificar las causas principales e mcluirlas en
el diagrama.

. 4

Paso 5: Anadir causas para cada rama principal.

w
Paso &: Anadir causas subsidiarias para las subcausas
anotadas.
w
Paso 7: Comprobar la validez logica de cada cadena
causal ¥ hacer eventuales correcciones.

s

Paso 8: Comprobar Ia integracion del diagramia.

w

Paszo @ Conchision v resultado.

k. 4

Figura 2. Pasos para la elaboracion del Diagrama Ishikawa

Fuente: Elaboracién propia

23



1.3.3.2. Diagrama de Pareto

(Heizer y Render; 2014) en los libros de direccion de operaciones nos muestra
que se procede a emplear y examinar los errores deficientes que tengan un
porcentaje alto como por ejemplo el 90% de una causa es el problema principal que

se debe enfocar en la solucion.

Paso 1: Identificar el problema gue desea solucionar se.

l

Paso 2: Identificar los datos que se necesitan recopilar.

l

Paso 3: Preparar una tabla para la recoleccion delos
datos.

!

Paso 4: Organizar la tabla de datos para d diagrama.

!

Paso 5: Elaborar & diagrama.

Figura 3. Pasos para elaborar el esquema

Fuente: Elaboracion propia
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1.4. Formulacién del problema

¢La gestion de la cadena de suministros permite mejorar la productividad en

la empresa Hilados Richards S.A.C.?
1.5. Justificacién e importancia del estudio

Esta metodologia permitira que la organizacién en tener una mejor trabajo
para gestionar la cadena de suministro, para lograr las metas es aprovechar a lo
maximo con los suministros que son las materias primas, tecnologia y los operarios,
donde nos permitird incrementar la productividad ya que tendrd mejores
oportunidades con los consumidores.

La problemética nace en el sector de la produccion y se muestran los
desaciertos en el aprovisionamiento, produccion y distribucion del proceso
productivo ocasionando, recompras diarias, demoras en entregar los articulos,
retrasos en el transportes de productos a punto de venta o cliente final. Para ello,
se gestionara las cadenas de suministros, aumentando asi la produccién en la
Compafiia Hilados Richard's S.A.C.

La presente investigacion se justifica en el entorno econdmico, para
incrementar la productividad aumentara utilidades para la empresa.

También se justifica en el aspecto social, porque al incrementarse las utilidades,
pudiendo incrementar las situaciones laborables con los operarios .

Sera posible disminuir los problemas en el negocio y entregar los pedidos a
tiempo, lo que ayudara a aumentar la satisfaccion del cliente. También servird como
modelo para otras organizaciones en el mismo campo para mejorar SuUS procesos
de planificar y gestionar compras, almacén, transporte interno, envio de clientes y

evaluacion de despachos para mejorar la productividad.

1.6. Hipotesis

El disefio de una propuesta de gestidn de la cadena de suministro contribuye

a mejorar de la productividad en la empresa Hilados Richards SAC.
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1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo general

Aplicar la gestion de la cadena de suministros para mejorar la productividad

en la compafia Hilados Richards SAC.
1.7.2. Objetivos especificos

a) Diagnosticar las causas que estan impactando al problema principal, a través

de un diagrama de Ishikawa.

b) Realizar un mapeo de la cadena de valor en el almacén.

c) Efectuar los prondésticos de la demanda y el plan agregado respectivo.

d) Calcular la variacién de la productividad con la propuesta.

e) Evaluar el beneficio-costo de la propuesta.
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Il MATERIAL Y METODO

2.1. Tipo de estudio y disefio de la investigacion

Segun Martinez (2011) La investigacion cientifica, basada en el procedimiento
cuantitativo, se fundamenta en la proyeccion de trabajos a media que la estructura
organizacional de las estrategias que permitan obtener las réplicas correctas en la
investigacién propuesta. En los procesos sistematicos y consecuentes, no existe
un sistema completo, con validez mundial, mecanicamente aplicable a todo tipo de
investigacion.

En la investigacion busca solucionar los inconvenientes en orientar la
verificacion estadistica, para averiguar examinar y revisar la informacion de datos
efectivos del sector de produccion de la compafia.

Para Sampieri (2003) El disefio experimental se divide por tiempo a lo largo
de la recolectar datos, estos son: disefio transversal, donde los datos se recolectan
en un solo instante, en un periodo exclusivo, su propésito es detallar los cambios y
su incidencia de interrelacién en un tiempo dado.

La investigacion tendra un disefio experimental, ya que se manipulara la
variable dependiente; es decir, se percibira los resultados alcanzados de esta

variable por influencia directa de la variable independiente.

2.2. Poblacion y muestra

La poblacién seran los operarios en el area de almacén y administracion de
una empresa textil. Siento la poblacion de 25 trabajadores.

La muestra estara compuesta segun el calculo de muestra nos indica que se
realiza de 20 encuestas a operarios del sector de la produccion la cual, es el area
de estudio.

N = total de la poblacion (25)

Z =nivel de confianza, 95%=1.96
E = margen de error, 7% = 0.07
o = Desviacion Estandar = 0.5

27



7Z%x6*N
eZ(N—1)+ZZ* o2

n =

(1.96)2 * 25 (0.5)(0.5)

"= 0.07)2(25 — 1) + (1.96)% * (0.5)(0.5)

n = 20 encuestas

2.3. Variables, Operacionalizacién

» Variable dependiente: Productividad

» Variable independiente: Cadena de suministro

28



Tabla 1. Operacionalizacion de la variable dependiente.

Variable
_ Dimension Indicadores Tecnica Instrumento
Dependiente
Mano de Produccion Analisis de Guia de
obra H—-H documentos Documentos
Productividad Encuesta Cuestionario
Observacion Guia de observacion
Materia Produccion .
: —x100 directa Entrevista
prima Costo de materia prima
Entrevista

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 2. Operacionalizacion de la variable independiente.

Variable ) . ) L.
) _ Dimension Indicadores Técnica Instrumento
independiente
Andlisis de Documentos
Abastecimiento Planificacion de compras documentos
Prondsticos de ventas
Encuesta

Gestion de la
cadenade

suministros

Producciéon

Programacion de produccion

Cantidad de materia Prima requerida por

mes

Distribucién

Cumplimento de pedidos

Observacion

directa

Entrevista

Cuestionario

Guia de

observacion

entrevista

Fuente: Elaboracion Propia.
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad
2.4.1. Técnicas

Observacion: Latécnica empleada es la observacion, porque es a través del
acercamiento a la industria alimentaria. La precision lograda para las variables de
las encuestas. La herramienta utilizada es la lista de verificacion. Segun Boron,
(2006).

Andlisis Documentario: el desarrollo del analisis documentario, donde se
representan en identificar los archivos, ya que sea factible en la recuperacion, e
informando los contenidos de los documentos. (Miijailov, 1992).

Entrevista: La informacion cualitativa fue recolectada a través de una
entrevista con el gerente del sector productivo y los que hemos realizado la
investigacion, se registro los datos informativos en tener un punto de vista de las
causas que se presentan en el sector productivo de la compafia.

2.4.2. Instrumentos

Entrevista: Se utilizara para el intercambio de ideas a través de una guia de

preguntas, previamente elaborada.

Andlisis documental: Proceso muy confiable, ya que los documentos de la
empresa, cuyos detalles son necesarios para el presente estudio, se solicitan con

la ayuda de un formulario de registro.

Guia de entrevista: Tecnologia muy confiable debido a la solicitud de
documentacion en la compafiia, ya que estos datos son necesario para el estudio

actual, mediante un formulario de registro.

Guia de observacion: Este es el formato que permite la retroalimentacion a
medida que se realiza las tareas y sirve para registrar problemas al mismo tiempo

gue se resaltan los datos relevantes.
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2.4.3. Validez y confiabilidad

Segun Hernandez, Fernandez y Batista, 2014 cualquier instrumento procesa
los datos informativos que cuentan los pasos infalibles: confiabilidad, y validez. La
validez principalmente, se basa en el nivel de la herramienta que realmente mide la
variable propuesta.

El nivel de confiabilidad dirige los resultados consistentes. Alpha de Cron
Bach es un coeficiente en donde se emplea la escala de medicion de la
confiabilidad. (Day, 2005)

Por ello, en los siguientes trabajos, las herramientas utilizadas han sido
validadas por expertos aplicando estandares técnicos y expertos Cron-Bach-Alpha.
Como norma general, Welch y Comer (2003) muestran que el alfa de Cronbach
permite pronosticar una escala mediante un conjunto de items que se supone que
miden la misma estructura o cantidad tedrica. Las siguientes sugerencias para
evaluar el coeficiente alfa de Cronbach: mas de 0,5 es excelente y menos de 0,5 es
inaceptable.

Para esto validé mi instrumento en mi estudio y dio 0.74, la validez y limite
de mi cuestionario fue muy buena, los datos los obtuve cambiando la pregunta y
luego puse las filas por suma para decir la varianza de la suma total. de la columna
de cantidad.

Coeficiente de alfa 12

k 2 52
k-1

Tabla 3. Resultado del coeficiente de cronbach de la encuesta

K = 10
Suma De Varianza = 7.37666667
Varianza Total = 16.7066667
Seccionl = 111111111
Seccion2 = 0.66957081

Fuente: Elaboracién Propia
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2.5. Procedimiento de analisis de datos

La presente averiguacion sobre el estudio de datos estd enfocada
cuantitativamente, (Hernandez, Fernandez y Baptista, 2016, p. 279) indica que
después de que los datos hayan sido codificados y transferidos a una matriz, seran

almacenados en un documento por una computadora.

La informacion se recopilo con el empleo de las herramientas y para analizar
la informacion se aplicaran los softwares IBM SPSS Version 27 para el estudio
inferencial y Microsoft Excel donde se analizaran los datos para entender el caso
presente y los componentes que estan afectando. Asimismo, la informacién teorica

se procesara con Microsoft Word.

2.6. Aspectos éticos

La investigacién suele basarse en la originalidad. Informacion recopilada por
los operadores de encuestas, cabe sefialar que no es posible manipular los
resultados para beneficio o dafio en la compafia Hilados Richards. Por altimo, los
operarios contestaron de forma andnima.

Las ideas de los autores no fueron tenidas en cuenta en este estudio, pero

fueron relatadas espontdneamente y sirvieron de apoyo para este trabajo.

2.7. Criterios de Rigor cientifico

La encuesta debe ser confiable, por lo que garantizara la diligencia debida a
través de herramientas de recopilacion de datos y arrojard buenos resultados.
(Mufioz, 2009, p. 6).

a) Originalidad: Se obtendran las credenciales con las que lograremos buenos
resultados.
b) Confidencialidad: Las identidades de los entrevistados se mantendran con

un enfoque en su seguridad y proteccidn en relacion con esta investigacion.
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c) Aplicabilidad: Obtener datos detallados de las actividades realizadas por los
trabajadores, que puedan sugerir sugerencias de mejora que sean

beneficiosas para la compafiia.
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. RESULTADOS

3.1. Diagnostico dela Empresa

3.1.1. Informacién general

Esta compainiia ha sido conformada en el 2012 empezando por una pequefia
empresa que necesitaba de otras organizaciones que ofrecian servicios de alquiler
de maquinarias. Después, en el 2014 inicio aumentar con las compras de los
aparatos en el sector de hilanderia. Actualmente cuenta con 25 trabajadores en el

sector de produccion 8 trabajadores en la zona de gestion.

Visién
Ser una compafia textil especialista en hilos de la excelente calidad, estar
entre las primeras compafiias en la magnitud de ventas en el Peru y posicionar

nuestros productos en el mercado nacional.

Misién

Satisfacer las necesidades de nuestros clientes trabajando con los mas altos
estandares para asegurar el mas alto nivel de excelencia en nuestros productos,
utilizando materias primas de la mas alta calidad, para competir a nivel nacional,
aumentando la produccién y comercializacion de hilados, cumpliendo con las
expectativas de rentabilidad de los accionistas y mejorando la calidad de vida de

nuestros empleados.

Producto
Su materia prima es Fibra sintético la cual, extraen lana e hilo sintético en
diferentes colores. Todo ello, se extrae en una sola linea de produccion obteniendo

como producto final la lana e hilo sintético en la variedad de colores.
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Tabla 4. Productos de la compariia Hilados Richard's

Producto Madejas De Fibras Sintética
Calibre 18
Composicién 100% FIBRA ACRILICA

Madejade 1 1/2 E
Madejade 1 1/2 D

Presentacion Madejade 1 1/2 B
Madeja de 1 1/2 CRUDO
Madejade 1 B

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 4. Localizacion de la Compaiiia Hilados Richard’s

Fuente: Elaboracion Propia

36



Organigrama
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Figura 5. Organigrama de Compafia Hilados Richard’s

Fuente: Elaboracién Propia
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3.1.2. Descripcion del proceso productivo
a. Proceso de Hilo acrilico en madeja

Recepcion de Materia prima

La materia prima ingresa a las instalaciones en la compafia en balas con un
aproximado de 227,7 kg cada 21 dias.

Preparativo de la fibra

Primer proceso donde la cinta pasa por una serie de peines para suavizar y
reducir su dureza y estructura, comenzando con un peso de 25,5 g/ m hasta alcanzar
el peso requerido para el siguiente proceso (peso estandar de 5,25g/m).

Brufiido y estire

En este proceso, se alimentan los cilindros de la preparacion. En esta maquina,
la cinta pasa por unos rodillos que le dan la distancia necesaria para poder envolverlos
en bobinas que pesan 3,5 kg.

Ovillado

Las bobinas del frotamiento se colocan en maquinas de hilar (de forma
continua), donde se procesan en bobinas (tubos de menor diametro), en los que se
especifica un cierto espesor o se llaman "titulos" de 17,80 - 18,3 segun la solicitud del
cliente. cuando el hilo se rompe es recogido por mangueras de succién que se llevan
a un depédsito donde se almacena y se denomina neomdfilo, que se considera
desperdicio.

Conera.

Esta maquina recoge las espinas derivadas de las espinas continuas, utilizando
una media de 25-30 para convertirlas en un cono para entrar en los grifos que se
absorben.

Si la canilla (hilo) esta defectuosa, un sensor la detecta y la corta
automaticamente, desechando de 55 a 85 cm de los materiales y reiniciando el ciclo
mas tarde.

Unido

Los materiales provenientes ingresan a la recolectora, la cual abarca 25
bobinas, estas constan de 3 conos, recogiendo en 3 extremos la lana o en dos
extremos los hilos, si se rompe o en los extremos del cono estan conectados por un

nudo.
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Ensortijado

Resultan que las bobinas del recogedor son utilizadas para la torsion en la
torcedora y abarcando con 169 conos. como resultado del proceso nos da lana o hilo
en conos que pasaran por la madera para convertirse en madejas.
Madejera

Durante este proceso, la lana del retocador se procesa en hebras del proceso
de laminacion, las cuales abarcan de 36 hebras, esta tiene una circunferencia de 1.85
pesando 150 g, segun el tipo de ovillo solicitado por el consumidor. El producto
terminado se almacena en bucles de 35 hebras, que luego se tifien en el proceso de
limpieza en seco.
b. Maquinarias principales
Maquina (Pasaje 1)

La maquina es Cognetex RC modelo ITR V25, tiene peines circulares y rectos
en su interior. Ademas, tiene un autorregulador, que incide en el alargamiento con la
ayuda de dos poleas. Cada pasada abarca 5 cintas que es una caja que contiene una

cinta de salida.

Figura 6. Maguina pasaje 1

Fuente: Foto de la Empresa
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Conera

Se tarda de 55 a 65 minutos en llenar los conos y se aplican 15 golpes a cada cono;

Al final del cono se obtienen 27 conos en un extremo. La Conera dispone de elementos

basicos como el cabezal, sistema de transmision por eje, pilote conico y carro

archivador.

Figura 7. Maquina Conera
Fuente: Foto de la Empresa

Reunidora

Estos se funden en la misma direccion y se depositan en bobinas para ser

alimentados a la maquina de torneado para el proceso de torneado. Esta maquina

muestra porta conos, cilindro de direccion, carretes y frenos de hilo.

Figura 8. Méuina Reunidora

Fuente: Foto de la Empresa
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Retorcedura

El modelo 228RL de la marca Savio de 1998, muestra cilindros con gomas,
ascensor de bobina, ventilador, aro, brazo, guia de alambre y roscado neumatico. La
maquina tiene como fin hacer que los cables de 2 hilos sean mas resistentes, por

medio de la utilizacion de torque haciéndolos girar sobre su propio eje.

Figura 9. Maquina Retorcedura

Fuente: Foto de la Empresa

Madejera

Tiene un soporte de krill cénico, un sistema de guia de alambre y un dispositivo
de cuchilla. El proceso se basa en aflojar el hilo de los conos de la unidad de torsion,
gue luego pasa por las guias giratorias hasta llegar a la unidad de cuchillas,
mostrandose un sistema para ajustar el diametro del hilo y otro sistema para abrir y
cerrar las cuchillas. Retire las barras tan pronto como alcance el peso requerido, ya
gue se enrollaran; Complementando el nimero de vueltas, las cubiertas se unen a

varios lazos llamados poleas para evitar que se enreden.

Figura 10. Maquina Madejera
Fuente: Foto de la Empresa 41




c. Diagrama de analisis del Proceso de la Empresa Hilados Richard's

Fibra acrilica 21 000 tonelada mensuales

Peinado 1 de la Fibra

Salida de Neomofil

Peinado 2 de la Fibra

Salida de Neomofil

Investigacién de la Mecha

Erguido

Salida de Huaipe

Hilado

Salida de Huaipe

Enconado

Salida de Huaipe

Reunide

Salida de Huaipe

Retorcido

Salida de Huaipe

Madejado
OPERACIONES CANTIDAD

O 8
[] 2

TOTAL 10

————» Salida de Huaipe

2 Inspeccion de hilo

Hilo acrilico en madeja

Figura 11. Diagrama de Andlisis del Proceso de Hilo acrilico en madeja
Fuente: Elaboracion Propia



3.1.3. Analisis de la problemaética
Resultados de la aplicaciéon de instrumentos

Se exhibe el resultado de estudio de materiales de recoleccion de informacion las
cuales son: guias de observacion, guias de analisis documentario, cuestionario y
entrevista. Para ello, se aplicé la validacion y confiabilidad del instrumento siendo el
coeficiente de combach 0.72 indicando la excelente medicién de mi instrumento la

encuesta.
Resultados de Guia de Observacion

La guia de observacion estd basada a las dimensiones de la variable
independiente. Por lo tanto, en la Tabla 5 espécimen resultados de guia de
observacion obteniendo asi, la carencia de indicadores de control, excesos de
productos de compras, carencia de gestidén de inventarios, ausencia de capacitaciones
y uno de sus mas grandes problematicas es la carencia de las 6rdenes de comprar y

de requerir.

Tabla 5. Guia de Observacién de abastecimiento de la empresa Hilados Richard's

) _ Opciones
N° Afirmaciones : Apuntes
Si No

1 Existe una abundancia de X
compras diarias, semanales
Existe formatos que regulan la

cadena de suministro

Se trabaja con reporte de
3 materiales ya sea, para X
producto terminado o0 merma

Existe planificacion de la
4 produccién, comprar y X
abastecimiento

Los procedimientos estan

5 ) X
estandarizados
Se tiene un formato para la

6 evaluacion y calificacion de X
proveedores

7 Se visualiza capacitaciones X
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frecuentes

Cuentas con procedimientos de

8 compras X
9 Se tiene una gestion de
almacenamiento en la empresa
Total 7

Fuente: Elaboracién Propia

En la Tabla 6 observamos que no cuenta con una comercializacion de sus areas,

especialmente en el almacén ya que, no son los adecuados, carecen de una

programacion de actividades a su vez, no tienen un control de sus procesos

productivos, las mermas no tienen un control existiendo asi, material de lote anterior

sin ser contabilizado o ni ser reutilizado, no reciben capacitaciones. Asimismo, la

empresa carece de control de calidad en la MP, ni de las unidades ya ensambladas.

Adicional a ellos, existe desarreglo y hasta falla de lavado generando asi, mermas de

tiempo.

Tabla 6. Guia de observacion de produccién

N° Afirmaciones OF)ciones Notas
Si No
1  Existe una adecuada distribucion X
Buenas condiciones de almacenamiento
5 adecuado X
3  Arealimpias y ordenadas X
4 Las areas se encuentran identificadas X
trabajo
Areas de producto terminado son correctas X
Existe una programacion de actividades X
. Control de calidad adecuado de materia X
prima entrante
Se hace de
8 Proceso productivo controlado X manera no
técnica
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9 Las mermas tienen un control X
10  Se cumple con la orden de produccion X
11 El area se encuentra desordenada X
12  Existe buenas condiciones de trabajo X
13  Control de materia prima X
Control de calidad de producto
14 ) X
terminado
5 8

Total

Fuente: Elaboracién Propia

La Tabla 7 muestra que adolece de entregas de productos incorrectas, bloques de

herramientas incompletos, entregas de productos retrasadas, mal estado de las piezas

y errores en la preparacion de la orden de entrega final.

Tabla 7. Guia de Observacion de Distribucion

) . Opciones
N° Afirmaciones Notas
Si No
Existe productos equivocados X
2 Faltantes de mercaderia X
Entregas con retraso X
Total 3 0

Fuente: Elaboracién Propia
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Resultados de la Entrevista

Se ejecuto la siguiente entrevista a administrativos y supervisores de la empresa
las cuales estan direccionadas a la variable independiente para ello, se resumen las

respuestas de cada interrogante.
1. ¢De qué manera se realiza la gestién de aprovisionamiento?

Segun el administrador, la gerencia del almacén envia las materias primas y las
cotizaciones de las materias primas, respectivamente, y luego hace las 6rdenes de
compra aprobadas por la gerencia, el proveedor llega a planta y deja la MP y los

iNSuMos.

2. Enlaentregade pedidos, ¢(Qué tiempo toma entregar el pedido? Y Si hay un
retraso ¢Cuéanto es el tiempo que se demoran en entregar una moto

carguera?

La mayoria de los pedidos tardan una semana en completarse y se entregan
dentro de los nueve o incluso 10 dias con un retraso de dos o tres dias. ordenar.

Agregar administradores.

3. ¢Setrabajacon 6rdenes derequerimiento de material e insumos? Y ¢ Cuanto

es el tiempo promedio que se atienden estas 6érdenes para su ejecuciéon?

No, principalmente ofertas emitidas por jefes de almacén. En la mayoria de los
casos, los empleados dijeron que tomaba de 10 a 15 dias desde la aprobacion hasta

la recepcion de los materiales y suministros comprados.
4. ¢Cual es el tipo de inspeccidn de inventario que utilizan?

Los gerentes indicaron que no utilizan métodos de manejo de inventarios, se

hace de manera empirica y a criterio del gerente de logistica.
5. ¢Cada que tiempo se realizan inventarios con Kardex? ¢Por qué?

Todo esto demuestra que en la mayoria de los casos no se realiza el inventario
fisico de los bienes porque no hay una persona permanente que se haga cargo.
Agregaron que, a cambio, el conteo de existencias solo se realizara luego de recibir el

lote importado, confirmando que el proveedor esta enviando el producto procesado.
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6. ¢Se controla la existencia de materia prima que se realizan en cada lote de

produccion?

No se controla la exhibicién de los trabajadores de la empresa. El gerente de
produccion no estuvo presente para verificar el inventario. Aprueba nuevos lotes

durante su produccion, pero después no.

7. ¢En algunas ocasiones se llega a satisfacer la eficiencia de produccion?
Frecuentemente a que capacidad de produccién trabaja la empresa

Se afiade que no se llega a satisfacer la eficiencia de produccién ya que, no
trabajan en toda su capacidad de produccion. Adicional a ello, indican no existe una

programacion de actividades obteniendo tiempos 0ciosos.

8. ¢Existe una programacion de produccion semanal, quincenal o mensual y si

esta se cumple? ¢Por qué?

No, tiene planes de produccion. Solo los pedidos se priorizan y se consideran
para la produccién continua. Aparte de eso, todos estan de acuerdo en que el trabajo

se realiza empiricamente, por lo que el resultado es bajo.
9. ¢Cuénto tiempo se demoran los proveedores en entregar la materia prima?

Se demoran de 7 dias o hasta dos semanas para la entrega, si son productos
de importacién duran 30 dias como maximo. Afiaden los trabajadores de la Empresa
Hilados Richard's SAC.

10. En la distribucién de las motos cargueras ¢Cuanto es el tiempo que se
demoran en entregar los pedidos ya sea a tienda o provincias? ¢lLas

condiciones y disponibilidad de ellas son las correctas?

La mayoria dijo que se tarda de 2 a 3 dias en hacer un pedido y entrega en
tienda y de 4 a 5 dias en provincia. Ademas, los trabajadores agregaron que si el
equipo esta en buenas condiciones, protegen los cables con carton, filtros o bolsas de

huevo.
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11.¢Existe un stock de reserva de repuestos, platinas y/o estructuras?

Si, el gerente de logistica pudo conseguir un contenedor de piezas y placas
para que pudiera hacer el trabajo de soldadura, lo que le dio tiempo al contenedor para
llegar al lote correspondiente de piezas y placas, reduciendo la demora en la

importacion de las piezas.

12.¢Cuéanto es el porcentaje que se pierde en el traslado del contenedor a la
Empresa Hilados Richard's SAC?

Manifestaron que al inspeccionar el inventario del importador encontraron
defectos o pérdida de partes o materia prima por mala distribucion del inventario
embarcado en los contenedores, indicando que se perdid mas o menos del 15% al

18% del inventario importado.

13.¢,Cual sera el porcentaje de merma segUn sus causas. proveedor/

transporte / descarga?

Las reducciones porcentuales son principalmente para proveedores 5%, para
transporte - 15% y para descarga - 12%, mientras que los trabajadores indican que no
hay personal capacitado para la descarga de mercancias importadas, por lo que las

mayores pérdidas porcentuales son por descarga.
Resultados del Cuestionario

Se compild6 una lista de preguntas y se disefié una encuesta para los
trabajadores del SAC de Hladora Richard. Para ello, se validé mediante la herramienta
del coeficiente de Cronbach, con una confiabilidad del 72%, garantizando asi la validez

y confiabilidad del instrumento aplicado.
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Se verifica que un 57% los trabajadores indican que a veces, se tiene de una
organizacion en la empresa y un 19% indicaria que casi siempre y un 24% afiade

gue siempre.

ORGANIZACION
57%
15 60%
50%
1o 24% 10% 0%
I
20%
Siempre Casi siempre A veces

Figura 12. Organizacion
Fuente: Elaboracion Propia

Existe un desorden por ente una carencia de la clasificacion en el area de

trabajo para ello 67% indican que siempre, 24% casi siempre y 14% a veces.

CLASIFICACION
62%
14 70%
12 60%
10 50%
g e 40%
14%
& 30%
4 20%
Siempre Casi siempre A veces
Figura 13. Clasificacion
Fuente: Elaboracion Propia
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Un 19% indica que siempre, un 24% casi siempre y 65% afaden lo contrario

ya que, se carece de este indicador de limpieza en el area de trabajo.

LIMPIEZA
14
12
10
a 24%
19%
4
2
Siempre Cast siempre
Figura 14. Limpieza
Fuente: Elaboracion Propia

A veces
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Un 48% afiade que a veces existe orden, un 24% siempre y un casi siempre

29% por la cual, se les hace dificultoso actuar sus responsabilidades durante el trabajo.

ORDEN
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Figura 15. Orden
Fuente: Elaboracion Propia
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Un 67% no realiza acciones de limpieza perjudicando asi su trabajo y un 33%

negarias tal afirmacion.

DISCIPLINA

15

10 33%

S1
Figura 16. Disciplina
Fuente: Elaboracién Propia

67%

No

70%
60%
50%
40%
30%
20%

62% negaria que no recibe capacitaciones técnicas relacionadas al trabajo que

desempenia sin embargo 38% indicaria que si las recibe.

14

12 38%
10
8
B
4
St

Figura 17. Disciplina
Fuente: Elaboracion Propia

Capacitacion técnica relacionada con el trabajo
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47% cumple con las tareas asignadas, un 19% casi siempre y un 33% a veces,

todo ello, empeoraria las labores del trabajador ya que, se dificulta el rendimiento de

su trabajo.

Grado de cumplimiento de las tareas asignadas a
los trabajadores

12

10 33%

19%

Siempre  Casisiempre A veces

Figura 18. Grado de cumplimiento de las tareas asignadas

Fuente: Elaboracion Propia

0%

40%

30%

20%

10%

0%

Herramientas de diagnostico

En el proceso productivo de la compaiiia Hilados Richard S.A.C., varios factores

crean una produccién ineficaz, asignacion insuficiente de la planta, factores como el

caos, la desorganizacién generalizada en el ambiente, la falta de disciplina del

personal, la falta de limpieza e higiene. El sector manufacturero y la falta de altos

estandares para determinar la produccion que conducen a sectores de produccion

ineficientes, lo que genera desperdicios y pérdidas.
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Figura 19. Diagrama de Ishikawa de la Empresa Hilados Richards S.A.C
Fuente: Elaboracion Propia
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Problemas: Empresa Hilados Richard's SAC

En la Tabla 8 se ordenan los reclamos realizados a los productos vendidos de

la empresa de enero a mayo de 2020. Determinado asi la causa de cada motivo que

se registro en el siguiente listado.

Tabla 8. Registro de reclamos de las ventas desde enero a mayo de 2020

Fechas Producto Motivo Causa
9/01/2020 Pedido no se e_ntrego en la Problemas De Materia Prima
fecha establecida
Fall | sell [ .
15/01/2020 mzc?esjzfn el sellado de la Problemas De Procedimientos
28/01/2020 Mal empaquetado de la madeja Problemas De Mano De Obra
31/01/2020 Pedido no se entregé completo Problemas De Materia Prima
3/02/2020 Exceso de peso de madeja Problemas De Procedimientos
6/02/2020 Mala calibracion de la madeja  Problemas De Mano De Obra
20/02/2020 Pedido no se gntrego en la Problemas De Materia Prima
fecha establecida
27/02/2020 Pedido no se entregd completo Problemas De Materia Prima
28/02/2020 Mal empaquetado de la madeja Problemas De Mano De Obra
5/03/2020 Pedido no se gntrego en la Problemas De Materia Prima
fecha establecida
13/03/2020 Pedido no se entregé completo Problemas De Mano De Obra
Hilo Fall | sellado de |
25/03/2020 Sintético mz;;:n elsefladodela Problemas De Procedimientos
26/03/2020 Pedido no se gntrego enla Problemas De Materia Prima
fecha establecida
Fallas en el sellado de la L
30/03/2020 . Problemas De Procedimientos
madeja
1/04/2020 Mal empaqguetado de la madeja Problemas De Mano De Obra
9/04/2020 Exceso de peso de madeja Problemas De Procedimientos
15/04/2020 Pedido no se gntrego en la Problemas De Materia Prima
fecha establecida
28/04/2020 Falla; en el sellado de la Problemas De Procedimientos
madeja
Pedido no se entreg6 en la . .
4/05/2020 i Problemas De Materia Prima
fecha establecida
8/05/2020 Mal empaquetado de la madeja Problemas De Mano De Obra
12/05/2020 Fallas en el sellado de la Problemas De Procedimientos

madeja
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Pedido no se entreg6 en la

tacha establecida Problemas De Materia Prima

18/05/2020

20/05/2020 Mal empaquetado de la madeja Problemas De Mano De Obra

Pedido no se entreg6 en la

tacha establecida Problemas De Materia Prima

30/05/2020

Fuente: Informacion de la empresa Hilados Richard’s

Se realiza el diagrama de Pareto del registro de reclamos que tuvo la empresa
desde enero a mayo de 2020, arrojando como resultado que el reclamo mas frecuente

es por retrasos de entrega de pedidos en la fecha acordada.

Tabla 9. Motivo més frecuente del registro de reclamos de enero a mayo de 2020

Problematica

Motivo % Acumulado % Acumulado
frecuente
Pedido no se entreg6 en
. 8 33% 8
la fecha establecida 33%
Fallas en el sellado de la
. 5 21% 13
madeja 54%
Mal empaquetado de la
. 5 21% 18
madeja 75%
Pedido no se entregé
3 13% 21
completo 88%
Exceso de peso de
_ 2 8% 23
madeja 96%
Mala calibracion de la
. 1 4% 24
madeja 100%
24 100%

Fuente: Informacion obtenida por la Empresa Hilados Richard’s SAC

55



RECLAMOS MAS FRECUENTES

Fallas en el sellad... Pedido no se... Mala califracion d...
Pedido no se... Mal empaquetad... Exceso de peso d...

Figura 20. Reclamos mas frecuentes de la Empresa Hilados Richard's S.A.C.

Fuente: Elaboracion Propia

3.1.4. Situacién actual de la variable dependiente
La Tabla 10 se registraron las ventas por mes de la compafia establecer el
Diagrama de Pareto y se observa los elementos producidos.

Tabla 10.Diagrama de Pareto de unidades producidas de 01 de enero de 2019 al 31 de
septiembre de 2020 de la Empresa Hilados Richard’s SAC.

Afo Fecha PLchr)l(ijctIJac?ng % Acumulado Acun:/&lado
Enero 120 6% 120 6%
Febrero 108 5% 228 11%
Marzo 115 5% 343 16%
Abril 122 6% 465 22%
2019 Mayo 105 5% 570 27%
Junio 133 6% 703 33%
Julio 118 6% 821 38%
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0

Setiembre 125 6% 1056 49%
Octubre 114 5% 1170 55%
Noviembre 120 6% 1290 60%
Diciembre 128 6% 1418 66%
Enero 120 6% 1538 2%
Febrero 110 5% 1648 7%
Marzo 115 5% 1763 82%
Abril 90 4% 1853 86%
2020 Mayo 80 4% 1933 90%
Junio 0 0% 1933 90%
Julio 0 0% 1933 90%
Agosto 100 5% 2033 95%
Setiembre 110 5% 2143 100%
Total 2143 100%
Fuente: Datos obtenido de la Empresa Hilados Richard’s SAC
Unidades producidas de |la Empresa
Hilados Rcichard's SAC
U NIDADES PRODUCIDAS [ 3o AC UM ULADO T ACUMULADO
140 1002
120 | I I : zz:
100 I I 0%
s 60%
E: | | | | | | | ‘ ‘ | | iglﬂ
a0 0%
20 203
R
B B

EMERD |
FEBRERD
MARZO
KA O
JUMIO

JULID

2019

AGOSTO

SETIEMEBERE

OCTUBRE |

MOVIEMERE |

DICIEMBRE |
EMERD
FEBRERD
MARZD
RASY D
JUMID
JULID

2020

Figura 21. Unidades producidas de la Empresa Hilados Richard's S.A.C.

Fuente: Elaboracién Propia

AGOSTO

SETIEMBRE
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Indicadores de productividad en el FMO
Determinando las horas totales

En la Tabla 12 se observa las horas-hombre mensualmente, los 21 operarios
durante 6 dias semanalmente y 11 diarias. Alcanzando 125 202 H-H desde el
01/01/2019 a septiembre de 2020.

horas

A

H — H = 26dias laborables * 11
=6006H — H

Tabla 11. Hora-Hombre de 01 de enero de 2019 al 30 de septiembre de 2020 de la Empresa
Hilados Richard's S.A.C.

por trabajador * 21 trabajadores

Horas hombre Horas

Aio Mes Dias Domingo Subtotal , Hombre

por dia
mensuales

Enero 31 5 26 286 6006
Febrero 28 4 24 264 5544
Marzo 31 5 26 286 6006
Abril 30 4 26 286 6006
Mayo 31 5 26 286 6006
2019 Jur?io 30 4 26 286 6006
Julio 31 5 26 286 6006
Agosto 31 5 26 286 6006
Setiembre 30 4 26 286 6006
Octubre 31 5 26 286 6006
Noviembre 30 4 26 286 6006
Diciembre 31 5 26 286 6006
Enero 31 5 26 286 6006
Febrero 28 4 24 264 5544
Marzo 31 5 26 286 6006
Abril 30 4 26 286 6006
2020 Mayo 31 5 26 286 6006
Junio 30 4 26 286 6006
julio 31 5 26 286 6006
agosto 31 5 26 286 6006
setiembre 30 4 26 286 6006

Total, De Horas Hombre 125 202

Fuente: Datos obtenido de la Empresa Hilados Richard’s SAC
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El nimero de unidades producidas por mes entre el nUmero de horas trabajadas

por dia sustituido en la ecuacion de retorno en la que visualizaremos la productividad

unitaria por hora trabajada. Obtenga una rentabilidad media de 0,02 en unidad

/horahombre.

Productividad =

unidades producidas

Total de horas — hombre utilizadas

o 120 unidades Unidades
Productividad = G006 H —H T
Tabla 12. Productividad de und/H-H
Afio Mes Unidades Total, De Horas - Productividad
Producidas Hombre (Und/H-H)

Enero 120 6006 0.02

Febrero 108 5544 0.02

Marzo 115 6006 0.02

Abril 122 6006 0.02

Mayo 105 6006 0.02

Junio 133 6006 0.02

2019

Julio 118 6006 0.02

Agosto 110 6006 0.02

Setiembre 125 6006 0.02

QOctubre 114 6006 0.02

Noviembre 120 6006 0.02

Diciembre 128 6006 0.02

Enero 120 6006 0.02

Febrero 110 5544 0.02

Marzo 115 6006 0.02

Abril 90 6006 0.01

2020 Mayo 80 6006 0.01

Junio 0 0 0.00

Julio 0 0 0.00

Agosto 100 6006 0.02

Setiembre 110 6006 0.02

Promedio 0.02

Fuente: Datos obtenido de la Empresa Hilados Richard’s SAC
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3.2. Propuesta de investigacion
3.2.1. Fundamentacion

Esta iniciativa de indagacion se fundamenta en teorias en relacion con Supply
Chain o SCM debido que su finalidad es la mejora de la problemética de la baja
productividad en la compafiia Hilados Richard’s SAC en las diversas etapas de la

cadena de abastecimiento: abasto, produccién y reparticion.
3.2.2. Objetivos de la propuesta

Mejorar las diferentes fases de la Supply Chain de la compafiia Hilados
Richard's S.A.C. para aumentar la productividad.

3.2.3. Desarrollo de la propuesta

Acorde a la evaluacion actual en la compafiia Hilados Richard's S.A.C., se
determina que hay procesos de abastecimiento que se deben mejorar y utilizar la
propuesta de mejora con la finalidad de minimizar los costes en el sector productivo en

la compaiiia.

Los procesos necesitan mejorar sus: pedidos, compras, seleccion de

proveedores y almacen.

Los principales estados operativos recomendados del sistema de

aprovisionamiento son tales:

a. Coordinar y definir los requisitos del sector productivo de manera directa.
Prefiriendo que el representante de los mercados potenciales se retna con los

encargados de la compafiia.

b. La organizacion convoca a los suministradores generalmente, y después analizar

y aprobar el objetivo de establecer mejoras en los requisitos de la materia prima.

c. Anime a todos los proveedores aprobados a proporcionar la MP requeridos segun
lo solicitado. Desarrollar evaluaciones sobre las propuestas aplican los jefes

responsables en los despachos.
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d. Definir politicas y normativas para la aprobacion o rechazo de ofertas.
e. Gestionar y realizar compras de materiales o servicios homologados.

f. Definir las pautas y reglas para recepcionar los suministros adquiridos con la

finalidad de tener devoluciones en las unidades.

Tabla 13. Problematicas, causa y alternativas

N° Problema causa alternativas de solucion
. No existe 6rdenes de Planificacién de las
Almacén .
1 desbastecido compra ni de compras
requerimiento Prondsticos de ventas
Demoras de
5 Proveedores no  proveedores parala  Procedimiento de
homologados entrega de fibra Evaluacion de proveedores
sintética
Falta de

No existe gestion de

Procedimientos de venta
pre y pos- venta

3 procedimientos
de venta

No existe formatos de

Fichas de control €9Istro del control de

recepcion, Procedimientos de
4 parala . o
R almacenamiento y distribucion
distribucion o :
distribucion del hilo
sintético

Fuente: Elaboracion Propia

Control Planear

ABASTECIMIENTO
PRODUCCION

DISTRIBUCION

Verificar Hacer

Figura 22. Disefio de propuesta basada en el ciclo Deming

Fuente: Elaboracion Propia
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Planificacién
Para determinar qué compras se realiza y evalta la demanda con los datos
recolectados durante los ultimos tres afios correspondientes (2016 a 2020) de cada

mes, identificado la actitud que muestra la demanda durante estos periodos.

En el periodo correspondiente al afio 2016, la compafiia inicia experimentar el
inicio de lo que seria su despegue dos afios después; iniciando asi su expansion a
nivel Nacional; incorporacién de nuevos puntos de venta propios; consolidar su propia
fuerza de ventas; estructuracion de canales de distribucion y transporte propio,
ademas, se implementa un sistema integral y detallado de control de calidad y analisis
de puntos criticos en el proceso, con el fin de ingresar a nuevos mercados, los cuales,
a diferencia del mercado local donde predomina la informalidad, por el contrario , son

mas exigentes y competitivos.

En Figura 23 se puede visualizar con mayor claridad las ventas historicas de
fabricacion de hilo sintético entre los afios (2015 — abril 2020). Esto ayudara en
pronosticar y se debe emplear para conocer la demanda futura, lo cual dependera de

la actitud de las ventas historicas.

Ventas Historicas De Motocargueras De La Empresa Hilados
Richard’s SAC

EMERD
MAY D
JULIO

EMERD
MAY D
JULID

EMERD
MAYD
JULIO

EMERD
MAY O
JULIO

MARLD
SETIEMERI
MARZD
SETIEMERL
MARLO
SETIEMERI
MARZD
SETIEMERL

MOYIEM BRE
MOWIER BRE
MIOWIEM BRI
MOWIER BRE

2019 2020

2017 20

=
[8=]

Figura 23. Variacion de las ventas del 2016 al septiembre de 2020.
Fuente: Elaboracion Propia
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Mapeo de la Cadena de Valor de la Empresa
En la Figura 24 se realiz6 el mapeo de cadena de valor de la empresa, para asi

poder evaluar los sectores de oportunidades que la compafia tiene, y poder asi

realizar el diagnostico de las areas a mejorar.
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Por lo tanto, en la Tabla 4 se identifica las areas de mejora con sus respectivos

desperdicios y sus consecuencias.

Tabla 14. Identificacién de areas de oportunidad

Area o Estacién de

Tipo de ,
) ' D P dici Trabajo donde se .
Area de Oportunidad esperdicio observa Consecuencia
Esperas Recepcion de Materia  Fallas en la linea,
Prima Impide el flui ti
Alto stock en proceso durante mpide el flujo continuo,
la operacion. Inventarios desenredado Incumplimiento de la meta de
produccion
Falta de equilibrio de linea Esperas Ineficiencia en la linea,
‘ operaciones totales impide el flujo continuo,
Inventarios
Infraccion de la meta de
produccion
Aplazamientos en Fallas en la linea,
tiempos de . i
alistamiento P Esperas operaciones totales N0 produccion
Esperas Linea no productiva
Paros de produccion Defectos operaciones totales No produccion
por dafios en las
maquinas. Inventarios Defectos en las madejas, peso
no ideal
Exceso de sobre brocesos por Transporte Incorrecto enconado  Linea no productiva
b P del hilo acrilico 5
productos no conformes No produccion
Defectos Madejas defectuosas i
con el peso deficiente ~ Defectos en las madejas
Inventarios
Movimientos

Desorden en los puestos de
trabajo

Todas las operaciones

Reprocesos,

Desperfectos en el peso de la
madeja

Operarios no productivos

Fuente: Elaboracion Propia
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Determinacion del patron de comportamiento

Acorde en lo que visualiza la figura, nos muestra el incremento en la

tendencia de las ventas y no existe lo estacional y el ciclo.

Determinacion de Modelos.

El modelo cuantitativo de series temporales utilizado, asi como la
suavizacion exponencial, se seleccionaran de acuerdo con el indicador de

desviaciéon absoluta buena (MAD).

a) Promedio Mévil

Tabla 15. Prondstico Mévil de las ventas de la Empresa Hilados Richard's SAC

Enero 62
Febrero 57
Marzo 50
Abril 71 57 14
Mayo 88 60 28
Junio 62 70 8
2017 Julio 81 74 7
Agosto 128 77 51
Septiembre 110 91 19
Octubre 113 107 6
Noviembre 122 117 5
Diciembre 116 115 1
Enero 110 117 7
Febrero 62 116 54
Marzo 20 96 76
Abril 93 64 29
Mayo 78 59 19
Junio 67 64 3
2018 Julio 108 80 28
Agosto 47 85 38
Septiembre 71 74 3
Octubre 68 76 8
Noviembre 94 62 32
Diciembre 19 78 59
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LILGIEITTRITNE L= rw

Enero 48 117 69
Febrero 122 96 26
Marzo 124 96 28
Abril 88 98 10
Mayo 73 112 39
2019 Jur?io 41 95 54
Julio 31 68 37
Agosto 91 49 42
Septiembre 100 55 45
Octubre 107 74 33
Noviembre 60 100 40
Diciembre 118 89 29
Enero 152 61 91
Febrero 105 89 16
Marzo 131 92 39
Abril 77 130 53
Mayo 128 105 23
Junio 133 112 21
2020 Julio 123 113 10
Agosto 263 128 135
Septiembre 280 173 241
Octubre 290 267 8
Noviembre 298 318 20
Diciembre 231 329 98
Enero 120 268 1
Febrero 108 266 9
Marzo 0 0 0
Abril 0 0 0
2021 Mayo 0 0 0
Junio 0 0 0
Julio 118 128 28
Agosto 110 133 132
Septiembre 125 123 31
130 PROM.
PRONOSTICO
130

Fuente: Elaboracion Propia
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Promedio Mévil Ponderado

Tabla 16. Pronéstico Mévil Ponderado de las ventas de la Empresa Hilados
Richard's SAC

Enero 62
Febrero 57
Marzo 50
Abril 71 54 17
Mayo 88 64 24
5017 Jur?io 62 77 15
Julio 81 69 12
Agosto 128 79 49
Septiembre 110 106 4
Octubre 113 108 5
Noviembre 122 116 6
Diciembre 116 118 2
Enero 110 117 7
Febrero 62 114 52
Marzo 20 83 63
Abril 93 47 46
Mayo 78 73 5
2018 Jur?io 67 70 3
Julio 108 75 33
Agosto 47 94 47
Septiembre 71 64 7
Octubre 68 74 6
Noviembre 94 65 29
Diciembre 19 85 66
Enero 48 44 4
Febrero 122 52 70
Marzo 124 87 37
Abril 88 109 21
Mayo 73 102 29
Junio 41 87 46
2019 Julio 31 57 26
Agosto 91 42 49
Septiembre 100 69 31
Octubre 107 85 22
Noviembre 60 103 43
Diciembre 118 78 40
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Enero 152 105 47
Febrero 105 127 22
Marzo 131 117 14
Abril 77 130 53
Mayo 128 94 34
Junio 133 119 14
2020 Julio 123 121 2
Agosto 263 126 137
Septiembre 280 209 205
Octubre 290 326 51
Noviembre 298 301 3
Diciembre 231 317 86
Enero 120 254 13
Febrero 108 266 9
Marzo 0 0 0
Abril 0 0 0
2021 Mayo 0 0 0
Junio 0 0 0
Julio 118 119 30
Agosto 110 121 125
Septiembre 125 126 4
145 PROMEDIO
PRONOSTICO
145

Fuente: Elaboracion Propia

Método de Suavizacion Exponencial

Tabla 17. Método de Suavizacion Exponencial de las ventas de la Empresa
Hilados Richad’s SAC

2017

Enero
Febrero
Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio
Agosto
Septiembre
Octubre

Noviembre
Diciembre

62
57
50
71
88
62
81
128
110
113
122
116

62
62
61
57
61
69
67
71
88
95
100
107

11
14
27

14
57
22
18
22
9

0.00
8.77
21.00
19.23
30.18
11.95
17.05
44.27
19.70
16.08
17.80
7.93
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Enero 110 110 0 0.40
Febrero 62 110 48 76.92
Marzo 20 95 75 376.92
Abril 93 73 20 21.75
Mayo 78 79 1 1.07
2018 Junio 67 79 12 17.29
Julio 108 75 33 30.45
Agosto 47 85 38 80.80
Septiembre 71 74 3 3.64
Octubre 68 73 5 7.07
Noviembre 94 71 23 24.08
Diciembre 19 78 59 311.35
Enero 48 60 12 25.85
Febrero 122 57 65 53.54
Marzo 124 76 48 38.48
Abril 88 91 3 2.95
Mayo 73 90 17 23.04
2019 Junio 41 85 44 106.76
Julio 31 72 41 131.10
Agosto 91 59 32 34.67
Septiembre 100 69 31 31.09
Octubre 107 78 29 26.88
Noviembre 60 87 27 44,78
Diciembre 118 79 39 33.21
Enero 152 91 61 40.42
Febrero 105 109 4 3.81
Marzo 131 108 23 17.71
Abril 77 115 38 49.04
Mayo 128 103 25 19.19
2020 Junio 133 111 22 16.69
Julio 123 117 6 4.50
Agosto 263 119 144 54.71
Septiembre 280 162 252 60.80
Octubre 290 238 37 13.53
Noviembre 298 249 49 16.46
Diciembre 231 264 33 14.14
Enero 120 254 13 4.92
Febrero 108 258 1 0.31
Marzo 0 0 0 0
Abril 0 0 0 0
2021  Mayo 0 0 0 0
Junio 0 0 0 0
Julio 118 117 24 8.74
Agosto 110 119 132 33.52
Septiembre 125 162 35 10.52
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Promedio 34.80

Fuente: Elaboracion Propia

Eleccion de modelo de prondsticos.

Acorde a los datos obtenidos se evalué que los prondsticos muestran
errores con los instrumentos empleados.

Tabla 18. Resultados de modelo de Prondsticos

Promedio Movil 40.07
Promedio Mévil Ponderado 36.88
Suavizacioén exponencial 34.80

Fuente: Elaboracién Propia

Se concluye que error minimo es medio absoluto con 34.8 que suele ser

el mejor modelo utilizado que es la Suavizacién exponencial.

Tabla 19.

Prondstico con el modelo de suavizacion Exponencial

2017

Enero 62 62 0 0.00
Febrero 57 62 5 8.77
Marzo 50 60 10 20.30
Abril 71 56 15 20.82
Mayo 88 61 27 30.49
Junio 62 71 9 14.66
Julio 81 69 12 15.27
Agosto 128 74 54 42.34
Septiembre 110 95 15 13.74
Octubre 113 103 10 8.53
Noviembre 122 110 12 9.57
Diciembre 116 118 2 2.04
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Enero 110 122 12 10.56
Febrero 62 121 59 95.74
Marzo 20 103 83 415.14
Abril 93 74 19 20.53
Mayo 78 80 2 2.23
Junio 67 79 12 17.19
2018 Julio 108 74 34 31.84
Agosto 47 85 38 81.51
Septiembre 71 71 0 0.38
Octubre 68 70 2 2.95
Noviembre 94 68 26 27.57
Diciembre 19 76 57 302.28
Enero 48 55 7 14.20
Febrero 122 50 72 59.04
Marzo 124 74 50 40.26
Abril 88 92 4 5.07
Mayo 73 92 19 26.62
Junio 41 87 46 111.47
2019 Julio 31 71 40 127.70
Agosto 91 55 36 39.38
Septiembre 100 66 34 33.69
Octubre 107 78 29 27.21
Noviembre 60 89 29 48.21
Diciembre 118 79 39 32.65
Enero 152 94 58 38.16
Febrero 105 117 12 11.49
Marzo 131 116 15 11.32
Abril 77 125 48 62.10
Mayo 128 111 17 13.45
Junio 133 119 14 10.38
2020 Julio 123 127 4 3.19
Agosto 263 129 134 51.12
Septiembre 280 181 233 56.21
Octubre 290 275 0 0.00
Noviembre 298 291 7 2.50
Diciembre 231 309 78 33.70
Enero 120 296 29 10.79
Febrero 108 298 41 16.06
Marzo 0 295 20 7.32
Pronéstico Abril 0 298 50 20.32
2021 Mayo 0 290 29 11.03
Junio 0 287 43 17.80
Julio 118 279 0 0.12
Agosto 110 285 109 27.76
Septiembre 125 331 6 1.79
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Octubre 103
Noviembre 111
Diciembre 117
Enero 119
2021 Febrero 132
. . Marzo 126
P t 34.09
ronostico Abril 134
Mayo 143
Junio 121
2021 Julio 138
Agosto 125
Septiembre 146
Promedio 34.09

Fuente: Elaboracion Propia

La Tabla 20 nos muestra los prondsticos de las ventas del mes de octubre

del 2021 al mes de setiembre del 2022 y se obtuvo un error minimo.

Tabla 20. Pronostico de ventas desde octubre de 2021

Octubre 103
Noviembre 111
Diciembre 117

Enero 119
Febrero 132
Marzo 126
Abril 134
Mayo 143
Junio 121
Julio 138

Agosto 125
Septiembre 146

Promedio 259

Fuente: Elaboracion Propia
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Planificacién de la produccion

Como resultado de la evaluacion del tiempo, se genera el plan de trabajo
total del proyecto de produccién para determinar la composicion de la mano de
obra que se utilizara para cumplir con los despachos de produccion planificadas.

Por eso, la compaiiia labora 9 horas, 11 operarios y 6 dias por semana.
Teniendo un alcance inicial de 5 unidades y mayormente laboraban por 26 dias.
Los siguientes datos se determinan sobre la base de los datos:

v Costo de contratacion

Costo de linea de produccién
Costo de mano de obra
Costo de mano de obra en horas extras
Costo de mantenimiento del inventario

Costo Marginal de subcontratacion

AN N N Y N N

Costo Marginal del agotamiento de las reservas

El salario de cada trabajador es de 1.200.00 soles mensuales, mas en promedio
reciben 15 salarios durante el afio, mas aguinaldos de julio y diciembre, méas
vacaciones mensuales de 1.200 x 15 = 18.000 soles. . Por tanto, los costes
laborales se calculan considerando que cada trabajador trabaja una media de

234 horas al mes.

1200 x 15

Costo Hora Hombre = S3ax 12 6.4 soles/hora

El contador por una hora extra era el 25%.

soles
Costo Hora Hombre extra = 4.5x (1 + 0.25) = 8.00 ———
hora extra

Con los resultados se establecié estrategias para la planificacion

establecida.

1. Estrategia: Cumplir con los requisitos de los clientes, asignar y liquidar
personal para cumplir con lo previsto.

2. Estrategia: Fabricar mayormente unidades para cubrir las necesidades
de los clientes, tener operarios capacitados en cumplir con lo necesario.

3. Estrategia: Establecer motivaciones a los operarios y realicen horas

extras y lograr satisfacer la demanda.
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PRONOSTICO ANUAL DE VENTAS EN IGM 2020 {Miles de Bolsones)

ENE | FEB MAR ABR MAY | JUN JuL AGO SET OCT | NOV DIC
Hﬁ':ﬁtgﬁ:';“ 14430 | 18408 13838 13077 14999 | 9623 6952 3538 2909 4522 6912 16017
14430 | 18408 18838 13077 14999 | 9623 6952 3538 | 2909 4522 | 6912 16017
Pesos/Bolson
Producto PE:“ ”";;E”' PESO ENE FEB | MAR ABR MAY | JUN JuL | AGo SET oct | nov | DIC
Hﬁ':ﬁtm':g“ 250 60 250 3607500 | 4602000 | 4709500 | 3269250 | 3749750 | 2405750 1745500 | 884500 | 727250 | 1130500 |1728000| 4004250
36075 4602 | 47095 | 326925 | 3749.750 | 2405.75| 17455 | 8845 | 72725 | 11305 | 1728 | 400425
Miles de Toneladas 3607500 | 4602000 4709500 | 3269250 | 3749750 | 2405750| 1745500 | 884500 | 727250 | 1130500 | 1728000 | 4004250
ENE| FEB | MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET ocT NOV DIC | TOTAL
#Dias | 55 | 94 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 310
Trabajados
S/
Costo Materiales promedio 5126021422
Costo de mantenimiento del inventario 5/26,021.42 | /hilo y lana al mes
Costo marginal del agotamiento de las :
S 15.7 hilo y lana /mes
Costo marginal de subcontratacion 150 ! hilo y lana al mes
Costo de contratacion y de capacitacion 100 /por trabajador Inventario 7915 Miles de 18037 5
Costo de los despidos 0 /por trabajador Inventario inicial ) Toneladas '
Horas hombre requeridos 6.4 /hilo y lana Reservas de seguridad 109%
Costo lineal (11 primeras horas /dia) /234 192 80 [ /hora
Costo del tiempo extra (tiempo y medio) 3 /hora
ENE FEB MAR ABR | MAY JUN JUL AGO SET | OCT NOV DIC
Inventario Inicial 72150 | 4437225 | 1315275 |4571600| pcoor | 5172225 | 198547 | 674203 | 431422 4??;540 9354845 | 12245155
(aorbnaday | Demanda 3607500 4602000 | 4709500 |3269250| 3749750 | 2405750 | 1745500 | 884500 | 727250 |1 '9°°| 1728000 | 4004250
Reserva de Seguridad (10%) | 360750 | 460200 470950 | 326925 | 374975 240575 174550 | 88450 | 72725 |113050| 172800 | 400425
Requerimiento de Produccion |4437225| 1315275 | 4571600 | 485037. | 5172225| -2165037.5 | 674203 | 431422 | 4776405 9355"34 12245155 | 3780797
5 "
Inventario Final 901875 | 1150500 | 1177375 317'312_ 9374375| 6014375 | 436375 | 221125 | 1818125 |282625| 432000 | 10010625




Plan de Produccion: Estrategia de Persecucion

ENE FEE MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET OcCT NOV DIC TOTAL

Efuqd”:‘,::gs"m de 4437225 1315275 4571600 -485037.5 5172225 2165037.5 | 674203 431422 | 477640.5 | 935484.5 | 1224515.5| 3780797

Horas hombre

requerida 8874450 2630550 9143200 -970075 10344450 -4330075 1348406 862844 955281 1870969 | 2449031 7561594 40740625
E,":: de trabajo por 26 24 26 26 26 26 26 26 26 26 26 25 309
Horas por mes por

trabajador 286 264 286 286 286 286 286 286 286 286 286 275 3399
Trabajadores

requeridos (horas 31030 9964 31969 -3392 36169 -15140 4715 3017 3340 6542 8563 27497 12023

| reg/horas por mes

Nuevos

trabajadores

contratados (base 22005 39561 19855 323 2021

enero)

Costo de

contratacion

(nuevos 5/220.00 5/220.00 5/220.00 5/220.00 5/220.00 5/1,100.00
trabajadores)

Trabajadores

despedidos 21065 35361 51310 1698 -3202 -158934

Costo de despido
(trab despedidos) 5/140.00 5/140.00 5/140.00 5/140.00 5/140.00 S/700.00
Costo lineal (horas | 5/2,078,332, | $/616,055, 5/2,141,271, 5/227,184, 52,422,595, 5/1,014,072, /315,786, | S/202,071, | s/223,71%, | /438,167, | /572,545, | 5/1,770,870, $/9.541.160,961,018.75
de Mrequeridas} 276,211.10 8604, 778.50 390,673.60 578,519.85 689,271.10 379,799.85 973,979.95 830,597.51 930,266.24 | 465,081.26 | 422,278.74 | B8506,200.01 ! ! ! ! '

Costo Total 5/9,541,160,962,818.75
s/

Costo Mater. Promd. S/260,214.22 |/ hilo y lana al mes

Costo de mant. del invent. $/26,021.42 hilo y lana /mes

Costo marg.del agot. de las reservas 15.7 / hilo y lana al mes

Costo marginal de subcontratacion 150 [trabajador

Costo de contrat.y de capacit. 100 [trabajador

Costo de los despid. 80 [trabajador

Horas hombre requed. 6.4 Jhora

Costo lineal (11 primeras horas /dia) 5/234,192.80 | /hora

Costo del tiempo extra (tiempo y mediao) 8 /hora




Plan De Produccién: Estrategia de Nivelacién

5/
Costo Mater. Promd. 5/260,214.22 | / hilo y lana al mes
Costo de mant. del invent. 5/26,021.42 | hilo y lana /mes Inventario Inicial: 72150 Unidades
Costo marg.del agot. de las . ]
receryas 15.7 / hilo y lana al mes Reserva de Segurd: 10% Demanda Mensual
Costo marginal de .
cubcontratacidn 150 / trabajador Horas lab. [ trab 9 Horas/Dia
Costo de contrat. y de 100 / trabajad H homb 64
capacit. rabajador oras hombre requer. . /Caja
Costo de los despid. 80 Jtrabajador Costo marg de falt: 5/. 9.20 Unidad/Mes
Horas hombre requed. 2.5 fhora Coto lineal: 5/.39,032.13 Jhora
Costo lineal (11 primeras Costo de mant de
horas /dia) 5/234,152.80 | /hora inventario: 5/.6,320.00 Unidad/mes
Costo del tiempo extra
(tiempo y medio) 83 /hora
Plan de Produccion 2: Nivelacion N° trabaij: 30
ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET OCcT NOV DIC TOTAL
Inventario Inicial 72130 -57753 -187740 -317143 -446546 -575449 -703852 -832255 -960158 -1087561 -1214964 -1341867
Dias de trabajo por mes 26 24 26 26 26 26 26 26 26 26 26 25 309
Horas de prod. Disponibles
(dias x 9hr x N° trab.) 7020 6480 1020 7020 7020 7020 1020 7020 7020 7020 7020 6750
Produccion real (hr
disponibles/8.5hrfunidad) 1097 1013 1097 1097 1097 1097 1097 1097 1097 1097 1097 1055
Pronostico de demanda 131000 131000 130500 130500 130000 129500 129500 129000 128500 128500 128000 128000
Inventario Final -27 753 -187740 -317143 -446546 -575449 -103852 -832255 -960158 -1087561 -1214964 -1341867 -1468812
Unidades Faltantes 317143 446546 575449 103852 832255 960158 1087561 1214964 1341867 1468812
Costo de los faltantes (unid S/0.00 $/0.00 S5/2.917, 5/4 108, 575,294, S5/6,475, S/7.,656, 5/8,833, 5/10,005, 511177, 5/12 345, 5/13,513, 5/82,327,184.
que faltan x s/3.20) ' ’ 715.60 22320 130.60 438.40 746.00 453 60 261.20 668.80 176.40 070.40 40
Reserva de Seguridad 13100 13100 13050 13050 13000 12950 12950 12900 12850 12850 12800 12800
Unidades Sobrantes (Inv.
Final - reserva de sequridad) -10853 -200840 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de inventario (unid -S/447 -5/1,269, -5/1,717,
sobrantes x S/6320) 790.960.00| 2308,800.00 5/0.00 S/0.00 5/0.00 S/0.00 5/0.00 5/0.00 S/0.00 S/0.00 S/0.00 5/0.00 099.760.00
Costo lineal (horas de prod S5/274, S/252, S5/274, S/1274, S/274, S5/274, S/274, 57274, S5/274, S5/274, 5/274, 5/263,466, 5/3,256,
1eq) 005,573.66| 92822184 005,573.66 005,573.66 005,573.66 00557366 | 00557366 |00557366| 00557366 | 00557366 | 00557366 897.75 450,856.19
Costo Total: | /4524
osto lotal: | g78280.59




PLAN DE PRODUCCION: ESTRATEGIA DE SUBCONTRATACION

5/

Inventario .
inicial: 22150 Unidades Costo Mater. Promd. S1260.214.22 / hilo y lana al mes
de la hilo y lana
Reserva de demanda Costo de mant. del invent. 5/26,021 .42 TMes
Seguridad: 10% mensual '
Horas
laborables [ Costo marg.del agot. de las reservas 157 / hilo y lana al mes
trab 9 horas [ dia
Horas hombre Costo marginal de subcontratacian 150 /Trabajador
requer. 6.4 [ Toneladas ’
Ezijt:-l:trfsl?al 9520 Junidad/mes Costo de contrat. v de capacit. 100 J/Trabajador
Coto lineal: 39;;'2.13 Jhora Costo de los despid. 30 JTrabajador
Costo de mant 5/
de inventario: E,?:E:EI.CID funidad/mes Horas hombre requed. 23 fHora
Costo lineal (11 primeras horas fdia) 5/234.192.80 | /Hora
Costo del tiempo extra (tiempo v medio) 8.5 JHora
PLAN DE PRODUCCION 3: SUBCONTRATACION .
N2 trabaj: 30
EME FEB MAR ABR MAY JUN JuL AGOD SET ocT MOV DIC TOTAL
Inventario
Inicial 72150 -13922 -101722 -187294 13382188 12531458 11685748 1084002.8 9959530.8 916358.8 8327868 7459714 8
Dias de trabajo 210
por mes 26 25 26 26 26 26 26 26 26 26 26 25
Horas de prod.
Disponibles
(dias x 9hr x N2
trab.) T020 6750 7020 258752 F020 7020 F020 7020 7020 7020 7020 6750
Produccion real
(hr
disponibles/8.5
hrju) 449328 43200 449328 1656012 8 44928 44928 44928 44928 44928 449328 44928 43200
Prondstico de
demanda 131000 131000 130500 130500 130000 125500 125500 125000 128500 128500 128000 128000
Inventario Final -13922 -101722 -187294 1338218 8 12531468 11685748 10340028 998530.8 916358.8 832786.8 749714 .8 0645914 .8
Unidades
Faltantes
Costo de los
faltantes (unid q
gue faltan x
53.4) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0




Reserva de
Seguridad 13100 13100 13050 13050 13000 12950 12950 12900 12850 12850 12800 12800
Unidades
Sobrantes (Inv.
Final - reserva
de seguridad) -27022 -114822 -200344 1325168.8 1240146.8 11556248 10710528 927030.8 903508.8 819936.8 736914.8 652114.8
Costo de . ) ) 5/54,031,646,7
inventario (unid | 5/170,779,04 | §/725,675,04 | 5/1,266,174,08 | 5/8,375,066,81 | 5/7,837,727, | 5/7,303,548,73 | 5/6,769,053,69 | 5/6,238,034,65 | 5/5,710,175,61 | 5/5,182,000,57 | 5/4,657,301,53| 5/4,121,365,53 ,84.[;0 '
sobrantes) 0.00 0.00 0.00 6.00 77 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00
Costo lineal 5/13,092,626,4
(horas de prod | 5/274,005,57 | §/263,466,89 | 5/274,005,573.| 5/10,099,642,4 | 5/274,005,57 | 5/274,005,573. | 5/274,005,573. | §/274,005,573.| 5/274,005,573. | 5/274,005,573.| 5/274,005,573.| 5/263,466,897. ’35.4‘5 ’
req) 3.66 175 (513 78.02 3.66 66 b6 66 (513 b6 66 75

5/67,124,273,2

Costo Total: 20.46

Plan Maestro De Produccion

Meses ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SET OoCT NOV DIC
Invent. Inicial 7215000 7215000 | 7215000 | 7196162 | 7183085 | 7183085 | 7173462 7173462 | 7169924 | 7167015 | 7162493 7162493
Pronostico 14430 18408 18838 13077 14999 9623 6982 3538 2909 4522 6912 16017

Pedido 7936500 8536500 | 7136500 | 6836500 | 7236500 | 6536500 | 8536500 6938600 | 5836900 | 5536500 | 7935800 936500
Mps 115440000 115440000 0 0 115440000 0 115440000 0 0 0 115440000 0
Invent. Final 7215000 7215000 | 7196162 | 7183085 | 7183085 | 7173462 | 7173462 7169924 | 7167015 | 7162493 | 7162493 7146476

| Tamaiio De Lote | $/115,440,000.00|

Con los planes agregados, tenemos la capacidad de igualar los precios totales de cada tactica como se muestra en la Tabla 41, observando que la estrategia 2 es la mejor, no la Unica que
significa el precio mas bajo, pero tampoco hay una caida de |as acciones y no existe un inventario definitivo.



Tabla 41. Costo de estrategias

Estrategia Costo
Estrategia 1 S/9,541,160,962,818.75
Estrategia 2 S/1,621,678,280.59
Estrategia 3 S/67,124,273,220.46

Fuente: Elaboracion Propia

Politicas de la alta direccién para el sistema de abastecimiento

Es fundamental mejorar la gestion interna, segun lo determine la direccion
general de la empresa en el departamento de gestion se implementaran las
politicas, objetivos, estandares, caracteristicas, procesos y procedimientos
propuestos en cada sistema disponiendo los procedimientos descritos a

continuacion.
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PROCESOS ESTRATEGICOS

Politicasde la ~ Administracion
Distribucion

empresa Financiera

Procesos claves

Almarangm);

Compras Proveedores Bt

PROCESOS DE APOYO

Recursos

Tecnologi Infraestructura| Almacen
ecnologias aestructura cenes Hiananae




Proceso de pedido propuesta

Es fundamental ejemplificar que el sector de aprovisionamiento, las areas
productivas y administracion, logistica, con el fin de permitir priorizar todas las tareas,
optimizacién del tiempo y reducir errores para no Causar precios innecesarios en
relacion de rechazo o retrasen el proceso.

Esta es una buena practica que debe permitir una mejor sincronizacién con los

abastecedores y clientes.

PROCESOS ESTRATEGICOS
Politicas dela Servicio al Area de
P— cliente abastecimiento
Area
interesada
genera pedido ““
SERVICIOS DE APOYO

Recurso

Tecnologias | Infraestructura | Almacenes

Figura 27. Proceso para realizar un pedido

Fuente: Elaboracién Propia
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Proceso de compras propuesta

Las compras comienza con una evaluacion de las ofertas de los proveedores a
las alternativas de compra. Eliges uno y sigues pagando para completar tu compra. A
la vez que se compra el articulo o servicio, se recibird y luego habra un comportamiento
posterior a la compra.

Inspeccionar nuevas oportunidades que ofrecen los abastecedores y evaluar
los pros y contras de las propuestas ofrecidas.

Seleccionar alternativas que tenga ventaja mayor y dentro de esto tenga calidad
precio con las especificaciones requeridas.

Establecer los pagos en las compras acorde a las ofertas y tener una compra
efectiva.

Elegir las materias primas adquiridas de forma inmediata y realizar
comparaciones sobre las especificaciones del pedido.

Evaluacion de las compras realizadas y tener confianza en haber tenido la razén
en su eleccion.

Lo que se propone es hallar y cometer errores como perdidas, rechazos y
demoras en el area productivo.

En el ingreso de la materia prima se interviene inspeccionar la calidad de los
suministros y minimizar los costes en una compra.

Las evaluaciones de comportamiento posteriores a la compra son una
herramienta que puede ayudar a monitorear la efectividad de la seleccion del material
comprado.

Los procesos productivos intervienen como la MP, recursos, suministros y

abastecedores y se realiza por igual.

La compafia debe aplicar politicas en las compras que se realiza con los

abastecedores.

Solicitar al abastecedor revistas o encuentros formales para tener en cuenta la

informacion sobre los suministros adquiridos.
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Perfil del Proveedor

Se proponen perfiles de proveedores segun recomendaciones de la norma ISO
9001- 2015.

v

\

<

Aportar las materias primas que la empresa necesita para elaborar el producto
principal.

Las materias primas tienen buena imagen y gran influencia en el mercado.
Que las materias primas suministradas por la empresa no presenten riesgos en
el curso de las operaciones de la empresa.

Da garantias sobre la calidad de los productos o MP que suministra.

Tener buena reputacion y un buen desemperio.

Que tenga capital propio o con independencia de los recursos financieros del
banco. Cuenta con tecnologia moderna para desarrollar sus productos.

Contar con operarios capacitados.

Los operarios cuentan con seguro de salud y beneficios de CTS.

La compafia tenga disponibilidad en la planta para abastecerlo de manera

sostenible a largo plazo.
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PROCESOS ESTRATEGICOS
Politicasde la |  Soporte Soporte
emnresa  |administrativa | fiNANCiEro
o i s g '?L,..-.E"_; ..._:'n
SERVICIOS DE APOYO
Recurso
Teenodogias Infrasstructura Mrscanas T

Figura 28. Diagrama de operaciones por proceso de compras
Fuente: Elaboracion Propia
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Proceso de seleccion de proveedores propuesta

Las compafiias manufactureras siempre requieren obtener MP, suministros y
bajo esta premisa se asegurare que la compafia. La sugerencia es que tenga abasta

cederos que incluya 3 fases: seleccionar y la verificacion de los materiales.

Preseleccion de Proveedores

Planes de mejora en la eleccion de abastecedores y sugerir a la compafiia que
busque las que tengan mejor reputacion y cumpla con las especificaciones de los

productos que el cliente desea y que la logistica sea eficiente en el despacho.

Seleccién de Proveedores

La finalidad en seleccionar los proveedores se debe tomar en cuenta que tenga
un sistema econdémico positivo para poder cumplir con los costos de penalidad si los
materiales no llegan a un tiempo predeterminado.

CCC (2009), menciona que emplear este sistema de evaluacion con los

abastecedores como se aprecia en esta tabla.

Criterios Porcentaje
Cumplimiento en tiempo 25%
Cumplimiento en items pedidos 25%
(I:arﬁg;gto y/o servicios conforme a 250,
Precio 25%

Total 100%

Fuente: Elaboracion Propia
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En la actualidad los puntos son:

Reputacion de los proveedores

Requerimientos fundamentales.

Necesidades de los compradores.

Tamano de planta con un érea grande.

Mejores rutas

Factibilidad en los despachos a los consumidores.
Costos directos e indirectos

Evaluar las cifras de los periodos anteriores

© ©®© N o 00k~ W NP

Logistica inversa

Este estandar sera de gran beneficio para las compafiias que deben establecer
y mantener procedimientos documentados para garantizar que los productos que
compran cumplan con los requisitos reglamentarios. (Nikola Pinedo, 2008)

Conceptualizar la compariia obtendra que reclamar a los abastecedores en

tener establecido la norma ISO 9001.

Homologacion de Proveedores

Se resumen que el proveedor elegido y debe demostrar el desarrollo e
implementacién de contratos. La organizacion debe asegurarse de que los productos
adquiridos cumplan con los requisitos exigidos. Por esta razon, es necesario realizar

pruebas y evaluaciones continuas de los proveedores.

Metodologia para homologar

Durante el proceso de aprobacion, los proveedores responden un cuestionario
para buscar evidencia del cumplimiento de los estandares integrales: 1ISO 9001-2015,
ISO 14001-2015 y OHSAS 18000-2007. Su uso es simplemente para evaluar la misma

respuesta.
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1. Equipamiento y unidades de transporte

Hardware y software
Instalaciones

wmn

4. Gestion de la produccién
5. Sistemas de comunicacion
6. Personal

7. Clientes

Segun Barrenechea (2008), las actividades de gestion de la producciéon evalian
la relacion entre la produccion y la capacidad de produccion. También describa el
proceso que necesita ser aprobado. Esto incluye la planificacién, la asignacion de
recursos, la adquisicion de materias primas, el control de calidad y la entrega al cliente.
Es importante aclarar si las comunicaciones y la transmision de datos incluyen

telefonia, Internet, red local, red amplia e intranet.

Pasos para homologar al proveedor

1. Logistica envia una carta de invitacion al proveedor para su confirmacion.
2. El proveedor acepta por carta al area de logistica. descongelado.

3. Logistica envia a los proveedores una fecha limite para la presentacion de
documentos para iniciar el proceso de aprobacion.

4. Formulario de Registro del Proceso de Aprobacion de Compra de
Proveedores.

5. El proveedor envia informacién al &rea de logistica y coordina una visita a su
empresa

6. Visitar proveedores en logistica y realizar auditorias.

7. La empresa presenta un informe y certificado de aprobacion al proveedor.
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PROCESOS ESTRATEGICOS

Gestidn de la

Soporte
norma I503001- | administrativo

m

=) ﬂ PROVEEDORES

.E o

= Pre } Hamakagasian
8- seleccion de 5"'“::““1‘ m: de

E a proveedores et proveedores

SERVICIOS DE APOYO

Tecnologia y evaluacion| Auditoria | Recurso
focumentaria .

Figura 29. Proceso de seleccion y homologacion de proveedores
Fuente: Elaboracion Propia




Propuesta para el proceso de almacenamiento

La gestion de inventarios debe estar enfocada al cumplimiento de las politicas

de gestion de calidad y optimizacion de procesos de la organizacion.

Para mejorar el proceso de seleccion de proveedores, se recomienda a las

empresas contar con proveedores homologados. En este sentido, su adquisicién debe

comenzar con la seleccion preliminar de proveedores. Es el proceso de obtencion de

una lista de posibles proveedores que deben cumplir con ciertos criterios establecidos

por la empresa, tales como: precio, tiempo de entrega, cantidad, calidad y requisitos

del producto, los cuales deben ser expresados a través de especificaciones del

producto de acuerdo a los deseos del cliente o utilizando una descripcién técnica.

El proposito de las recomendaciones de almacenamiento es:

el

Reducir el tiempo dedicado a las actividades de inventario descongelado.
Reducir los tiempos de entrega.
Reducir costos usando menos tiempo y recursos

Reducir el manejo y transporte de materias primas, productos terminados y

materias primas.

El logro de los propoésitos daria como resultado beneficios para la empresa como,

por ejemplo:

1.
2.
3.
4,

Optimice los costos de almacenamiento.

Reduccion de tareas.

El proceso se completa en menos tiempo.

Se reduce el tiempo de exposicion de las materias primas a temperatura
ambiente y se mejora la calidad.

La satisfaccion del cliente sera mayor.
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PROCESOS ESTRATEGICOS

Politicasdela| Servicioal Soporte

empresa cliente administrativo

e
SERVICIOS DE APOYO

Sisternas de

Tecnologias Infraestructura

Figura 30. Proceso de almacenamiento
Fuente: Elaboracién Propia
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3.2.4. Situacién de la variable dependiente con la propuesta

3.2.4.1. Indicador de productividad en el Factor Mano de obra después de la

propuesta.

La siguiente formula se basa en una simulacion de las posibles ventas que se
producirian tras crear nuestra oferta. Para ello, determinamos el porcentaje de
crecimiento de ventas para un afio, teniendo en cuenta que antes de la cotizacion,
se vendio un tiempo de respuesta de 39,33 minutos y se vendieron 25,542 unidades,
gue es 83,95%. Ademas, toma en cuenta que nuestro 100% son 33.02 minutos ya
gue esta es la sugerencia. Por tanto, segun nuestra propuesta, se vendieron 30.422

unidades.

Productividad en Horas- Hombre

T Ventas
roauctividad = Total de horas — hombre utilizadas
30422 30422 und
Productividad = =

= =1.2
1976 « 12 23712 H—-H

Tabla 21. Cuadro comparativo de productividad antes y después de propuesta

Antes De La Después De La

Productividad Brecha
Propuesta Propuesta

Und/H-H 0.02 1.28 0.20000

Total 0.02 1.28 259

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.5. Analisis beneficio/costo de la propuesta

Tabla 22. Cuadro resumen del beneficio

Ingresos por

c Antes de la Después de la Precio .
oncepto propuesta propuesta Incremento (Slkg) unlda_\des
vendidas
Produccién S/ S/
Anual 25542 30422 4880 6.00 29,280.00
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 23. Costo de implementacion
Concepto Costo Unitario Cantidad Subtotal
Propuesta de
Sistema S/ 1 S/
gestion de 6,500.00 6,500.00
almacén
S/ S/
EPP 356.80 21 7,492.80
S/ S/
Lockers 860.80 1 860.80
S/ S/
Sefalizaciéon 120.00 1 120.00
S/ S/
Capacitaciones 3,400.00 1 3,400.00
Paquete Hoja S/ S/
Bond 12.00 3 36.00
S/ S/
Lapiceros 4.00 4 16.00
S/ S/
Laptop 3,000.00 1 3,000.00
S/
Total 21,425.60

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 24. Resumen de Analisis Beneficio/Costo

Ingresos de la propuesta S/ 29,280.00
Costo de implementacion S/ 21,425.60

Fuente: Elaboracion Propia

Beneficio ingresos de lapropuesta
Costo costos

Beneficio _ 29,280.00
Costo  21,425.60

Beneficio

=1.37
Costo

Se obtuvo el resultado de beneficio/costo de 1.37, significa que por cada sol

invertido se esta ganado 0.37 céntimos.
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3.3. Discusion de resultados

Este estudio diagnostica la situacion actual de las empresa Hilados Richad
SAC utilizando herramientas de encuestas, entrevistas y manuales de observacion
que permiten el uso de herramientas causales como los diagramas de Ishikawa y
diagramas de Pareto que indican un problema grave que es el bajo nivel de la

organizacion. productividad.

Al mismo tiempo, hubo inconvenientes en la obtencion de la informacion
porque es dificil trabajar alrededor de un mes ya que no se podia aplicar en horario
laboral sino en horario recreativo para no afectar la produccion y / o

responsabilidades asignadas. Otra desventaja fue que la informacion se solicito.

Carbajal y Ruiz (2015) lograron la mejora del 40% al 60%, con una mejora
en la planificacion de la produccion del 20%, también basada en la logistica interna,
y esta mejora se aplico en el sector textil que en nuestro estudio también es la
industria textil. una compafiia. En contraste, se realizan conclusiones similares para
mejorar la logistica interna con el fin de contribuir a la planificacion y control de la
produccion de la empresa y asi aumentar la productividad de la empresa de 0,2 a
1,28 unidades de produccion/M-H. Ademas, gestiona la cadena de suministro en
base a procedimientos de aprovisionamiento, produccion y entrega, junto con la
planificacién de la produccién, consiguiendo los mismos resultados que la mejora
de la gestion de la cadena de suministro. , representado por las ventas de unidades
producidas.

Cruz, (2017) Los similares resultados se lograron para incrementar la
productividad empresarial en base a las herramientas de Optimizacion de Lean
Manufacturing, en esta encuesta se incrementé la productividad en un 40%, la
produccion en un 10%, asi se soportan 3 unidades por cada recurso utilizado,
mientras que en el caso se producen 6 unidades por cada recurso. uso. La
diferencia entre ellos es que la innovacion se enfoca mas en tacticas que aumentan

la productividad y, por lo tanto, los resultados.
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Burgay Ordaz, (2018) Se obtuvieron resultados positivos en la planificacion
y control de la produccion, con un retorno de la inversion de 1,16. Determinar la
viabilidad de su investigacion y asi aumentar la productividad. También se basa en
herramientas de planificaciéon como la prevision de la demanda y herramientas de
diagnéstico como las que utilicé en mi investigacion, a saber, el diagrama de

Ishikawa y el diagrama de Pareto.

Montenegro y Camacho, (2017) en su tesis aplico las 5's como propuesta
de mejora, gracias a ello logr6 una productividad de 22.5, en MP 2.39 y de
productividad total 2.14. Logrando asi su hipoétesis de gestionar la cadena de
suministro, como también se logré la compania Hilados Richad's SA. A su vez, se
aplico herramientas de mejora del lean manufacture que es el VSM (cadena de
valor) y el Ciclo Deming, determinado asi las areas de oportunidad de mejora.
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IV.  CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
4.1. Conclusiones

Se disefio una propuesta de mejora de la gestion de la cadena de suministro
la cual, permiti6 mejorar la productividad en el factor mano de obra de 0.48 hilos
sintéticos/ horas — hombre a incremento de 0.58 hilos sintéticos/ horas - hombre y
en el factor materiales 0.05 hilos sintéticos/ costo de materiales a 0.10 hilos
sintéticos/ costo de materiales en la Empresa Hilados Richard's SAC.

Se diagnostico la gestion de la cadena de suministro con la aplicacion de
instrumentos que son la guia de observacion, guia de analisis documentario,
cuestionario y entrevista la cual, fue realizada a 25 trabajadores del area de
produccion de la empresa Hilados Richard's SAC. Ademas, obtuvo resultados de la
problematica que afectan la empresa siendo las herramientas de diagnoéstico las
gue permitieron determinar la frecuencia de las problematicas que afectan la gestion
de la cadena de suministro y la productividad. Estas problematicas son: Almacén
desabastecidos, falta de planificacion y de procedimiento de compra y de venta,
carencia de control de calidad y la inexistencia de homologacion de proveedores.

Se eligio instrumentos de gestion como es el modelo ABC para clasificar a
los productos por su valor en ingresos y poder asi dar una mejor prioridad de
acuerdo al grupo clasificado; también se aplicé prondsticos de las ventas, las cuales
me permitid prever la produccion mensual y de acuerdo a ello, determinar los
materiales y suministros que se pueden comprar cuando la produccion aumente en
los meses de octubre a diciembre de 2022.

Se disefio la propuesta de la gestién de cadena de suministro la cual, estuvo
basada en la descripcidn de los procesos de abastecimiento, ya sea, para la compra
y venta, también para el almacenamiento y la distribucién del hilo sintético. Adicional
a ello, se realizé el mapa de proceso para su ejecucion y para su verificacion el
flujograma de cada proceso acompafiado de fichas de control para que ello, se
mantenga en el tiempo y sea una mejora continua. Asimismo, se realiz6 el plan
agregado donde se determind que la mejor estrategia seria la de nivelacién con un
costo total de S/1,621,678,280.59 y un plan maestro con un tamafio de lote de
S/115,440,000.00.
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Se analizo el beneficio costo de la propuesta arrojando como resultado, que

por cada sol invertido se estaria ganando 0.37 soles.

4.2. Recomendaciones

Se disefio de propuesta de aplicacion debido a los resultados favorables

obtenidos en la productividad de la empresa Hilado Richards SAC.

Con la tecnologia y el diagndstico de herramientas, puede descubrir nuevos

problemas que puedan surgir.

Elija herramientas de gestion para encontrar nuevas formas de mejorar
Hilados Richards SAC.

Desarrollar mejores alternativas para facilitar la gestion de la cadena de

suministro y con ello aumentar la productividad de la empresa.

Analice los beneficios y costos incurridos durante su uso para determinar el

crecimiento de los ingresos.
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ANEXOS

Anexo 01: Autorizacién para el recojo de informacién




Anexo 02: Validacion de los expertos
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Anexo 03: Guia de encuesta

Apellidos y nombres:

Cargo: Trabajadores de la Empresa Textil
Fecha:

OBJETIVO: Obtener informacion que sera de gran utilidad para la investigacion
titulada Gestion de la cadena de suministro para aumentar la productividad de
una Empresa Textil y poder contribuir con la mejora de la empresa.

Mucho agradeceré responder las siguientes preguntas:

1. ¢El area donde trabaja se encuentra bien organizada?
a. Siempre
b. Casi siempre
c. Aveces
2. ¢En su puesto de trabajo hay cosas que no necesita?
a. Siempre
b. Casisiempre
c. Aveces
3. ¢Las cosas que usted utiliza en su trabajo estan en orden?
a. Siempre
b. Casi siempre
c. veces
4. ¢Durante todo el dia se mantiene limpia el area donde trabaja?
a. Siempre
b. Casi siempre
c. Aveces

5. ¢Realiza usted limpieza del area donde trabaja antes de empezar con sus
tareas?

a. Si

b. No
6. Usted ha recibido informacion sobre las tareas que realiza
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a. Si
b. No
2. ¢Cumple con todas las tareas que le han asignado?
a. Siempre
b. Casi siempre
c. Aveces
3. ¢las herramientas y equipos tienen cada uno su lugar?
a. Si
b. No
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Anexo 04: Guia de entrevista

Apellidos y nombres:

Cargo: Jefe de produccion Fecha:

OBJETIVO: Obtener informacion que sera de gran utilidad para la investigacion
titulada Gestion de la cadena de suministro para aumentar la productividad en la
Empresa Hilados Richard's S.A.C. Chiclayo, 2020 y poder contribuir con la
mejora de la empresa.

Mucho agradeceré responder las siguientes preguntas:

1)

¢,De qué manera se realiza la gestion de aprovisionamiento?

2)

En la entrega de pedidos, ¢Qué tiempo toma entregar el pedido? Y Si
hay un retraso ¢ Cuanto es el tiempo que se demoran en entregar una
moto carguera?

3)

¢, Se trabaja con ordenes de requerimiento de material e insumos? Y
¢Cuanto es el tiempo promedio que se atienden estas érdenes para
Su ejecucion?

4)

b)

¢ Cuél es el tipo de control de inventario que utilizan?

5)

¢, Cada que tiempo se realizan los inventarios fisicos de los productos?
¢ Por qué?
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1) ¢Se controla la existencia de materia prima que se realizan en cada
lote de produccién?

a) Si

b) No
Como

2) ¢En algunas ocasiones se llega a satisfacer la eficiencia de
produccion?
Frecuentemente a que capacidad de produccién trabaja la empresa

3) ¢Existe una programacién de produccion semanal, quincenal o
mensual y si esta se cumple? ¢ Por qué?

4) ¢Cuanto tiempo se demoran los proveedores en entregar la materia
prima?

5) En ladistribucion de las motos cargueras ¢ Cuanto es el tiempo que se
demoran en entregar los pedidos ya sea a tienda o provincias? ¢Las
condiciones y disponibilidad de ellas son las correctas?
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12} ; Existe un stock de reserva de= repusstos, platinas yl'o estructuras?

13) Cuanto es &l porcentaje que se pierde en el fraslado del contenedor 3 1a
Hilados Richad’s 5. A C.7

14):Cual ==r3 el porcentaje de merma segun sus causas: provesdor
transporie [ descarga?
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Anexo 05: Equipos de la empresa
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[l Formato condicional ~ H Insertar ~ <

Calibri = b General
[i7 Dar formato come tabla ~ T2 Himinar ~ | [T~ Aty Gy e
[ Estilos de celda ~ [i=] Formato ~ >« filtrar~  seleccionar ~ datos

Deshacer | Portapapeles [ Fuente . Alineacién B Niimero 5 Estilos Celdas Edicion Anlisis

=i

017

FEBRERO | MARZO | ABRIL

E

PESOS POR CAJA
Pioducto | pesokg | UndiMot | pesolmoto suo |agosTo|SETIEMB OCTUBR | oy yppe | DICIEMB | pyppg MARZO | ABRIL

ocarga | cargakg RE E RE o
1 500 130500] 130500 130000 123500) 25500]  123000(  1zas00]  zssoo|  12sooo|  1zsoon)

Hile, 8 |
1305 130.000 1235 1235 128.5 1285} 125
MILES DE TONELADAS 1o0500] 130500 1a0000]  1zs500) 125500] 12000 pes00] tzeson] 1eoooo| izsood

—

Materiales 00 [imotssargas mavo | wumo | wuo | asosta | PEREMB(OCTUBR| NOVEM DICEMB | cyepg | FERRER | wapzo | apmu | 101AL
Costo de mantenimiento delinverario 305 |mowoargatmes ;Jg'nff 26 = F 26 P F 2 2 2 26 26 = 310

= o 3 EH]
Costo marginal de subcoratacién

matacarga
Ipor nabajadar

| e——
MAPE.DESV | Hojas Hoja3 PLAN. AGREG. DATOS

% Autoguardado PRONOSTICO TESIS SARA HUARCAVA L r Jimmy.reyes Jimmy.reyes

Archive Inido Insertar  Disposicién de pdgina  Formulas  Datos Revisar  Vista  Ayuda I Comentarios | | & Compartir ~
[l Formato condicional H Insertar ~ 7
[i# Dar formato come tabla ~ T Eliminar ~ | [T ~ Ordenary  Buscary Analizar

[ Estilos de celda ~ [i=] Formato ~ « fitrar~  seleccionar ~ datos

Deshacer | Portapapeles [ Fuente 5 Alineacién 3 Estilos Celdas Edicién Andlisis

Calibri

El

4
B
PLAN DE PRODUCCION : ESTRATEGIA DE PERSECUCION
1] MAYO [ JUNIO [ JuLio [ AGOSTO SETIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBAE DICIEMBRE | ENERO [ _FEBREROD |
mn 162000 100000 | 161000 100000 160000 99000 160000 38000 159000 38000
324000 200000 322000 Pl 320000 192000 320000 196000 318000 196000
26 25 26 26 26 26 26 26 26
2ae] s 25¢] 2ae] 2a¢] 2oe] 2ee] 2ae] 2ae]
e 727 1126] FEE) 5 i1 cas EETE s
355| 20| w27 27
220.00 5 220.00 8 220.00 /. 220.00
406 427 427 434 427
S3,134,000,000.00 | 5/_700,000,000 00 | 5/ 1,127,000,000.00 | 5/ 700,000,000.00 | 5/ 1,120,000,000.00 | 5/, _£93,000,000.00 | 5/ 1,120,000,000.00 | 5/ £36,000,000.00 | 5/ 1,113,000,000.00 | 5/. 685,000,000 00 | 5. 1,106,000,000.00 | 5/_ E86,000,000.
COSTOTOTAL
St
1500
345 fmotocargafmes
—— 3.2 /i i
1185 motocarza
220 fpor trabajador .

SUAVEXP | MAPEDESV | Hoja5 | Hoja3 | PLAN.AGREG.DATO PERSECUCION [NV Nel
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A (+] 0 a D 0 ond agina s} a Dato R a a Ayuda ome 0 omp
d ] &
h .. o i . 55 ab & = g A
B 8 b = P da
Costo marginal de faltantes: s/. 920 /unidad/mes Costo de contratacion y de capacitac)
Coto lineal: /. 350000 /hora Costo de los desp
Costo de mant de inventario: S/. 150000 /unidad/mes Horas hombre requeridos
Costo lineal (11 primeras horas ¢/did
Costo del tiempo extra (tismpo y me
Plan de io 0 NE trabaj : 910
MAYD JUNIO JULIo AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE | NOVIEMBRE DICIEMBRE FEBREROD
110960 20306/
b5 26|
s (dias x 11hr x 0 trab.) 250147 260153 26015
jiibles/2hr funidad) 40346 41360 41360
131000 130500 130500
20306 -68234 | -88540]
68234 88520)
id que faitan x $3.4) $0| $627,753 $814,568]
13100 13050 13050
Final - reserva de seguridad) 7206 0 0
sobrantes x 52) X 510,809,000 50| s_ol
req x $5) 5910,536,567] 5875,516,026]  S910536,667|  5910,536,667) 5910,536,567) $910,536,667| 5910,536,567]

VIAPE.DI | Hoja NIVELACION [EET:las)

Accesibilidad: es necesario investigar
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Deshacer | Portapapeles & Fuente Alineacién Nimero

H14

FRECUENCIA DE

Motivo PROBLFMATICA

. g
i ACUMULA

Pedido no == enirego en 2 fecha estables & E X
Fallas en ¢l Sellado de 12 made(a 5 2

Ml empaquetado de la madeia S 2

Pedidona se enrega vompleta 3 [ 2

Eveso de peso de madeja H s 23

WMala saliracidn de 1a madejs 1 + 24

2

FECHAS FRODUCTO MOTIVO

9/0v2020 Padido no s& entiega enla fecha estable PRUBLEMAS

15012020 Fallas en el sellado de | madeja PROBLEMAS OF PROCEDIMENTOIS
28/0v2020 Mal empaquetado ds la madeja FROBLEMAS DE MAND DE DERA
FHON2020 o no se entiego completo PROBLERAS OF MATERIA PRIMA
22020 Encesa de peso de madsja FROBLENMAS DE PROCEDIMENTOIS
510202020 Mala ealitacion de ls madejs PROBLERMAS OF MANC D DERA
20212020 Padido no 52 entiega enla fecha estable PROBLEMAS DE MATERMA PRIMA

eTimai2020
282/2020

Pedido na se entiega completa
Mal empaquetado de la madeja

PROBLEMAS
FROBLEMAS

MATERIA PEIMA,
AN DE OBRA

sre020 Peido no s¢ enttego enls fecha establs PROSLEMAS (IF MATEFIAPRIA
e Paida no s enirsga completa: EROBLEMAS F MANCICE CERA
asmarenzy Falsz anel selldo de Is madefa (DBLEMAS OE PROCEDIMIENTOS
zsinaizn HIEASIVTETIED e ida no ss entrego an fecha establs DEOBLEMAS

Swimarenzy Falsz anel selldo de 1o madefa PROBLEMAS

042020 Mal empaguetado de la madeja PROBLEMAS

at0412020 Enseso de peso de madejs PROBLEMAS DE PROCEDIMIEMTOS
ez Feida no s entsga en fech establs EECELFIS (F MATEFIA PEIMA
zwwsienzn Fallas en el sellsc de s madefa HOELEMAS OE PROCEOIMENTOS
gtz Feida no s enutsga en fech establs DECEL FIS (IF MATEEIA PEIMA
snsiz0z0 Mt empagquetado de ls madefa PROBLEMAS O MAND OE CERA
1240542020 Fallacenclcelladodela madeia PROFI FIAAS OF PROCFTIMIFNTOS
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%7 Autoguardado

Archivo Inidio  Insertar

Pegar

I~
P

Deshacer | Portapapeles [

c23 ~

Libro1 ~

Disposicién de pagina

Calibri

Fuente

IMA(

c22)

Férmulas

i Total De  Productivid
Afio Mes  Unidades - ad (Und/H-
Producidas
Hombre H)
Enero 120 6006  0.01998002
Febrero 108 5544 0.01948052
4 Marzo 115 6006  0.01914752
5 Abril 122 6006  0.02031302
Mayo 105 6006  0.01748252
019 Junio 133 6006  0.02214452
Julio 118 6006  0.01964702
) Agosto 110 6006  0.01831502
0 Setiembre 125 6006  0.02081252
Octubre 114 6006  0.01898102
2 Noviembre 120 6006  0.01998002
El Diciembre 128 6006 0.02131202
4 Enero 120 6006  0.01998002
Febrero 110 5544 0.01984127
5 Marzo 115 6006  0.01914752
- Y oo o
| Hoja1
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