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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo la investigacion de una
propuesta de un Plan Maestro de Produccion, para incrementar la
Productividad Empresa “Productos de Limpieza Girasoles”, con la
finalidad de recomendar un plan agregado a su planificacion que le
permita orientar a sus actividades a un mejor uso de recursos y mano

de obra.

Al realizar la propuesta, de forma inmediata notamos todos los
beneficios que obtendria la empresa, debido a que ella no cuenta con
ningun tipo de estudio anterior, aplicacion de un sistema o herramienta
de mejora para aumentar la calidad de los productos, mejorar los
procesos, la mano de obra y el talento humano, los stocks de inventario
y/o la gestiébn del flujo de aprovisionamiento. En ese sentido la
investigaciéon que realizaremos directamente mejorara el rendimiento

de cada area de la empresa y en altos porcentajes.

Aplicaremos un  sistema  prototipo MRP  (Materials
Requirements Planning) desarrollado con la herramienta Macros de
Excel, el cual permitird mantener la cantidad adecuada de produccion
para que la empresa alcance sus prioridades competitivas con la mayor

eficiencia.

Esta investigacion nos dard como resultado la satisfaccion de
nuestros clientes y aumento de su productividad, debido a un
incremento de 32.8% en comparacién de la situacion actual con lo
proyectado, en los productos que generan mayores ingreso y nos da
una visidn mas exacta de la realidad de la empresa con respecto a su

mano de obra.
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ABSTRACT

The objective of this work is the investigation of a Production
Master Plan to increase the Productivity Company "Sunflower Cleaning
Products”, it has the purpose of recommending an added plan to its
planning that allows to orient its activities to a better use of resources

and manpower.

When making the proposal, we immediately notice all the
benefits that the company obtains, because it does not have any type of
previous study, the application of a system or the improvement tool to
increase the quality of the products, improve Processes, manpower and
human talent, inventory and supply flow management. In this sense,
this research will directly improve the performance of each area of the

company and in high percentages.

We will apply a prototype MRP (Material Requirements Planning)
with the Excel Macros tool, which is capable of maintaining the right

amount of production for the company.

This research will give us the satisfaction of our customers and
increase their productivity, due to an increase of 32.8% compared to the
current situation with the projected, in products that generate higher
income and gives us a more accurate view of the Reality of the

company with respect to its workforce.
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INTRODUCCION

En la actualidad la alta competitividad del mundo globalizado
hace necesario que las empresas se enfoquen en la razén de ser de su
negocio, en ser mas eficientes en todas sus operaciones, en establecer
relaciones con los proveedores compartiendo informacion y confianza.

En los tres primeros capitulos presentamos el marco referencial
para el desarrollo de nuestro estudio (Realidad Problematica,
Antecedentes, Metodologia de Investigacién), seguido del capitulo 1V,
donde se presenta informacion relacionada a la Empresa “Productos de
Limpieza Girasoles”, asi mismo la descripcion de su resefia histérica,
mision, vision, organigrama, funciones generales, distribucion de
planta, lista de los productos, materiales, equipos e insumos.

En el capitulo V, se analizé la Propuesta de Seleccion de los
Productos donde se analizé todos los Ingresos por ventas, Ventas de
cada afio, Margenes de Utilidades de la Lejia y el Pino.

En el capitulo VI, se redacta las herramientas que usaremos
para el desarrollo de esta tesis que es el MRP, es nuestro sistema de
planificacién de la produccién y la gestion de stocks o inventarios
basados en el ¢Qué? ¢Cuanto? ¢Cuando? se debe fabricar y/o
aprovisionar; utilizando para esto los Diagramas de Operaciones, los
Diagramas de analisis de proceso orientado a visualizar el entorno
donde y como se desenvuelve el proceso productivo de la empresa en
estudio.

Se concluyé que la Empresa “Productos de Limpieza Girasoles”
cumplird su produccién organizandose correctamente y evitara tener
pedidos cancelados en el programa de despacho. Lo que ayudara a la

empresa a reafirmar algunas decisiones y reubicar otras.

XVi



CAPITULO |
PROBLEMA DE INVESTIGACION



1. Problema de investigacion
1.1.Realidad Problematica
1.1.1. Internacional

En la actualidad existen muchos factores que influyen
directamente en la produccién mejorandola o perjudicandola, es por
eso que se elaboran estudios o investigaciones que se encargan de
solucionar el principal problema, en el cual encontrando la mejora
correspondiente automaticamente toda la producciéon ser& mucho mas

eficiente o productiva.

El enfoque de esta investigacion realizada tiene como
principal problema dos puntos clave que son muy importantes en todas
las empresas, saber ¢ Cuanto? Y ¢Cuando? Tengo que pedir insumos

y/o producir.

En el pais de Espafia, en la Universidad Auténoma de
Nuevo Leon, se realizé un estudio en una tesis enfocada directamente
a las pérdidas de dinero debido a que los clientes no encuentran los
articulos que desean comprar o en las cantidades que desean adquirir,
esto genera que los clientes compren menos y se vayan insatisfechos o

caso contrario van a la competencia. (Montelongo, 2001)

En el mismo pais, pero en la provincia de Madrid, en la
Universidad Politécnica de Madrid, Se realiz6 un estudio sobre la
problematica de gestién del sistema de planificacion y control de la
produccion (MPC, Manufacturing Planning and Control). Tanto el
bloque de soluciones comerciales como la mayoria de propuestas
académicas para hacerla frente, se basan en adaptaciones vy
combinaciones de los sistemas MPC convencionales; principalmente,

de los sistemas MRP empleados en los sistemas de fabricacion de



productos complejos con baja repetitividad, y de los sistemas de
gestion de proyectos fundamentados en las técnicas PERT/CPM.
Teniendo como referencia a un grupo de empresas las cuales son el
grupo CIM, Grupo Apex S.A, Tecnicontrol S.A y de especial relevancia
para el propésito del trabajo de tesis, Mecanica de la Pefia S.A,
empresa dedicada durante mas de 50 afios a la fabricacion a medida
de grandes bienes de equipo, especializada en caldereria pesada de
alta tecnologia y en mecanizacién de grandes piezas para instalaciones

energéticas. (Fernandez, 2009)

Como base a nuestro estudio tenemos investigaciones
anteriores como por ejemplo en México (EMPRESA PELIKAN) debido
al crecimiento de la empresa y la necesidad de buscar mayor
penetraciéon en los mercados tanto nacional como internacional, los
llevaron a buscar herramientas para lograr dicho propdésito, que es ser
mas precisos en cada uno de sus procedimientos y optimizar los
recursos con los que cuentan. Teniendo en cuenta que para lograr el
reconocimiento nacional e internacional deben cumplir con ciertas
normas de calidad que sean conocidas y aprobadas como ISO 9000. El
objetivo principal fue obtener un 95% de rendimiento en todos los
procesos de la empresa durante tres meses consecutivos. (Empresa
Pelikan, 2010).

También en nuestro vecino pais de Colombia, en la
Universidad Nacional de Colombia, El problema parte de la funciéon que
cumple un sistema de inventarios de manufactura la cual es la de
trasladar el plan de produccién a unos requerimientos de materiales y
ordenes detalladas para los componentes. El sistema es el que
determina articulo por articulo qué es lo que se debe comprar y cuando,
al igual de lo que se debe fabricar y cuando se debe fabricar. Debido a

esto, las salidas de este sistema son las que dirigen las funciones de



compras y de fabricacién. El sistema de inventarios de manufactura
determina igualmente las prioridades de las 6rdenes y determina la
capacidad de produccion requerida para esto, convirtiéendose asi en el
corazén de la planeacién de la logistica de manufactura o logistica

interna.

1.1.2. Nacional

Ahora teniendo en cuenta las investigaciones anteriores,
indicaremos que en nuestro pais tampoco ha sido ajeno de realizar

este tipo de estudios.

La investigacion de Galvan (2008) tiene por objetivo
desarrollar una mejora en el Sistema de Planeamiento de Produccién
de una empresa del sector pecuario MARINA S.A. Dado que la
empresa pertenece a un sector que no es muy comun en el analisis
industrial, se inici6 el trabajo con una descripcion del negocio, el
proceso productivo para la obtencidon del pollo y los parametros de
produccion con los que se trabaja. El trabajo realizado en esta tesis
consiste en realizar un analisis de la situacion actual de desarrollo del
sistema de planeamiento productivo, para luego diagnosticar cuales
eran las deficiencias del sistema actual, qué medidas se podian tomar
para mejorar dichas deficiencias y de esta forma aprovechar los
recursos con los que cuenta actualmente la empresa para mejorar su

situacion.

1.2.Justificaciéon e Importancia de la Investigacién

La presente investigacion le servirh a la empresa para

determinar su situacion actual con respecto a su productividad, si es



que estan utilizando los recursos adecuados para sacar el maximo
beneficio a estos, aplicando métodos de planificacion de ventas,
métodos para determinar el inventario 6éptimo para la empresa, ademas
aplicaremos un sistema informéatico desarrollado con la herramienta de
Macros de Microsoft Excel, especialmente disefiado para que nos
muestre el plan maestro de produccién y en ello podamos ver qué
cantidad de recursos debemos de poseer en el tiempo correcto para
ser lo mas productivos posibles y no tener recursos ociosos que a largo
tiempo solo generan pérdidas en la empresa de Productos de Limpieza

Girasoles.

La importancia de la investigacion radica en convertir a la
empresa de Productos de Limpieza Girasoles, en una empresa
competitiva, automatizando sus procesos y cambiando su sistema de
produccion de en base a pedidos a una produccién por lotes basados
en la demanda. Y el primer paso sera disefar y utilizar herramientas
informaticas para aplicarlas en el area de produccion y ventas. Ya que
ventas se encargard de planificar las cantidades a producir
mensualmente para atender la demanda, utilizando informacion
registrada de los dos ultimos afios. Y el area de produccion se
encargara de utilizar el sistema informatico de Macros desarrollado en
Excel que se disefiara para determinar la cantidad de recursos que
necesitan para cubrir la demanda y ser mas productivos sin tener

recurso ocioso.

1.3.Formulacién del problema

¢El plan maestro de produccidén, permitira aumentar la
productividad en la empresa de Productos de Limpieza Girasoles,
Chiclayo 20167



1.4.0bjetivos de la Investigacion: General y Especificos
1.4.1. Objetivo general

Proponer un Plan Maestro de Produccion, para aumentar
la productividad en mano de obra de la empresa de Productos de
Limpieza Girasoles, CHICLAYO 2016

1.4.2. Objetivos especificos

a. Analizar mediante un analisis de ventas y utilidades, sobre

gue lineas de produccién implementaremos el MRP.

b. Determinar la productividad actual, la cual se mejorara
aplicando el sistema de plan maestro de produccion.

c. Planificar la demanda futura de los productos en los cuales

se aplicara el Plan Maestro de Produccién.

d. Aplicar el sistema informatico desarrollado con Macros de
Excel que servira para determinar el Plan Maestro de

Produccioén.

1.5.Limitaciones de la Investigacion

La presente investigacion tiene como limitaciones la carencia de
sistemas que ayuden a ser mas productiva y eficiente el area de
produccion debido a que no hay ningun estudio previo al nuestro.

Debemos tener en cuenta, que aplicaremos un método que solo
ha sido usado en grandes empresas, y la informaciéon que utilizaremos
como referencia tenemos que adaptarla a volimenes mas pequefios
por tratarse de wuna microempresa, trabajaremos con datos

referenciales de las ventas realizadas en el 2014 y 2015. El método



que utilizaremos se ha escogido por ser mas barato, facil de usar y por
adecuarse a los volumenes de produccion de nuestra empresa, los
cuales no son tan elevados por ser una microempresa. (Los Valores
escogidos, referenciales para poder elaborar esta tesis, han sido
seleccionados, aplicando una Técnica Cuantitativa, mediante un
método matematico, el cual lleva por nombre: ‘Método Promedio

Simple’)

Indicamos de forma adicional que, por tratarse de una empresa
con varias lineas de produccion, seleccionaremos los dos productos
gue generan mayores utilidades a la empresa. Con la consigha de que
este método también se pueda aplicar en el resto de lineas de
produccion, pero debido al corto tiempo que tenemos para la

presentacion de ésta tesis, procederemos de dicha forma.

Ademds, debemos tener en cuenta que la aplicaciéon que
utiizaremos sera la Herramienta de Macros dentro del Software
Microsoft Excel para demostrar la mejora que estamos proponiendo en
esta tesis, tiene como limitacion la cantidad de datos que se pueden
Ingresar, porque solo se pueden ingresar hasta 4 insumos a la vez (En
el capitulo de Desarrollo de la Propuesta se detallara paso a paso, para

su mejor entendimiento).



CAPITULO I
MARCO TEORICO



2. Marco teorico
2.1. Antecedentes de Estudios

2.1.1. Internacional

Espafia

Universidad Politécnica de Madrid, Las industriales de
ingenieria-bajo-pedido (ETO, Engineer To Order), caracterizadas por
realizar, tras la recepcion del pedido, al menos actividades de
ingenieria de fabricacion, presentan una problematica de gestion del
sistema de planificacion y control de la produccién (MPC,
Manufacturing Planning and Control) particularmente compleja. Tanto
el bloque de soluciones comerciales como la mayoria de propuestas
académicas para hacerla frente, se basan en adaptaciones vy
combinaciones de los sistemas MPC convencionales; principalmente,
de los sistemas MRP empleados en los sistemas de fabricacion de
productos complejos con baja repetitividad, y de los sistemas de

gestion de proyectos fundamentados en las técnicas PERT/CPM.

Estas soluciones no se adecuan a las particularidades de
la industria ETO, que estd demandando una solucién especifica. El
analisis conceptual del sistema conduce a la conclusién de cualquier
propuesta satisfactoria de solucién debe partir de contemplar de forma
integrada las caracteristicas propias de los sistemas de fabricacién y de
los sistemas de proyectos en todos los niveles jerarquicos del sistema
MPC. (Fernandez, 2009)

Guatemala

Las operaciones para el manejo de inventarios en

empresas manufactureras representaban un gran problema para



dichas empresas, mas que todo, en el manejo de la linea de
produccion. Incluyendo las varias etapas desde materia prima hasta
producto terminado. El principal problema radicaba en el gran volumen
de datos que obligaba a llevar a cabo controles inexactos y
aproximaciones que iban acumulandose poco a poco, lo cual daba
como resultado salidas inexactas y una menos eficiencia en el
rendimiento empresarial. Con el advenimiento de la computadora, el
empresario tiene la opcién de cambiar sus antiguos sistemas por otros

mas exactos y eficientes. (Roldan, 2010)

Colombia

Universidad Nacional de Colombia, Modelo de un Sistema
MRP cerrado integrando incertidumbre en los tiempos de entrega,
disponibilidad de la capacidad de fabricacién e inventarios. La funcién
gue cumple un sistema de inventarios de manufactura es la de
trasladar el plan de produccién a unos requerimientos de materiales y
ordenes detalladas para los componentes. El sistema es el que
determina articulo por articulo qué es lo que se debe comprar y cuando,
al igual de lo que se debe fabricar y cuando se debe fabricar. Debido a
esto, las salidas de este sistema son las que dirigen las funciones de
compras y de fabricacién. El sistema de inventarios de manufactura
determina igualmente las prioridades de las 6rdenes y determina la
capacidad de produccion requerida para esto, convirtiéendose asi en el
corazén de la planeacion de la logistica de manufactura o logistica
interna.

El propésito del inventario de manufactura es satisfacer
los requerimientos de produccion. La disponibilidad necesaria de
materiales se puede ligar a un plan de produccion, por lo cual la
demanda puede calcularse o ser predecible. El plan de produccion se

convierte asi en practicamente la Unica fuente de demanda. En este
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caso la incertidumbre existe solo al nivel del MPS.

El inventario en proceso (WIP — Work in process)
representa una parte significativa de la inversion en inventarios de una
empresa, y el nivel de este es funcion de los tiempos de entrega o Lead
Times. El inventario de manufactura existe solo para convertirse luego
en productos que van a ser distribuidos, por lo cual su siguiente estado
es ser un inventario de distribucion. Para la manufactura, la regla
general es ordenar tanto como sea necesario para poder cubrir los
requerimientos que se presentan en un determinado periodo de

planeacion. (Arenas, Universidad Nacional de Colombia, 2011)

2.2.Base Teobrica
2.2.1. Productividad

El mejoramiento de la productividad es el motor que esta
detras del progreso econémico y de las utilidades de la corporacion. La
productividad también es esencial para incrementar los salarios y el

ingreso personal.

La productividad se define como la relacion entre las
entradas y salidas de un sistema productivo. Con frecuencia es
conveniente medir la relacion como una razén de la salida dividida
entre la entrada. Si se produce mas salida con las mismas entradas, se

mejora la productividad.

De la misma manera, si se utilizan menos entradas para
producir la misma salida, también se mejora la productividad.
(Schroeder, 1992)
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2.2.2. Medicion de la Productividad

Se ha dicho: “si usted no puede medirla, no puede
administrarla”. Esto es particularmente verdad para la productividad. La
atencion se concentr6 en las mediciones y en los problemas de la

productividad.

Algunos ejemplos de mediciones a nivel empresa son:

Ventas Ventas

Horas de mano de obra Pagos

Embarques

Mano de obra+ Materiales+ Indirectos+ K (capital invertido)

Produccion a precio estandar

Mano de obra + Materiales +Indirectos + k (capital invertido)

No es suficiente con medir simplemente la productividad
al nivel de toda la empresa. Se deben desarrollar razones de
productividad en cada nivel y para la mayoria, si no es que para todas
las unidades organizacionales. Algunos ejemplos de mediciones de

productividad para unidades o actividades individuales son:

Ventas Cuentas por cobrar

Personal de ventas Empleados del departamento de crédito.

Pago total

Pago al Departamento del personal

12



Después de considerar una diversidad de razones, la

siguiente es razon general.

Produccion a precio fijo estandar

Indirectos+ Materiales+ Mano de obra + k (activos controlables)

(Schroeder, 1992)

2.2.3. Factores que afectan la Productividad

La medicibn es Uunicamente el primer paso en el
mejoramiento de la calidad. El segundo paso es entender los factores
que afectan la productividad y seleccionar los factores apropiados de

mejoramiento en cualquier situacion dada.
Fuerza de trabajo:
e Seleccion y Ubicacion.
e Capacitacion.
e Disefo del trabajo.
e Estructura de la organizacion.
e Supervision.
¢ Remuneraciones.
e Objetivos. (APO).

e Sindicato.
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Proceso:

e Seleccion del proceso.

e Automatizacion.

¢ Flujo del proceso.

e Equipo.
Producto:

¢ Investigacion y Desarrollo. (ID).

¢ Diversidad del producto.

¢ Ingenieria de Valor.
Capacidad e Inventario:

e Compras.

¢ Inventario.

¢ Planeacion de la capacidad.
Externos:

¢ Regulacién del Gobierno.

e Competencia.

¢ Demanda del cliente.
Calidad.

¢ Mejoramientos de calidad.

(Schroeder, 1992)
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2.2.4. Planificacion de requerimiento de materiales MRP:

(Materials Requirements Planning)

Sistema computarizado de informacién destinada a
administrar inventarios de demanda dependiente y a programar

pedidos de reabastecimiento.

Ventajas
» Se reducen los niveles de inventario.
» Se utilizan mas eficientemente los recursos.
« Se mejora el servicio al cliente.

Tipos de demanda
Independiente
« Solamente influyen las condiciones del mercado
» Debe ser pronosticada
Dependiente

« La cantidad requerida es funcién de la demanda de

otros elementos que se mantienen en inventario
Independiente - Dependiente

« Un mismo elemento puede estar sujeto a demandas

dependiente e independiente.

« Es el caso de un elemento que forma parte de otro u
otros productos, pero también se comercializa en

forma individual. P. ej: repuestos
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Datos para la Planificacion de

requerimiento de materiales

y 4
Programa Otras
Maestro de fuentes de
Produccién demanda

A A l A A
Transacciones . . Disefos de
Registros de Cj Lista de C:l S
de - Inventario Materiales Ll
Inventario Y procesos

Plan de

Requerimiento
de Materiales

Figura 1: Datos para Planificacién de Requerimiento de Materiales
Fuente: Elaboracion Propia

2.2.5. Datos para la Planificacion de Requerimientos de

materiales
a. Listade Materiales (BOM) (Bill of materiales)

Registro donde figuran todos los componentes de un
articulo las relaciones padre-componente y las cantidades de uso

segun ingenieria y procesos.
b. Explosion MRP:

Los requisitos de uno o varios productos finales se
convierten en programas de reabastecimiento de subconjuntos,

componentes y materias primas.

16



Inventario de Seguridad
Es una proteccién ante la incertidumbre

Deberé reducirse o eliminarse a medida que los factores

de incertidumbre disminuyan o desaparezcan

Lo habitual es aplicarlos a los productos terminados o
elementos comprados como proteccion ante las
fluctuaciones de los pedidos de clientes o la poca

fiabilidad de proveedores.

Resultados generados por MRP

Explosion
MRP

Plan de requerimiento de materiales

I Informes capacidad
Avisos de accién Informes prioridad -
«Nuevos pedidos sListas de remision :E:_in :aer?l;acgaggi?jgd finita
=Ajuste fechas eProgramas proveed. 9 P ;
+«Control entradas- salidas

| 1

Rutas y
estandares
de tiempo

d.

; |

Plan de recursos de manufactura

| Datos de
Informes de rendimiento |: costos y
precios

Figura 2: Resultados generados por MRP

Fuente: Elaboracion Propia

Barrera de tiempo de demanda

‘Dentro” de la barrera de tiempo de demanda la

informacion del pronéstico suele ignorarse, de manera que solo se
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utilizan cantidades de los pedidos reales de los clientes para realizar

los célculos del programa maestro.
e. Barrerade tiempo de planificacion

Por lo general, esta barrera de tiempo se establece de
manera que sea igual o ligeramente mayor que el tiempo de espera

acumulado para el producto.

2.2.6. Fabricacion para almacenamiento (MTS, MAKE TO
STOCK)

En este entorno el cliente practicamente no tiene
influencia alguna sobre el disefio final. Por lo general solo tiene la
opciéon de adquirirlo o no, porque el producto ya ha sido disefiado y

fabricado por la compafia.

En este entorno el programa maestro en realidad funciona
como un programa de ensamblaje final (PEF), que puede considerarse
basicamente como un programa de reabastecimiento de inventario del
producto terminado. Por lo general hay relativamente menos productos
finales, aunque pueden existir un nimero importante de componentes
de materia prima. El abastecimiento de pedidos pocas veces tiene que
ver con el programa maestro, ya que los productos para satisfacerlos

se toman directamente del inventario.

2.2.7. Armado bajo pedido (ATO, ASSEMBLE TO ORDER)

En este entorno el cliente tiene influencia sobre la
contaminacion (o la inclusion) de varios sub ensamblajes. Los
automoviles y las computadoras personales son ejemplos de productos

que cuentan con modulos opcionales, ensamblados en una variedad de
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combinaciones distintas con base en la seleccion de opciones del

cliente.

2.2.8. Fabricacion bajo pedido (MTO, MAKE TO ORDER)

En este entorno el cliente tiene una gran influencia sobre
el disefio del producto o servicio final. La compafiia productora puede
utilizar componentes estandar como materia prima, pero son muy
diversas las formas en que dichos componentes se ensamblaria. En
estos entornos suele haber un namero relativamente bajo de materias
primas, pero una gran cantidad de productos finales. Este, entorno,
ademas, es tipico de muchas organizaciones de servicios. La demanda
es tan variable tanto en cantidad como en disefio, resulta
practicamente imposible programar cualquier tipo de producto o
servicio final. Por lo general en este ambiente el programa maestro

refleja en realidad la capacidad y los requerimientos de materia prima.

2.2.9. Planificacion de la Demanda

El proceso y ejecucion de la Planificacion de la
Demanda (Demand Planning) se ha convertido en una actividad de
maxima importancia dentro de todo el flujo de suministro entre
proveedores y clientes. El flujo o intercambio de productos entre
empresas que intervienen en una Cadena de Suministro comdn se ha
alargado tanto en el espacio como en los tiempos (Cadena de
Suministro Extendida). La Empresa A demanda producto a la Empresa
B, y esta a su vez a la C y esta puede ser que solicite producto a una
Empresa D. Todas suministran, todas venden. TODAS son clientes y
proveedores a la vez. Al final (o al principio) esta el CONSUMIDOR, el
factor imprescindible para empujar el engranaje invisible que mueve

la Cadena de Suministros. En definitiva, planificar eficientemente
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nuestra demanda futura se ha convertido en un asunto prioritario.
(MeetLogistics, 2016)

Flujo Producto-Necesidades
Necesidad ‘_- Necesidad ‘_ Necesidad ‘_

Consumidor

Producto =% pProducto "% Producto P
DPP DPP DPP

DPP: Demand Planning Process

Figura 3: Flujo Producto - Necesidad
Fuente: MeetlLogistics

2.2.10. Las Ventajas de la Planificacion

¢,Donde encontramos las ventajas de la
Planificacién? Planificar de forma mas precisa, es decir, adaptar mejor
nuestro inventario y compras a la demanda de nuestros clientes, tiene
efectos muy positivos sobre la economia de la empresa. Enumeramos

los factores mas significativos.

Factor Econdmico: Probablemente la consecuencia mas
directa e importante, por lo tanto es el aspecto mas visible y buscado
por las empresas. Disminuir el nivel de stock mejorando el nivel de

servicio es el punto de partida para que la empresa se decida a
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cambiar de modelo o software de gestion. (I) Disminuye el nivel medio
de nuestro inventario en almacén permitiendo ahorros directos en la
gestion operativa, (II) Mejora el working capital disminuyendo nuestro
inmovilizado, (Ill) Optimiza nuestras compras adquiriendo productos
realmente necesarios y (IV) Disminuye la cantidad de productos
obsoletos.

Factor Nivel de Servicio: Incrementar nuestro nivel de
servicio implica que podemos disponer de producto para atender la
demanda en un namero superior de ocasiones, lo que disminuye la
ruptura de stock. Nuestro cliente tendra un grado de satisfaccion mas
elevado si somos capaces de atender sus peticiones con mayor
rapidez. El Nivel de Servicio basado en el ABC, permite dar mas
importancia a aquellos productos A que tienen una consideracion mas
elevada que los B o C, por lo tanto asignamos mejor los recursos

financieros de la empresa en lo que a inventario respecta.

Factor de Prevision de la Demanda: Los modelos de
prevision de la demanda basados exclusivamente en medias son
completamente insuficientes para obtener resultados optimos. Factores
como la tendencia, la estacionalidad o la irregularidad en la serie de
ventas deben ser tratados con modelos estadisticos adecuados. Poder
pronosticar la serie de ventas futura de forma que el software de
planificacién asigne a cada producto (o0 conjunto) un modelo distinto
segun su historico, ha permitido mejorar considerablemente esta parte
de la planificacion.

Stakeholders: ¢Quiénes son los principales beneficiarios
de la Planificacion? La empresa en general se beneficia de un proceso
de planificacion més eficiente, pero algunos departamentos/actividades
son claramente los grandes beneficiados por su impacto o implicacion

directa en el proceso
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Aprovisionamiento: Una estimacion de necesidades de
aprovisionamiento mas eficiente otorga una mejor posicién negociadora
frente a los proveedores permitiendo establecer relaciones
colaborativas mas estrechas que profundicen en el concepto win-to-
win. Compartir informacion sobre cantidades totales a adquirir, lotes de
compra, estacionalidades, tendencias, etc debe tener como objetivo
una mayor flexibilidad en esta parte de la Cadena de Suministro para el
cliente y una mejor adaptaciéon del proveedor a las necesidades de

éste.

Finanzas: El mantenimiento de un inventario mas
optimizado permite que el capital invertido en éste sea mas eficiente. El
aumento del nivel de servicio impacta directamente en la cuenta de
resultados de la empresa, principalmente en la disminucion del
inmovilizado y mejorando el BAI por un incremento en el nivel de

servicio.

Ventas: Como consecuencia de una mejor disponibilidad
de stock, el nivel de rupturas de stock disminuye, mejorando la cifra de
ventas, y quiza lo mas importante, una mayor calidad de servicio

ofrecida a nuestros clientes.

2.2.11. Proné6stico de ventas

El forecasting, como se le conoce en el entorno
econdémico al proceso de pronosticar ventas o demandas, se define
como el arte y la ciencia para predecir el futuro para un bien,
componente o servicio en particular, con base en datos historicos,
estimaciones de mercadeo e informacion promocional, mediante la

aplicacion de diversas técnicas de prevision. (Lopez, 2012)
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¢Por qué los Pronésticos?

Las previsiones de demanda constituyen una parte
fundamental de los sistemas de planeacion y por ende de la economia
en general. Los prondsticos de la demanda ejercen una gran influencia
en la determinacion de factores claves de los procesos, factores como
lo son la capacidad instalada (equipos, almacenes, plantas),
requerimientos financieros (inventarios, flujo de caja), estructura
organizativa (personas, sistemas, servicios), contratos con terceros

(compras, operadores), etc.

A causa de la extensa influencia del forecasting en
cualquier sistema productivo, se considera que la gestion de la
demanda constituye un factor fundamental para el éxito de cualquier

organizacion.

"Toda actividad requiere algun sistema de estimacion del
volumen que se va a manejar dentro de ésta. Los estimados son el

resultado de predicciones y pronésticos" (Lopez, 2012)

Horizonte de planeacion del Prondstico

Uno de los interrogantes mas frecuentes al generar un
pronéstico corresponde a cual es el periodo de la demanda que
precisamos calcular. Es decir, si queremos calcular la demanda de un
mes, un trimestre, un semestre, un afo, etc. Al periodo de tiempo que
cubrira el prondstico se le conoce como horizonte de planeacion, y su
idoneidad depende de cuéal sea nuestro objetivo al emplear la prevision
de la demanda. Es muy comudn en la gestién de la demanda establecer
horizontes de planeacion no mayores a 18 meses, dado que se

considera que segun los cambios que afectan constantemente los
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resultados muy poco confiables.

procesos, los sistemas y los entornos, un periodo mayor arrojaria

HORIZONTE DE PLANEACION DE 3 A 18 MESES

Construccion de
inventarios de PT / MP
Incremento / Disminucion
de turnos de produccion

Busqueda de transporte

Adecuacion menor en

lineas de produccion
Seleccion de nuevos
proveedores

Seleccion de capacidad

Construccion de nuevas lineas de
produccion

Busqueda de terrenoy construccion
de centrosde distribucion

Incorporacion de nueva tecnologia

adicional adicional de 3PL's enfabricacion o producto

o Cambio de layout - o Rentade espacio
practicas operativas para adicional de almacenaje
incremento de capacidad

Figura 4: Horizonte de Planeacion

Fuente: http://www.ingenieriaindustrialonline.com/

Implicaciones del error del prondstico

Aunque dentro de los errores mas comunes en la gestion
de la demanda se encuentra en primer lugar la fallida seleccién del
método de prevision, existe una problematica no menor que consiste
en la elaboracion de diferentes pronésticos por cada érgano funcional
de la organizacion, es decir, el pronéstico es usualmente desarrollado
por el area comercial y choca contra la planificacion realizada por el

area de produccién.

24



Sobre Bajo
prevision prevision
Costo de
Exceso de .
= . . = expeditar
inventario .
ordenes
Costo de Costos de
— mantener — producto mas
inventario altos
Costos de envio Costo de ventas
de inventario perdidas
Obsolescencia Disminucion de
de productos nivel de servicio
Baja
Reduccion d . ‘s
— © ?ccmn ® ! satisfaccion del
margenes .
consumidor

Figura 5: Implicaciones del error del Prondstico
Fuente: http://www.ingenieriaindustrialonline.com/

Métodos de Prondstico

En la actualidad existen diversos métodos de prevision
que pueden considerarse como estandar. Existen dos grandes grupos
que abarcan todos los métodos estandarizados de prevision, estos son
los cualitativos y cuantitativos. Otra gran categorizacion, dispone los
métodos de prevision en tres categorias, estas son cualitativos, de
proyeccion historica (cuantitativos) y causales (cuantitativos).
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Métodos Métodos
Cualitativos Cuantitativos

Proyeccion Métodos
historica Causales

Evaluacion

e Tecnoldgica

- Redes de Ventas - Medias moviles
- Opinion Ejecutiva - Explorativo - Regresion simple - Regresién mltiple:

- Método Delphi : - Suavizacién Métodos
o -Normativo exponencial econdmetricos
- Investigaciones de

mercado -ARIMA

Figura 6: Métodos de Prondsticos
Fuente: http://www.ingenieriaindustrialonline.com/

a. Promedio Simple

Este método consiste en atenuar los datos al obtener la
media aritmética de cierto numero de datos historicos para obtener con
este el pronéstico para el siguiente periodo. EI nimero de datos a
tomar en cuenta para calcular el promedio es una decision de la

persona que realiza el pronéstico.
¢,Cuando utilizar un pronostico de promedio simple?

Un prondstico de promedio simple es el mas sencillo de
los métodos de pronéstico estandar. Este método es Optimo para
patrones de demanda aleatorios o0 nivelados sin elementos

estacionales o de tendencia.

26


http://www.ingenieriaindustrialonline.com/herramientas-para-el-ingeniero-industrial/pron%C3%B3stico-de-ventas/promedio-simple/

70000
65000
60000
g 55000

5
£ 50000

-1}

8 45000
40000
35000

30000
0 1 2 3 4 3 b ! g 9 w 1 12 13

Periodos

Figura 7: Modelo de Prondstico - Promedio Simple
Fuente: http://www.ingenieriaindustrialonline.com/

b. Promedio Movil

Cada punto de una media moévil de una serie temporal es
la media aritmética de un nimero de puntos consecutivos de la serie,
donde el niumero de puntos es elegido de tal manera que los efectos

estacionales y / o irregulares sean eliminados
¢,Cuando utilizar un pronostico de promedio moévil?

El prondstico de promedio movil es dptimo para patrones
de demanda aleatoria o nivelada donde se pretende eliminar el impacto
de los elementos irregulares histéricos mediante un enfoque en

periodos de demanda reciente.
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Figura 8: Modelo de Prondstico - Promedio Mévil
Fuente: http://www.ingenieriaindustrialonline.com/

c. Promedio Mévil ponderado

Este método de prondstico es una variacion del promedio
movil. Mientras, en el promedio mévil simple se le asigna igual
importancia a cada uno de los datos que componen dicho promedio, en
el promedio mévil ponderado podemos asignar cualquier importancia
(peso) a cualquier dato del promedio (siempre que la sumatoria de las
ponderaciones sean equivalentes al 100%). Es una practica regular
aplicar el factor de ponderacién (porcentaje) mayor al dato mas

reciente.

¢Cuando utilizar un pronostico de promedio movil

ponderado?

El prondstico de promedio movil ponderado es Optimo
para patrones de demanda aleatorios o nivelados donde se pretende

eliminar el impacto de los elementos irregulares histéricos mediante un
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enfoque en periodos de demanda reciente, dicho enfoque es superior

al del promedio movil simple.

d. Suavizacion exponencial simple

El método de suavizacién o suavizamiento exponencial
simple puede considerarse como una evolucibn del método de
promedio mévil ponderado, en éste caso se calcula el promedio de una
serie de tiempo con un mecanismo de autocorreccidbn que busca
ajustar los pronésticos en direccién opuesta a las desviaciones del
pasado mediante una correccion que se ve afectada por un coeficiente

de suavizacion.

Asi entonces, este modelo de prondstico precisa tan solo
de tres tipos de datos: el prondstico del dltimo periodo, la demanda del

altimo periodo y el coeficiente de suavizacion.

¢Cuéndo utilizar un pronostico de suavizacion

exponencial simple?

El pronostico de suavizacién exponencial simple es
optimo para patrones de demanda aleatorios o nivelados donde se
pretende eliminar el impacto de los elementos irregulares histéricos
mediante un enfoque en periodos de demanda reciente, este posee
una ventaja sobre el modelo de promedio mavil ponderado ya que no
requiere de una gran cantidad de periodos y de ponderaciones para

lograr éptimos resultados.

e. Suavizacion exponencial doble, EIl método de Holt:

Cuando se abordan las series de tiempo en algunos

casos es identificable que el comportamiento de un grupo de datos
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puede arrojar una tendencia clara e informacién que permita anticipar

movimientos futuros.

Estimar una tendencia nos  proporciona las
actualizaciones de nivel que mitigan los cambios ocasionales de una
serie de tiempo. Charles Holt en 1957 desarroll6 un modelo de
tendencias lineales que evolucionan en una serie de tiempo y puede
usarse para generar pronosticos, este modelo recibe el nombre de

suavizacion o suavizamiento exponencial doble.

¢Cuando utilizar un pronéstico de suavizacion

exponencial doble?

El prondstico de suavizacion exponencial simple es
Optimo para patrones de demanda que presentan una tendencia, al
menos localmente, y un patron estacional constante, en el que se se
pretende eliminar el impacto de los elementos irregulares historicos

mediante un enfoque en periodos de demanda reciente.

f. Regresidon lineal o minimos cuadrados

El modelo de prondstico de regresion lineal permite
hallar el valor esperado de una variable aleatoria a cuando b toma un
valor especifico. La aplicacién de este método implica un supuesto de
linealidad cuando la demanda presenta un comportamiento creciente o
decreciente, por tal razén, se hace indispensable que previo a
la seleccidbn de este método exista un analisis de regresion que
determine la intensidad de las relaciones entre las variables que

componen el modelo.
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¢Cuando utilizar un pronéstico de regresion lineal?

El pronéstico de regresion lineal simple es un modelo
Optimo para patrones de demanda con tendencia (creciente o
decreciente), es decir, patrones que presenten una relacion de

linealidad entre la demanda y el tiempo.

g. Variacion estacional

El modelo de variacién estacional, permite hallar el valor
esperado o prondstico cuando existen fluctuaciones (movimientos
ascendentes y descendentes de la variable) periddicas de la serie de
tiempo, esto generalmente como resultante de la influencia de

fendmenos de naturaleza econdmica.

Estos ciclos corresponden a los movimientos en una serie
de tiempo, que ocurren afio tras afio en los mismos meses o periodos

del afio y relativamente con la misma intensidad.

¢Cuando utilizar un prondéstico de variacion

estacional?

El modelo de variacion estacional es un modelo 6ptimo
para patrones de demanda sin tendencia y que presenten un
comportamiento ciclico, por ejemplo la demanda de articulos escolares,
la cual tiene un comportamiento ciclico de conformidad con el

calendario escolar.
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Figura 9: Método de Pronéstico de Variacion Estacional
Fuente: www.ingenieriaindustrialonline.com

2.3.Definicion conceptual de laterminologia empleada
2.3.1. Plan Maestro de Produccion (PMP)

El PMP establece el volumen final de cada producto que
se va a terminar cada semana del horizonte de produccion a corto
plazo. Los productos finales son productos terminados o componentes
embarcados como productos finales. Los productos finales pueden
embarcarse a clientes o ponerse en inventario. Los gerentes de
operaciones se retinen semanalmente para revisar los pronésticos del
mercado, los pedidos de cliente, los niveles de inventario, la carga de
instalaciones y la informacién de capacidad, de manera que puedan

desarrollarse los programas maestros de produccion.
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2.3.2. Produccién

El ttérminos matematicos, definimos a la produccién como
la cantidad de articulos fabricados en un periodo de tiempo determinad,

y se representa de la siguiente forma. (Rojas Rodriguez, 1996):

TiempoBase
Ciclo

Produccion =

a. Produccion, desde el punto de vista econémico:

Es la elaboracion de productos (bienes y servicios) a partir
de los factores de produccion (tierra, trabajo, capital,) por parte de las
empresas (unidades econdmicas de produccién), con la finalidad de
gue sean adquiridos o consumidos por las familias (unidades de

consumo) y satisfagan las necesidades que éstas presentan.
b. Produccién, desde la perspectiva técnica:

Se define como la combinacion de una serie de elementos
(factores de produccion), que siguen una serie de procedimientos
definidos previamente (tecnologia) con la finalidad de obtener unos

bienes o servicios (producto).
c. Produccion desde la perspectiva funcional-utilitaria:

Es un proceso mediante el cual se afiade valor a las
cosas, se crea utilidad a los bienes, es decir, se les aporta un valor

anadido.
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2.3.3. Productividad

En el proceso productivo es necesario medir el
rendimiento de los factores empleados de los que depende la
produccion. Esta medida de la produccion, se denomina productividad.
Luego, la productividad puede definirse como el cociente entre la
produccion obtenida en un periodo dado y la cantidad de recursos

utilizados para obtenerla. (Rojas Rodriguez, 1996)

Asi:

Produccién Obtenida
Cantidad de Recursos Empleados

Productividad =

2.3.4. Aumento de la Productividad

Un aumento de la productividad implica una produccion
mas econdémica y con mayores beneficios. Los cuales reparten entre
los elementos productores y consumidores; logrando de esta manera

una elevacion continua en el nivel de vida

Este aumento se puede lograr de dos formas:

P) = MayorProduccion
~ Igual cantidad de recursos
P) = Igual Produccion
"~ menor cantidad de recursos
2.3.5. MRP

El MRP o Planeacion de Requisitos o Necesidades de
Materiales, es un sistema de planificacion de la produccion y gestion de

stocks o inventarios, basado en un soporte informatico que responde a
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las preguntas [MRPBU]I:

¢ QUE?
¢(CUANTO?
¢ CUANDO?

Se debe fabricar y/o aprovisionar.

El procedimiento del MRP esta basado en dos ideas

esenciales:

La demanda de la mayoria de los articulos no es
independiente, Unicamente lo es la de los productos
terminados.

Las necesidades de cada articulo y el momento en que
deben ser satisfechas estas necesidades, se pueden
calcular a partir de unos datos bastantes sencillos: las
demandas independientes y la estructura del producto
(enriquecido con los plazos de elaboraciéon vy
aprovisionamiento). De controlar la demanda del

producto resultante de un proceso. (Chapman, 2006)

2.3.6. Calidad

Puede definirse como la conformidad relativa con las

especificaciones, a lo que al grado en que un producto cumple las

especificaciones del disefio, entre otras cosas, mayor su calidad o

también como comunmente es encontrar la satisfaccién en un producto

cumpliendo todas las expectativas que busca algun cliente, siendo asi

controlado por reglas las cuales deben salir al mercado para ser

inspeccionado y tenga los requerimientos estipulados por las

organizaciones que hacen certificar algin producto.
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2.3.7. Inventario

El inventario es una accion en la cual se cuentan los
productos que puede haber en una empresa, supermercado o tienda.
Por extensidn, se denomina inventario a la comprobacion y recuento,
de las existencias fisicas en si mismas y/o con las tedricas

documentadas.

Con el fin de registrar y controlar los inventarios, las
empresas adoptan los sistemas pertinentes para evaluar sus carencias
de mercancias con el fin de fijar su posible masa de produccién y

regateo.

2.3.8. Ingenieria Bajo Pedido (ETO, Engineer To Order)

En este caso el cliente tiene practicamente completo
poder de decision sobre el disefio del producto o servicio. En general,
no se vera limitado a la utilizacion de componentes 0 materia prima
estandar, sino que incluso podra hacer que el productor le entregue

algo disefiado "Desde Cero".

2.3.9. Fabricacién bajo pedido (MTO, Make To Order)

Esta condicion permite que el cliente especifique el disefio
exacto del producto o servicio final, siempre y cuando en su fabricaciéon
se utilicen materias primas y componentes estandar. Un ejemplo podria
ser un fabricante de muebles especiales, o una panaderia. En la
panaderia, por ejemplo, el cliente podria solicitar la preparaciéon de un
pastel con caracteristicas particulares para una ocasion especial, como
un cumpleafios o aniversario. Es posible que se le den muchas
opciones de disefio para el pastel y su decoracion, aunque con ciertas

limitaciones respecto a su tamafio, sabor, etc.
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2.3.10. WIP —Work in process

a. Optimizacién de procesos industriales

Lo que define a un sistema Work in Process o Work in
Progress (WIP) es que el sistema guia visualmente al operador hacia
las operaciones que deba realizar de manera que se optimice una tarea

dentro del area de produccion.

Para cada caso particular y en funcion de las necesidades
de cada cliente se emplea una determinada combinacién de Display

Digitales o LCD ademas de los dispositivos complementarios.

b. Fabricacion para almacenamiento (MTS, Make To
Stock)

En este entorno el cliente practicamente no tiene
influencia alguna sobre el disefio final. Por lo general solo tiene la
opcién de adquirirlo o no, porque el producto ya ha sido disefiado y
fabricado por la compafiia. En este entorno el programa maestro en
realidad funciona como un programa de ensamblaje final (PEF), que
puede considerarse basicamente como un programa de
reabastecimiento de inventario del producto terminado. Por lo general
hay relativamente menos productos finales, aunque pueden existir un
namero importante de componentes de materia prima. El
abastecimiento de pedidos pocas veces tiene que ver con el programa
maestro, ya que los productos para satisfacerlos se toman

directamente del inventario.

2.3.11. Diagrama de Procesos:

Se utilizard la simbologia internacional ASME (American

Society of Mechanical Engineers, Sociedad Americana de Ingenieros
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Mecénicos). Aceptada para representar las operaciones efectuadas en:

. Operacion: una secuencia de actividades o eventos que

ocurren en una maquina o en una estacion de trabajo.

» Transporte: movimiento de un objeto, de un lugar a otro,

gue no sea parte integral de una operacién o inspeccion.

# N . .
Comblnadas: ocurre cuando se presentan al mismo

tiempo dos o mas actividades anteriormente mencionadas.

Inspeccion: comparacion de las caracteristicas de un

objeto con respecto a un estandar de calidad de cantidad.

. Demora: retraso que ocurre cuando al terminar una
operacién, un transporte, inspeccion o almacenamiento, al elemento

siguiente no se inicia de inmediato.

v Almacenaje: retencion de un objeto en un estado y lugar,

en donde para moverlo se requiere de una autorizacion.

2.3.12. Método Promedio Simple (TECNICA CUANTITATIVA)

Esta promedio simple (PS) es un promedio de los datos
del pasado en el cual las demandas de todos los periodos anteriores

tienen el mismo peso relativo.
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Se calcula de la manera siguiente:

Suma de demandas
De todos los periodos anteriores

Numero de periodos de demanda

Di+Da+ ...+ Dk

PS= "

donde
D1 =demanda del periodo mas reciente
D2 = demanda que ocurri6 hace dos periodos
Dk = demanda que ocurrié hace k periodos

2.3.13. BOM (BILL OF MATERIALS):

Siglas que se utilizara en la plantilla Excel, la cual significa

Lista de Materiales.

39



CAPITULO IlI
MARCO METODOLOGICO
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3. Marco metodoldégico
3.1.Tipo y Disefio de Investigacion
3.1.1. Tipo de investigacion

La Investigacion es No experimental y Descriptiva. Es una
investigacion de campo ya que se recopilaran los datos directamente
de la unidad de analisis, es decir, de los procesos y recursos de los
procesos de produccion del Area de Produccion de la Empresa de
Productos de limpieza Girasoles, para llegar a mejorar su
productividad. La investigacion es descriptiva por que pretende
detectar, identificar y precisar los procesos de produccion con la
finalidad de establecer y proponer estrategias para mejorar la
productividad del Area de Produccion de acuerdo a un Plan de Maestro

de Produccion.

3.1.2. Disefio de Investigacion

De acuerdo al tipo de investigacion, se utilizara un disefio

No experimental y Descriptivo, cuyo esquema sera el siguiente:

T1 T

G: O P RE

G: Es el grupo Testigo o la muestra que se esta observando:
Plan Maestro de Produccion para la empresa de productos de
limpieza GIRASOLES.

O: Observaciones: Productividad del Area de Produccién antes

de la propuesta

41



P: Propuesta especializada: Disefio de un plan maestro de
produccion para mejorar la productividad antes observada.

T1: Es el Tiempo de medicioén inicial con informacion actual.

T2: Es el Tiempo de proyeccion por el periodo que durara la

implementacion de la propuesta de la solucién P.
RE: Son los resultados de productividad estimados que se

obtendra con la implementacion de la propuesta de solucion P.

3.2.Hipotesis

El Plan Maestro de Produccion, aumentara la productividad en
mano de obra de la Empresa de Productos de Limpieza Girasoles,
Chiclayo 2016.

3.3.Variables — Operacionalizacion
3.3.1. Variables:

a. Variable Independiente: El Plan Maestro de Produccion.

b. Variable Dependiente: La productividad del area de
produccion en la Empresa de Productos de Limpieza
Girasoles 2016.
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3.3.2. Operacionalizacion de Variables:

Tabla 1: Tabla de Operacionalizacién de Variables

VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES TECNICAS INSTRUMENTOS.
Al Guia de andlisis
. . Anal
Mano de Obra Cantidad unidades dgfu'rsr:zmarios documentario.
o producidas por Hombre.
Productividad (UN|D/HOMBRE)
Produccién Cantidad Real Analisis Guia de ana}I|S|s
(UND/MES) documentarios documentario.
Proceso de Diagrama de Anélisis deargenatmﬁllss
Produccion actividades. documentarios. ocumentario.
Plan Maestro de
Produccién. )
Unidades con mayor N Guia de analisis
Ventas venta mensual. Analisis documentario
(UNIT.VEND. / MES) documentario. -

Fuente: Elaborado por los tesistas
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3.4.Métodos y Técnicas de Investigacion

e Método Deductivo:

Proceso de conocimiento que contribuy6 a la observacién
de los hechos particulares, con las que se llegéb a conclusiones y

premisas generales que pudieran aplicarse a situaciones similares.
Este método, permitié formular la hipotesis.
e Método Inductivo:

Este proceso, permitid aplicar los principios descubiertos
de otros casos similares, y a partir de estos establecer enlaces de
juicios. Se buscd los principios desconocidos, partiendo de los
conocidos, del mismo modo que se buscO las consecuencias

desconocidas, partiendo de principios conocidos.

3.5.Descripcion de instrumentos utilizados

e EIl Andlisis Documentario

A través de esta técnica se identifico los documentos que
se utilizan para el desarrollo del proceso productivo, los registros de los
resultados obtenidos desde el inicio, durante y al final de los procesos
de produccién. A la vez también se analizaran los volimenes de ventas
para determinar que productos son los que tienen mayor demanda en
el mercado. Los datos fueron analizados y procesados en la
investigacion. El instrumento utilizado en la recopilacion de datos, fue la

guia de analisis documentario que encauso la accion.
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3.6.Procedimiento para la Recoleccion de Datos

El procedimiento para la recoleccion de datos, tendra en

consideracion los objetivos especificos, tal como se indica:

a.

Analizar mediante un andlisis de ventas, sobre que lineas de
produccion implementaremos el MRP

Determinaremos la productividad actual en base a la cantidad
de recursos que utiliza la empresa para atender su demanda.
Se aplicara el sistema informatico para obtener el Plan
Maestro de Produccion sobre los productos de mayor
demanda.

Se analizaran los resultados obtenidos sobre mejora de la
productividad. Haciendo uso del Plan Maestro de Produccion.
Se analizara el impacto economico de la propuesta de
implementar el Sistema para la elaboracion del Plan Maestro

de Produccion.

3.7.Analisis Estadistico e Interpretacion de los datos

Los datos se recogieron utilizando las técnicas de analisis

documentario; utilizando la guia de analisis, la observacion; utilizando

la guia de observacion.

Los datos recogidos por las técnicas mencionadas, se analizaron

y presentaron de acuerdo a los lineamientos de la Estadistica

Descriptiva, en forma de cuadros, tablas y graficos, los que se

analizaron, compararon e interpretaron; para elaborar las conclusiones.

3.8.Criterios Eticos

En el desarrollo de la Investigacion, se tomd en cuenta los

siguientes criterios:
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Confiabilidad: Se aseguro la identidad, utilizacion y difusion
de los datos proporcionados por la Empresa de productos de
limpieza Girasoles.

Objetividad: Se utilizaron criterios técnicos e imparciales en
el resultado del andlisis de la situacién hallada en la Empresa
de productos de limpieza Girasoles.

Originalidad: La informacion utilizada en la presente
investigacién ha sido citada, con la finalidad de sustentar la
inexistencia de plagio.

Veracidad: La informacion utilizada y que se muestra en la

investigacién es verdadera.

3.9.Criterios de Rigor Cientifico

Se cumpli6 con todo lo planificado en el proyecto de

investigacion, respetando el cronograma de actividades y teniendo en

cuenta los siguientes criterios:

a. Confiabilidad: Se realizaron los calculos pertinentes para

b.

garantizar la consistencia de los resultados obtenidos.
Validacion: Se validaron los instrumentos de recoleccion de
datos y la propuesta de soluciébn a través de juicios de

expertos.
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CAPITULO IV
ANALISIS E INTERPRETACION
DE LOS RESULTADOS
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4. Analisis e interpretacion de los resultados

En el siguiente cuadro podemos observar los resultados
obtenidos en comparacién a los actuales, los que se han determinado
aplicando las formulas para el célculo de la productividad, asi como el
método de pronostico aplicado en los productos de mayor demanda
que se determind con el diagrama de Pareto. Con todo ello se ha
logrado aplicar el modelo de gestion MRP que se plantea como
herramienta principal para aumentar la productividad, con una

programacion eficiente de los recursos utilizados por la empresa:

Tabla 2: Resultados Principales

RESULTADOS APLICANDO

INDICADORES ACTUALES METODO MRP

PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD
P/ELABORAR PRODUCTOS P/ELABORAR PRODUCTOS
CON MAYOR DEMANDA = CON MAYOR DEMANDA =

131 1.74
MANO DE OBRA =18 MANO DE OBRA =10
PERSONAS / MES PERSONAS / MES

Fuente: Elaborado por los tesistas

4.1.Resultado y Anélisis de la Recopilacion de Datos

De la Informacién procesada de la aplicacion las entrevistas, el
analisis documentario y la observacién directa, se procedié a procesar

las respuestas, las que se resumen, a continuacion:
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4.1.1. Observacion

Tabla 3: Tabla de Resultados de las Guias de Observacion

ITEM

ACTIVIDAD

ESTADO

El ambiente de las areas

(Insatisfactorio) ElI ambiente de
Produccion es inadecuado por el

desorden que generan los mismos

1 son aceptables para las _ ] .
_ operarios, porque no estan bien
labores que se ejecutan . o
establecidos los procedimientos de
las cantidades a producir en el dia.
(Satisfactorio) El area de
La distribucién de las desempefo de las operaciones de
2 areas de trabajo estan Produccion es reducida, pero las
ordenadas labores de produccion son
eficientes.
(Aceptable) Hay un almacén Central,
Todos los tipos de Hay un almacén para las materias
3 recursos, tienen un area primas, los insumos, otro para los
establecida para ellos. productos terminados, los
embalajes, etc
Se observan grandes _ .
_ (Insatisfactorio)) No se observa
cantidades de _
4 grandes cantidades de

almacenamiento de

todas las areas

almacenamiento.

Fuente: Elaborado por los tesistas
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4.1.2. Analisis Documentario

Tabla 4: Resultados de Analisis de Documentos

ITEM

DOCUMENTO

ESTADO

Diagrama de Procesos

(No Existe) No hay el diagrama de

1 procesos de cada producto. Para la
de cada Producto .
elaboracion de los productos.
(No Existe) Los productos se
Manual de fabrican teniendo en cuento los
2  Procedimientos de cada planos de Ingenieria. Los procesos
Producto. se siguen segun las habilidades de
cada trabajador.
_ (Existe) Si existe, se registra la
Registro de la » o
» o produccion total diaria de cada
3 Produccién Total Diaria
producto, en un cuaderno de control
de cada Producto. o »
diario de la produccion.
(No existe) Solo producen en base a
pedidos que salen de Ultimo
4  Plan de produccion momento y a veces llegan a fallar en
la entrega de algun producto. El cual
ya no es aceptado por el cliente.
(No existe) A pesar que ya cuentan
con historicos de ventas, no han
o pronosticado sus ventas para
Documento de Andlisis
5 mantener un stock de productos

de la demanda

para que puedan atender a sus
clientes en el momento oportuno, sin
generar pérdidas.

Fuente: Elaborado por los tesistas
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4.2. Antecedentes de la empresa
4.2.1 Historia

La Empresa fue creada como una persona natural, el
negocio figura como CASTILLO AYALA ALDO, Productos de Limpieza
Girasoles, del sefior CASTILLO AYALA ALDO FERNANDO, cuyo
namero de R.U.C. es: 10167197804, la empresa comenzd sus
actividades el dia 29 de mayo del 1995, se realizé la solicitud para que
sea una PEQUENA EMPRESA a la REMYPE el dia 02 de Febrero del
2009. Se ubica en la Mz. A Lt 15 — Pj. Espiga de Oro, Chiclayo.

Y hasta la actualidad tiene convenios con muchas
empresas e instituciones en casi todo nuestro pais, El area de
Preventas es el encargado de recorrer la mayoria de ciudades
informandoles a los clientes actuales y posibles clientes sobre nuestros

productos y sus promociones.

4.2.2 Mision

Somos una empresa dedicada a la produccién y
comercializacion de productos de limpieza en general, siendo una
empresa muy competitiva con la calidad de nuestros productos, precios
y tiempo en la entrega de la mercaderia. Realizando nuestras
actividades en un ambiente completamente seguro, colaborando con el
medio ambiente y el desarrollo de nuestro pais, a través de la
eficiencia, eficacia y valores aplicados por nuestro personal a la hora

del proceso productivo.
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4.2.3 Vision:

Ser una empresa Solida en el afio 2020, con ventas a
nivel nacional, Teniendo Mayores Ganancias y dando un producto de
Calidad.

4.2.4 Localizacion

Esta ubicada en el Departamento de Lambayeque,

Provincia de Chiclayo, Mz. A Lt 15 — Pj. Espiga de Oro, Chiclayo.
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4.2.5 Estructura De La Empresa

4.25.1 Organigrama

A continuacién se detalla el organigrama funcional de la Empresa de Productos de Limpieza Girasoles.

ORGANIGRAMA GIRASOLES

Gerencia General

Administracion

Elaborado

Contabilidad
I I I
Logistica Produccién Almacén Venta
| | | Reparto
Productos Accesorios | |
| l | | Pre - Venta Venta directa
Envasado | | Etiquetado | | Empaquetado ,—|—| ,—l—‘
D. Chiclayo| |F. Chiclayo| |D. Chiclayo| |F. Chiclayo

Figura 10: Organigrama de empresa Girasoles

Fuente: Elaborado por la empresa Girasoles.




a. Gerente general:

Esta a cargo del Aldo Fernando Castillo Ayala, quien
representa a la empresa, €l se encarga de liderar el proceso de
planeacion estratégica de la organizacion, determinando los factores
criticos de éxito, estableciendo los objetivos y metas especificas de la

empresa.

Funciones

e Desarrolla estrategias generales para alcanzar los
objetivos y metas propuestas.

e Es el encargado de representar en los concursos de
“licitaciones” para acceder a ellas.

e Se encarga de la contratacion y despido de personal.

e Implementar una estructura administrativa que contenga
los elementos necesarios para el desarrollo de los planes
de accion.

e Se encarga de la negociacién con los proveedores para la
adquisicion de materia prima: Hipoclorito, Acido

Clorhidrico, etc.

b. Administracién:

La persona responsable de esta area es la Sefiorita Zulay

Yajaira Agurto Pérez

Funciones

e Se encarga de la parte contable de la Empresa.
e Supervisar al personal del &rea de servicios
e Envio de proformas, a los diferentes clientes.

e Responsable del pago al personal.
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e Registro de clientes por cobrar
e Control de ingreso del trabajador.

e Realizar los Tramites en las Entidades Financieras.

c. Produccién

En el Area de Produccion Actualmente la Unica persona
encargada tanto de la produccion, abastecimiento y requerimiento de
Insumos y/o Materia Prima, y Entrega de los Pedidos, es la Seforita

Norely Guevara la Torre.

Funciones

e Mantener su area limpia y ordenada.

e Coordinar las actividades de trabajo con cada uno de los
trabajadores.

e Verificar los materiales e Insumos/Materias Primas para
comenzar con la produccion

e Verificar los pedidos pendientes.

e Tener Stock.

d. Ventas

En el &area de ventas Unicamente tenemos a los
encargados de Conseguir nuevos clientes, Ellos coordinan la entrega
mediante una preventa que realizan al momento de la visita en las
diferentes ciudades de nuestro pais. Actualmente esta dirigido por

Boris Adolfo Atoche Monteza

Funciones

e Conseguir Nuevos Clientes.
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e Fidelizar al cliente Actual mediante promociones
especiales.

e Recorrer las ciudades de nuestros clientes como por
ejemplo: Piura, Cajamarca, Chota, Cutervo,
Chachapoyas, etc. Y buscar Nuevos Mercados.

e Verificar que la entrega del pedido se haya realizado a la

hora y el dia coordinado.

4.2.6 Logistica De La Empresa
4.2.6.1 Principales Proveedores
a. Abastecimientos Quimicos CIATEX S.A.C.

Principal Proveedor de Fragancias, requisito
indispensable para la produccibn de los jabones liquidos,
Ambientadores, Etc. Nos Abastece de los Principales Fragancias (Baby
Colonia, Bouquet, Frutilla, Lavanda, Limén, Manzana Verde, Tutti Frutti,
Etc.)

También Nos Abastece de los insumos quimicos
necesarios para la Elaboracion de Ceras y Desinfectantes Por ejemplo:
Propanol n, Formol, Agua Destilada, Silicona. Y por ultimo Nos
abastecen de los colorantes, que son necesarios para todos los

productos (ceras, Desinfectantes, Ambientadores, Silicona)

b. Productos Gran Técnico Suman S.A.C

Esta empresa también nos facilita pero en menor grado
las fragancias, Acidos, Ceras, Aceite de pino, Formol, Parafina para las
ceras y siliconas, Fijadores de Aroma para los ambientadores

(coumarina), Alcohol Isopropilico, Emulgador, Nonil Fenol, Genapol.
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c. Representaciones Quimicas Universal E.l.LR.L

Importacién y Distribucion de productos Quimicos y
Alimenticios. Se encarga de abastecernos con el Acido Clorhidrico y el
Hipoclorito de Sodio para la elaboracion del Acido Muriatico y la lejia,

respectivamente.
d. El Chasqui S.A.

Esta empresa limefia se encarga de facilitarnos todo lo
concerniente a Papel Higiénico y Papel Toalla con sus respectivos

Sostenedores.

e. José Abadia M. Importaciones S.A.C.

Nos facilita Parafinas, NonilFenol, Soda Caustica, Formol,
Espesante o CMC, Coumarina (fijador de aroma), Ceras, Aceite de

pino, Colores/tintes/fragancias, Genapol, etc.

f. JF Villacre S.A.C.

Se encarga de abastecernos Unicamente de la marca
ELITE, cuando llega un pedido que lo requiera. Ellos nos facilitaran
tanto PAPEL HIGIENICO COMO PAPEL TOALLA, Servilletas, etc.

g. AYVPlastic S.A.C.

Se encarga de facilitarnos las bolas con las cuales se
Envolveran o se Empaquetaran los productos terminados, ya sea en

paquetes de 12 unidades, de 6 unidades, etc.

h. VG Hygiene

Al igual que JF VILLACRE, se encarga Unicamente de

abastecernos papeleria
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4.2.6.2 Principales Clientes

COMPLEJO AGROINDUSTRIAL BETA S.A.
COMERCIAL FERRETERIA PALACIOS

SD ADVANCE S.A.C

NORTFARMA S.A.C

ALTOMAYO PERU S.A.C

SD ADVANCE S.A.C

CLINICA PARTICULAR MONTESOL E.I.R.L
CENTRO DE SALUD PIMENTEL
ONCORAD S.A.C

A DOMICILIO PERU S.A.C

LAVANDERIA EXTRA

ANITA VASQUEZ TAPIA

SD ADVANCE S.A.C

INTERAMERICANA NORTE S.A.C
EMPRESA AGRICOLA SAN JUAN S.A
DOROTHY ALVAREZ PITA

OSCAR ROJAS CASTRO
DISTRIBUCIONES OLANO S.A.C

DISTRIBUCIONES OLANO S.A.C



INVERSIONES HUACA RAJADA

CENTRO DE ENTRETENIMIENTO SAN ANDRES S.A.C

DISTRIBUCIONES OLANO S.A.C

NOR LLANTAS OLANO S.A.C

CLINICA PARTICULAR MONTESOL E.I.R.L

INTERAMERICANA NORTE S.A.C

GANDULES INC S.A.C

INTERAMERICANA NORTE S.A.C

GANDULES INC S.A.C.
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4.2.7 Productos que produce Girasoles

Tabla 5: Tabla de Productos que Elabora Girasoles

PRODUCTOS/MEDIDAS

DESINFECTANTES

Desinfectante pino verde lechoso

Desinfectante pino verde transparente

Desinfectante pino tipo pinotek

Desinfectante clean pinol

Desinfectante pino insect

Power clean desinfecta y aromatiza

LEJIAS

LEJIA AL 5%

LEJIA AL 7,5%

AMBIENTADORES LIQUIDOS

AMBIENTADORES

Bouquett Lechoso Transparente
Bouquett talco Lechoso Transparente
Brisa marina Transparente
Primavera Transparente
Delirium Lechoso

Suavitel Transparente
Lavanda Transparente
Drakar Transparente
Baby Transparente
Fresa Lechoso

PRODUCTOS/MEDIDAS

JABON LIQUIDO

Fresa

Manzana

Talco

Lavanda

Drakar

Limén

Suavitel




Primavera

Coco

LIMPIAVIDRIOS MULTIUSOS

Limpiavidrios con pistola spray azul

Limpiavidrios con pistola spray amarillo

Limpiavidrios multiusos normal

SILICONAS

Silicona para autos cuero artefactos

Silicona para llantas

CERAS

Cera al agua color blanco

Cera al agua color rojo , amarillo, verde, azul, negro

Cera autobrillante siliconada blanca

Cera autobrillante siliconada roja , amarilla

Cera en pasta color neutral

Cera en pasta color rojo, amarillo

Cera en pasta color negro, azul, verde

PRODUCTOS/MEDIDAS

OTROS PRODUCTOS

Champu "para autos

Quitasarro

Acido muriatico

Alcohol de 96 grados

Kreso concentrado

Fuente: Elaborado por la empresa Girasoles
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Figura 11: LayOut de la Empresa Girasoles

Fuente: Elaborado por la Empresa Productos de Limpieza Girasoles
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En la imagen mostrada, se ve la distribucion de la
empresa hasta antes de que el practicante ingrese, existia un caos, se
producia en grandes cantidad por lo tanto teniamos mucho stock, que
ocupaba en primer lugar los racks y aparte como ya no habia donde
ponerlos, los ponian en el piso generando un peligro ante la integridad
fisica de los trabajadores. El area Administrativa consta de 2 escritorios
con un ordenador cada uno y también con una Repisa, también un
mostrador que es innecesario, debido a que no llega clientela a
comprar, solamente los encargados de preventas son los que vienen a

la oficina.

Luego los cilindros que siguen entre el area administrativa
y el almacén de lejia son de hipoclorito y otros de acido clorhidrico,
materia prima indispensable para producir lejia y acido muriatico
respectivamente. Todo ese cuarto, habitacién o espacio se utiliza como
Almacén para botellas de lejia, ahi mismo se empaqueta y se agrupa
en pallets. Luego tienen los servicios higiénicos y pasamos, al segundo
almacén, ahi encontramos a todos los productos que estan
almacenados tanto en los “RACKS” como en el piso de forma
aglomerada, inclusive dentro de este almacén los operarios hacian sus

camillas apoyadas en los bidones para descansar.

El ultimo éarea es el de produccion ahi se pudo ver
también mucho desorden las botellas y bidones tirados

contaminandose y un rack que era el de insumos el cual le cae el sol.

Una vez Encontrada la problemética, que era el Desorden
y la falta de limpieza se procedi6 a Aplicar las 5’s en toda la empresa,
en este caso Yo me encargue de aplicarlo en mi area (produccion y

almacén de producto terminado),
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Fue una muy buena herramienta para superar la gran
mayoria de problemas, se disminuyé el tiempo muerto, aumento la
productividad, los almacenes estdn mas ordenados y aprovechamos el
espacio a un 100% de su capacidad en comparacion a lo que
anteriormente se tenia, procedimos a comprar con el Gerente General
5 Racks adicionales para ponerlos en el almacena si también con este
orden los trabajadores ya no tienen donde dormir, porque habia mucho
tiempo ocioso, otro problema era que no se cumplia con los pedidos a
tiempo, con este reordenamiento y la compra de los racks vamos a
tener que producir al doble de lo que era antes, en ese sentido se le
exigi6 al departamento de PRE VENTAS, porque ellos son los
encargados de conseguir nuevos clientes, que aumentaran las ventas

con un ligero aumento de sus comisiones.

De esa forma aumentamos la produccion y la
productividad de nuestro personal; Hemos reducido en un 95% el

tiempo ocioso.

Entonces, con todo el detalle explicado anteriormente, con
respecto a la problematica de la empresa procedo a mostrar la
siguiente imagen, la cual es el LAYOUT PROPUESTO Y APLICADO
en la empresa de Productos de Limpieza Girasoles.

Entonces Una Vez Aplicada la propuesta, Se procede a la
concientizacion de cada trabajador, y se comienza a hacer la limpieza
de cada una de las areas, los grupos fueron ordenados y dirigidos por
cada uno de los jefes. A continuacion Como muestra de los trabajos
realizados se mostraran las siguientes fotografias, del ANTES y el
DESPUES.

Otro de los aportes fue clasificar e identificar cada

producto ya ordenado, mediante una codificacién, la cual se manejara
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de forma interna para poder llevar mejor control sobre el inventario y

asi poderlo hacer de una forma mas sencilla y rapida.

Tabla 6: Cuadro de Productos Codificados

PRESENTACION DE PRODUCTOS

GLN

PRODUCTOS/MEDIDAS LT GLN BIDON 125ml 200ml 250ml 500ml 850ml 300ml BALDE 02Its CODIGO
DESINFECTANTES DES00
Desinfectante pino verde lechoso X X X X DES001
e R ;
Desinfectante pino tipo pinotek X X X X DES003
Desinfectante clean pinol X X X X DES004
Desinfectante pino insect X X X X DES005
aPr(z)vrvnearﬁczlgan desinfecta y X X X X X DES006
LEJIAS LEJ000
LEJIA AL 5% X XX X X X X LEJ001
LEJIAAL 7,5% X XX X LEJ002
AMBIENTADORES LiQUIDOS LEJ000
Bouquett lechoso transparente X X X AMBO001
omeTeR < x X
Brisa marina transparente X X X AMB003
Primavera transparente X X X AMB004
Delirium lechoso X X X AMB005
Suavitel transparente X X X AMB006
Lavanda transparente X X X AMB007
Drakar transparente X X X AMBO008
Baby transparente X X X AMB009
Fresa lechoso X X X AMB0010
OTROS PRODUCTOS OTP000
Shampoo para autos X X X OTP001
Quitasarro X X X X OTP002
Acido muriatuco X OTP003
Alcohol de 96 grados X X X OTP004
Kreso concentrado X X X OTP005
JABON LiQUIDO JBL000
Fresa X X X X JBLOO1
Manzana X X X X JBL002
Talco X X X X JBL003
Lavanda X X X X JBL004
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Drakar X X X X JBL005
Limén X X X X JBL006
Suavitel X X X X JBL007
Primavera X X X X JBLO08
Coco X X X X JBL009
LIMPIAVRIDRIOS MULTIUSOS LVMO000
I;izmu{)iavidrios con pistola spray X LVMO01
Limpilavidrios con pistola spray X LVMO02
amarillo

Limpiavidrios multiusos normal X X X LVM003
SILICONAS SIL000
Silicona para autos cuero X X X SIL001

artefactos

Silicona para llantas X X X X SIL002

CERAS CER000
Cera al agua color blanco X X X CERO001
Cera laI agua color rojo, X X X CER002
amarilloverde, azul

Cera autobrillante siliconada X X X CERO003
blanca

Cera Iautobnllante siliconada roja, X X X CER004
amarilla

Cera en pasta color neutral X X X X CER005
Cera en pasta color rojo, amarilo X X X X CER006
Cera en pasta color negro, azul, CERO07

verde

Fuente: Elaborado por la Empresa Productos de Limpieza Girasoles

4.3. Andlisis de la situacion actual de la empresa.
4.3.1 Productos de Mayor Demanda
a. Lejia.

El Hipoclorito de Sodio o Hipoclorito Soédico conocido
popularmente como la lejia, es un compuesto quimico y su formula es
NaClO.
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sodio;

Reglas fundamentales para el uso del hipoclorito de

1.- La debemos usar exclusivamente para desinfectar
gran cantidad de gérmenes y bacterias; eliminando el mal
olor causado por las bacterias y descomponiendo los
productos organicos que es donde se desarrollan los

gérmenes.

2.- Se debe guardar en lugares seguros, lejos del alcance
de los nifios; puesto que sus vias respiratorias son de

menor diametro que el de los adultos.

3.- Utilizarla también, para descontaminar y purificar el
agua; como blanqueador de tela o ropa, pero no es
adecuado utilizarlo para el nylon, seda o lana puesto que

el hipoclorito de sodio las destruye.

4.- Se debe almacenar en temperaturas de 20°C, guardar
en envases transparentes y no usar en lugares cerrados.
(Ricci, 1987)

Desinfectante Pino.

El Desinfectante Pino Comercial esta disefiado para la

limpieza del hogar, oficina, hoteles, empresas y cualquier lugar donde

se requiera quitar mugre, suciedad, polvo y ligeras manchas de grasa

ya que contiene aceite de pino (no soOlo esencias como otros

limpiadores con aroma a pino).

Posee la caracteristica de desinfectar y dejar un aroma

agradable a pino, ademas por su naturaleza es repelente de pequefios
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insectos rastreros cuando se aplica sin diluir. Ademas de

ser biodegradable por tener productos naturales en su elaboracion.

4.3.2 Descripcion de los procesos de elaboracion.
a. Diagrama de Actividades de la Lejia

Para la elaboracion de lejia necesitamos hipoclorito de
sodio y agua destilada en cantidades de 27% y 73% respectivamente

para elaborar un litro de Lejia.

Envase Hipoclorito de sodio Agua destilada

Filtrado

Homogenizado

'—‘ N ’4—"—‘ - '4—

v

Envasado

Llevar a almacén

Almacenado

4y €

RESUMEN
PRODUCTOS TOTAL

O 3
3>
YV 1

TOTAL 5

Figura 12: Diagrama de Actividades - Lejia
Fuente: Elaborado por los tesistas
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b. Diagrama de Actividades de la Desinfectante Pino

Para la elaboracion de desinfectante Pino se hace uso de
4 elementos los cuales son homogenizados en el siguiente orden:
Genapol, Formol, Aceite de Pino y Tinte al agua. A continuaciéon lo

podremos observar en su Diagrama de operaciones del producto:

Envase Formol Tinte al agua Aceite de pino Genapol

1” Homogenizado

2° Homogenizado

3° Homogenizado

Envasado

Llevar a almacén

Almacenado

éld—l—-l [ FLE rF) PAE N} 4—"—‘ —-}:l

RESUMEN
PRODUCTOS TOTAL

O 4
‘.} 1
v,

TOTAL 6

J—

Figura 13: Diagrama de actividades - Desinfectante Pino
Fuente: Elaborado por los tesistas
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4.3.3 Fuerza Laboral

La empresa trabaja un turno (10 horas) de lunes a
sdbado, empleando aproximadamente 11 operarios 3 supervisores y 4

practicantes en planta, quienes se desempefian en las diferentes areas

de la empresa.

e El sueldo de cada operario de produccién es 850.00
nuevos soles mensuales.
e El sueldo de un supervisor es de 1200 nuevos soles.

e El sueldo de los practicantes es de 450 nuevos soles.

4.3.4 Layout de la Empresa:

2]
OOOOOD

ALMACEN DE LEJIA

B PT

| |
| |
Bl ALMACEN | |
I I
| |

w5 E INSOMOS |
FROOQUCTY PENDIENTE DE ETQUETADO

AREA DE
PRODUCCION

MESA DE TRABAID

OO T -

Figura 14: Plano actual de la empresa
Fuente: Elaborado por los tesistas
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4.3.5 Ventas Mensuales Promedio:

El consolidado de ventas de los afios 2014 y 2015 nos

arrojaron los siguientes datos:

Tabla 7: Ventas 2014 - 2015

PRODUCTOS TOTAL % % ABSOLUTO
Pino S/.437,046.00 41.80% 41.80%
Lejia S/.384,070.00 36.70% 78.50%
Ceras S/.38,930.56 3.70% 82.30%
Ac. Muriatico S/.37,382.47 3.60% 85.80%
Ambientador S/.29,541.86 2.80% 88.70%
Quita Sarro S/.27,402.54 2.60% 93.70%
Jabodn Liquido S/.24,955.37 2.40% 91.00%
g?afggvedm de S/.21,172.32 2.00% 97.50%
Kresso S/.19,136.65 1.80% 95.50%
Limpia Vidrios S/.17,694.80 1.70% 99.20%
Silicona Autos S/.8,195.58 0.80% 100.00%

Total

S/.1,045,526.15

Fuente: Elaborado por los tesistas
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Los productos mas representativos son:

Tabla 8: Tabla de productos con mayor demanda

PRODUCTOS TOTAL % % ABSOLUTO
Pino S/.437,046.00 41.80% 41.80%
Lejia S/.384,070.00 36.70% 78.50%

Fuente: Elaborado por los tesistas
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4.3.6 Insumos de productos con mayor demanda:

A continuacion se mostrara la cantidad de insumos que utilizamos para elaborar una unidad de cada

producto que genera mayor ingreso para la empresa.

Tabla 9: Lista de Insumos de Productos con mayor demanda

PRODUCTOS INSUMOS CANT UND P.(g/I.\;IT T(OS'I;,.G)\L CPORS(;—DOULCJ:"\II'I(-DI— PR\FEC[\:?ADE UTILIDAD

Aceite de pino 3 Lt. S/. 24.00 S/. 72.00
Genapol 2 Lt. S/. 6.50 S/. 13.00
Formol 0.3 Lt. S/. 4.00 S/.1.20

DES'NFZCZ&%T EPINO  rijealagua 045 KG  S.500  S/.0.75 S/.0.85 S/. 2.50 1.7
Envase 1 Und. S/.0.38 S/. 0.38
Etiqueta 1 Und. S/.0.05 S/.0.05
Tapa 1 Und. S/. 0.05 S/.0.05
hipoclorito al 10 % 0.034  Lt. S/. 4.00 S/.0.14
Envase 1 Und. S/.0.38 S/.0.38

LEJIA (10LT) i S/. 0.60 S/.1.50 0.9
Etiqueta 1 Und. S/.0.05 S/.0.05
Tapa 1 Und. S/.0.05 S/.0.05

Fuente: Elaborado por los tesistas
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4.3.7 Productividad actual:

A continuacion se determinara la productividad actual de
la empresa con respecto a las ventas del dltimo afio 2015, si se sabe
qgue en el area de produccidon el nimero de operarios es de 11, el
namero de supervisores es 3 y el numero de practicantes es de 3.
Ademas tenemos los costos de produccién de los productos con mayor

demanda en la empresa.

Produccion Obtenida
Costo M.O.+Costo Mat.

Productividad =

Para nuestro tema principal, y poder terminar la
productividad actual del area de produccion de la empresa de

desinfectantes.

a. Mano de Obra.

Para calcular los costos de mano de obra directa, se ha
considerado que la empresa paga medio sueldo de gratificacion en
Julio y otra medio sueldo en Diciembre; es por ello que se ha
considerado un total de 13 salarios por trabajadores, mas no por los
practicantes, ellos trabajan por un periodo determinado pero igual se le
considero un total de 12 salarios al afio. A continuacion podremos ver

el resumen de mano de Obra.
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Tabla 10: Costo de Mano de Obra

DETALLE I\jéll:lgﬁfl)_ CANT. TOTALZ;';LARIO
Operario S/. 850.00 11 S/. 121,550.00
Supervisor S/. 1,200.00 3 S/. 46,800.00
Practicante S/. 450.00 4 S/. 21,600.00
Total S/. 189,950.00

Fuente: Elaborado por los tesistas.

Por lo que podemos notar que se ha invertido en mano de

obra en el Ultimo afio un total de S/. 189,950.00 aproximadamente.
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b. Insumos de productos que generan mayor demanda.

Para esto se ha calculado el total de costo de produccién de los productos que han generado mayor

demanda en el Ultimo afo.

Tabla 11: Costo de Produccion de productos de mayor demanda

PRECIO PRECIO UNIDADES COSTO DE
PRODUCTOS UNIT. DE  UTILIDAD VENDIDAS VENT(Q/S)ZMS MATERIALES E
PRODUCTO VENTA (2015) ' INSUMOS (2015)
DES'NEE\%ANTE 0.75 2.4 1.65 9820500 S/.235692.00  SI.73,653.75
LEJIA 0.34 1 066  198.436.00 S/.198.436.00 S/ 67.468.24

296,641.00 S/.434,128.00 S/. 141,121.99

Fuente: Elaborado por los tesistas.

Calculo de la productividad

Ventas Total 2015
Costo M.O + Costo Mat.

Productividad =

Productividad Actual = 1.31

Lo que significa que estamos siendo 1.31 productivos solo en los productos que generan el 80% de los
ingresos para la empresa.
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4.3.8 Descripcion de la situacion actual.

Como se ha podido notar en todo lo presentado existen
una serie de problemas debido a la mala gestion y falta de planificacion
para el area de produccion ya que al no contar con un plan maestro de
produccion se va a seguir pagando mano de obra que no es productiva.
Y se ha podido notar que los procesos de producciéon no son tan
complicados; lo que nos llevaria a realizar unos reajustes sobre la
mano de obra y poder optimizar nuestros recursos generando una
mayor productividad en el area de produccion de la empresa de

desinfectantes.

Por lo tanto la meta de esta investigacién es ayudar a
mejorar su productividad con una mejor programacién para ahorrar en
la planila mensual de los gastos operativos de la empresa de
desinfectantes, del 1.31 de los materiales que generan el 80% de los

ingresos de la empresa.

A continuacion se mostrara un diagrama de espina de
pescado que mostrara algunas de las posibles causas que generan

una productividad no deseada.
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FALTA DECOORDINACI(?N \ FALTA DE PLANIFICACION DE LA \
CON PRODUCCION

PRODUCCION /

VISION A CORTO PLAZO

POCO CONOCIMIENTO DE GESTION \ POCO CONOCIMIENTO DE GESTION \

NO MANEJAR INDICADORES

NO MANEJARINDICADORES

BAJA
PRODUCTIVIDAD

FALTA DE PLANEACION

FALTA MANEJAR INFORME DEVENTAS I

NO TENER STOCKEN INVENTARIO

DEMORAENATENCION AL CLIENTE

VENTAS

Figura 15: Diagrama de Espina de Pescado
Fuente: Elaborado por los tesistas
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4.4 .Discusion de resultados.

Debido a la baja productividad comprobada en la empresa de
Productos de Limpieza Girasoles, los tesistas procedimos a elaborar un
Brainstorming o Lluvia de ideas con la finalidad de encontrar cuales
eran los puntos criticos que afectaban la productividad de la empresa.
En ese debate pudimos detectar que en Almacén, no manejaban
indicadores y tampoco habia una buena coordinacion con el area de
Produccion, asi mismo, en esta Ultima area se detectd que debido a
que trabajaban a base de pedidos, no tenian una Planificacion de sus
productos, teniendo una vision a corto plazo y al igual que Almacén, no

manejaban indicadores.

Por dltimo, se procedi6 a evaluar al area cliente interno, es decir,
al departamento de ventas, ahi detectamos que no se atendian los
pedidos realizados por los clientes externos, debido a que no se tenia
Stock suficiente para abastecerse o en algunas ocasiones ni si quiera
habia Stock, ademas, no se contaba con un informe de ventas, al igual

que, las otras dos &reas evaluadas, faltaba planificacion y/o planeacion.

Una vez identificados todos estos puntos, contrarrestamos la
informacion con los estudios previos a nuestra tesis, que asemejan
problemas similares a los nuestros, para entender la situacién y
contrastar informacién, de tal manera que nos permita aprender mas de

otros estudios ya realizados.

Hemos encontrado problemas muy parecidos y/o casi iguales al
nuestro, por ejemplo, el que mas se asemeja es uno realizado en
nuestro vecino pais de Colombia, el problema parte de la funcion que
cumple un sistema de inventarios de manufactura la cual es trasladar el
plan de produccion a unos requerimientos de materiales y ordenes
detalladas para los componentes. El sistema es el que determina
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articulo por articulo que es lo que se debe comprar y cuando, al igual
de lo que se debe fabricar y cuando se debe fabricar. Debido a esto,
las salidas de este sistema son las que dirigen las funciones de
compras y de fabricacion. El sistema de inventarios de manufactura
determina igualmente las prioridades de las Ordenes y determina la
capacidad de produccion requerida para esto, convirtiéendose asi en el
corazén de la planeacién de la logistica de manufactura o logistica
interna, es decir, elaboraron un aplicativo muy similar al que nosotros

estamos proponiendo.

En ese sentido, esta investigacion tuvo como proposito
determinar una herramienta que ayude a mejorar la productividad en la
empresa, especificamente en el area de produccion, repercutiendo en
otras areas, como son el area de almacén de materiales y productos
terminados, y ventas; permitiéndole crecer no solo a corto plazo, sino,

también, a largo plazo.

Es por ese motivo que al ya tener identificados los puntos
criticos, procedimos a evaluar todas las lineas de produccion y
mediante un Andlisis de Ventas y Utilidades, se determind que, para
empezar, trabajariamos con los dos productos que generaban el 80%
de los ingresos para la empresa, los cuales fueron: la producciéon de

Desinfectante Pino y la Lejia.

Una vez realizado dicho analisis pudimos evaluar la
Productividad Parcial de los dos productos seleccionados, el cual
obtuvo un resultado del 24%.

Con el fin de aplicar una herramienta que nos ayude a mejorar
nuestra productividad desde ahora hacia futuro, indicandonos
¢, Cuanto? Y ¢Cuando? Producir, se aplic6 el Modelo de Prondstico

Estacional, para determinar la demanda en los afios venideros, en este
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caso hasta el 2016 de los productos que generan mayor ingreso para la

empresa.

A partir de ese momento, los tesistas tuvimos un poco de temor
por la informacion que solicitibamos, debido a que es confidencial y en
muchas empresas no facilitan todos sus datos, sin embargo, la
excelente gestion del Gerente y su interés en que su representada
crezca con este proyecto, fue el factor fundamental que avalé la

confianza para que nos faciliten todos los reportes que solicitAbamos.

Es asi que una vez concluida toda la evaluacion de los puntos
principales para determinar las flaquezas de la empresa (en el area
productiva), los cuales perjudicaban la productividad, se aplicé un
Sistema prototipo MRP, elaborado con Macros de Excel y cuyo
resultado final muestra el Plan Maestro de Produccion, un resultado
gue hasta el momento la empresa no tenia y no conocia, una vez que
se expuso a los supervisores y gerente de la empresa, se dieron
cuenta que esta herramienta los ayudaria a ordenarse y a planificarse,
otro de los resultados, es que, dio a notar que la mano de obra que se
utiizaba hasta ese momento era mayor a lo que realmente se

necesitaba.

Ademas, se demostré con el analisis respectivo, que la empresa
llegara a un ahorro de mano de obra de S/. 92,700.00 nuevos soles. Y
la productividad parcial, aplicando el desarrollo de la tesis fue de
32.8%, es decir, mas del doble de la productividad calculada antes del
estudio.

Cabe recalcar que, si bien es cierto la herramienta propuesta en
esta tesis, se puso en practica con dos productos principales, los
cuales representaban el 80% de las ventas, podra aplicarse para el

resto de podra aplicarse para otras lineas de produccion.
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CAPITULO V
PROPUESTA DE LA
INVESTIGACION
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5. Propuestade lainvestigacion

Ya que hemos identificado los productos que poseen mayor
demanda siendo de aproximadamente el 80% de los ingresos (Ver
tabla N° 07) de las ventas solo dos productos los cuales son: La lejia y
el desinfectante pino. Entonces ya que contamos con informacion de
las ventas de los dos ultimos afios, pasaremos luego a elaborar sus
pronésticos de la demanda. Luego de ello elaboraremos el célculo de
inventario 6ptimo que debemos tener en inventario para los productos
con mayor demanda. Seguidamente aplicaremos el modelo de sistema
informatico desarrollado en Macros, lo que nos brindara la cantidad de
insumos que debemos tener en la semana de produccién y asi calcular

nuestros recursos.

5.1.Pronéstico de la demanda

El siguiente paso es poder determinar qué modelo de prondstico
se empleara. Para ello se han tomado en cuenta las caracteristicas de
la demanda y los errores que cada uno de los modelos arrojé. El
meétodo de prondstico de variacion estacional, se adecua mas a como
se ha venido desarrollando el comportamiento de la demanda en los

dos ultimos afos, los cuales se muestran a continuacion.
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a. Comportamiento de la demanda Afio 2014
Demanda Aio 2014
Ventas Lejfa (5/.) Ventas Pino (S/.)
s/. 50,000
S/. 45,000 /’
/. 40,000 /
/. 35,000 \ /
S s/.20,000 \ A //
B e I\ / \ /\
5 S/.20,000 —4
= o/ 15000 \ / 0\ // \/
S/. 10,000 A%%
/. 5,000 N/
s/.0
) ™ ™ ™ ™ ™ ) B ™ ™ ™ >
@,\\e;'\ \,;,o’\’ @.z,«:\’ r§g~’\’ 65\” ) @"\’ .\0\:\’ 5&9:\ ‘55? o&’” (\04’\' &é‘

Figura 16: Comportamiento Demanda 2014
Fuente: Elaborado por los tesistas

Como se puede observar el comportamiento de la
demanda durante el afio 2014 tanto para la lejia y el desinfectante
Pino, ha sido muy variable por lo tanto es el primer indicio que nos lleva

a utilizar el método de prondstico de variacion estacional.

b. Comportamiento de la demanda Afio 2015

Demanda Ao 2015
Ventas Lejia (S/.) Ventas Pino (S/.)
S/. 60,000.00
s/. 50,000.00 /A\ /’
—~ 5/.40,000.00
2 N A
2 S/.30,000.00
/J\/
= S/. 20,000.00 \ // V
s/. 10,000.00 "N /A
S/. -
> B B B ™ > B B ™ B U B
e e N N e N > N N |ay Ny
s & 6"2:\ * @’8\ \‘.\'(\ > < ee'Q‘ & (\04 3¢

Figura 17: Comportamiento Demanda afio 2015
Fuente: Elaborado por los tesistas.

84



Como podemos observar el comportamiento de la
demanda en el dltimo afio, se sigue notando ciertos picos de aumento y
disminucidn por meses de venta, eso nos indica que la demanda para
los productos de limpieza es estacional. Por lo tanto se aplicara el

método ya mencionado anteriormente.

5.1.1. Aplicacion de Método de Pronostico de variacion

estacional

El modelo de variacion estacional es un modelo Optimo
para patrones de demanda sin tendencia y que presenten un
comportamiento ciclico, por ejemplo la demanda de articulos escolares,
la cual tiene un comportamiento ciclico de conformidad con el

calendario escolar. (Lopez, 2012)

Xt:I* fg

Formula:
e X, = Pronéstico del periodo T

e I = Indice o Factor de Estacionalidad

* X; = Media o promedio general de las ventas

Dénde:

I=

of ¥l 2

e X; = Media o Promedio de las ventas del periodo i
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Dada la férmula, lo aplicaremos en una hoja de calculo de
Excel, y eso servird al area de planificacion de la demanda para que
puedan realizar los proximos pronosticos. Se tomd un disefio
encontrado en la web: www.ingenieriaindustrialonline.com, el cual fue
modificado para darle un formato de la empresa con la que se esta
desarrollando el proyecto.

a. Aplicacion del modelo de prondéstico de la demanda

por variacion estacional para el desinfectante Pino:

Se considera un crecimiento del 15% mas con respecto al

promedio de ventas de los dos ultimos afios:
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Tabla 12: Pronéstico de la demanda 2016 - Desinfectante Pino

Producto: PINO Precio Unit. S/l. 240
Datos histéricos i Prondstico
Afio Afio Prggﬁlzcsjlo Factor de Del afo
Periodo 2014 2015 ventas del ESt%C;gnall 2016
V((ag/t.s)ﬂs V((ag/t.?s periodo Ventas (S/.)
1 Enero 7,097 11,384 9,241 0.51 10,627.03
2 Febrero 10,407 12,758 11,583 0.64 13,320.38
3 Marzo 15,437 16,146 15,792 0.87 18,160.25
4 Abril 9,365 10,866 10,115 0.56 11,632.62
5 Mayo 20,449 30,139 25,294 1.39 29,088.30
6 Junio 10,116 10,177 10,146 0.56 11,668.36
7 Julio 13,115 10,183 11,649 0.64 13,396.34
8 Agosto 10,105 18,673 14,389 0.79 16,547.37
9 Septiembre 2,670 7,509 5,089 0.28 5,852.80
10 Octubre 21,170 40,970 31,070 1.71 35,730.58
11 Noviembre 56,513 14,769 35,641 1.96 40,987.50
12 Diciembre 24,909 52,117 38,513 2.11 44,289.94
$Ztnatlas / Afio 201,354.00 235,692.00 VENTAS PREVISTAS
Promedios de 1677950  19,641.00 251,301

Ventas

50,000.00
45,000.00
40,000.00
35,000.00
30,000.00
25,000.00
20,000.00
15,000.00
10,000.00

5,000.00

0.00

PRONOSTICO DE VENTAS 2016

Fuente: Elaborado por los tesistas

10

11 12

87



b. Aplicacion del modelo de pronostico de la demanda

por variacion estacional para la lejia:

Se considera un crecimiento del 15% mas con respecto al

promedio de ventas de los dos ultimos afios:

Tabla 13: Pronéstico de la demanda 2016 — Lejia

Producto: LEJIA Precio Unit. = S/.  1.00

Datos histéricos ; Prondstico

Afio Afio PIeEL Factor de Del afio

Periodo 2014 2015 delez Estacionali 2016
Ventas Ventas ventas del dad

(sl (sl periodo Ventas (S/.)
1 Enero 10,239 39,017 24,628 1.35 24,889.18
2 Febrero 9,244 7,306 8,275 0.45 8,362.69
3 Marzo 13,688 7,967 10,827 0.59 10,942.02
4 Abril 8,319 9,535 8,927 0.49 9,021.48
5 Mayo 29,663 12,998 21,330 1.17 21,556.40
6 Junio 9,793 8,339 9,066 0.50 9,162.30
7 Julio 13,200 10,957 12,078 0.66 12,206.37
8 Agosto 12,597 9,331 10,964 0.60 11,080.30
9 Septiembre 3,611 8,674 6,143 0.34 6,207.68
10 Octubre 21,874 29,272 25,573 1.40 25,844.29
11 Noviembre 18,898 8,356 13,627 0.75 13,771.25
12 Diciembre 34,508 46,686 40,597 2.23 41,027.38
Total VENTAS PREVISTAS (S/.
Ventas / Afio 185,634.00 198,436.00 202,840 (S)
Promedios de 15.469.50 16.536.33 VENTAS PREVISTAS (UND

Ventas

202,840

50,000,00
45,000.00
40,000.00
35,000,00
30,000.00
25, 000,00
20,000,00
15,000.00
10,000,00

5,000.00

000

PRONOSTICO DE VENTAS 2016

2 3

4

5

6

7

8

g

Fuente: Elaborado por los tesistas

10

11 12
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5.2.Aplicacion del MRP

Una vez haber obtenido los prondésticos de la demanda para los
productos que generan el 80% de los ingresos para la empresa de
productos de limpieza Girasoles. Ahora, empezaremos a aplicar los
todos los pasos correspondientes del MRP para obtener el plan
maestro de produccion con la utilizacion del sistema prototipo

desarrollado con Macros del Excel.

5.2.1. Determinacion de cantidades por producto

a. Lejia

A continuacion determinaremos las unidades a necesitar
para la elaboracion de un litro de lejia, con su respectiva informacion de
tiempos de entrega y costos unitarios para ejecutar la explosion de
Materiales BOM (Bills of Materials):

AGUA HIPOCLORITO ne
DESTILADA DE SODIO ﬂ JE’;‘J’EE
(0.73LT) (0.27 LT) ‘ '

ENVASE ETIQUETA ETIQUETA
{1 UND) {1 UND) {1 UND)

Figura 18: Mapa de Proceso — Lejia
Fuente: Elaborado por los tesistas
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Tabla 14: Tabla de Insumos - Lejia

LEAD TIPO DE CANT. X UND P.

cop. PESERPCl mmME  ProDUC DE UNIT.

(DIAS) TO PRODUCTO  (S/)
Agua Material

AG-OL pestilada 0 Directo 073 LT 0.12
Hipoclorito Material

HS-01 de Sodio 1 Directo 0.27 LT 0.14

EN-OL  Envase 1 Material =, ynp  0.38
Directo
: Material

ET-01 Etiqueta 1 : 1 UND 0.05
Directo

TA0L  Tapa 1 Material 7 yyp 0.5
Directo

Fuente: Elaborado por los tesistas
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b. Desinfectante Pino

A continuacion determinaremos las unidades a necesitar para la elaboracion de un litro de desinfectante

pino, con su respectiva informacion de tiempos de entrega y costos unitarios para ejecutar la explosion de Materiales
BOM (Bills of Materials):

DESINFECTANTE
FING
(1LT)

AGUA
DESTILADA
(0.9545 LT)

ACEITE DE PINO GENAPOL FORMOL T'EEE ;"L ENVASE

(0.0250 LT) (0.0167 LT) (0.0025 LT) (0.0013 KG) (1 UND)

Figura 19: Diagrama de Procesos - Desinfectante Pino
Fuente: Elaborado por los tesistas
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Tabla 15: Tabla de Insumos - Desinfectante Pino

coOD. DESCRIPCION LE('?‘)II?A-Q;VIE TIPO DE MATERIAL CAIL\IJC')ESCN.IPODE P. UNIT. (S/.)
AD-01 Agua Destilada 0 Material Directo 0.7300 LT 0.1500
AP-01  Aceite de pino 1 Material Directo 0.0250 LT 0.6000
GE-01 Genapol 1 Material Directo 0.0167 LT 0.1083
FR-01 Formol 2 Material Directo 0.0025 LT 0.0100
TA-01 Tinte al agua 0 Material Directo 0.0013 KG 0.0063
EN-01 Envase 1 Material Directo 1.0000 UND 0.4000
ET-01 ETIQUETA 1 Material Directo 1 UND 0.05
TA-01 TAPA 1 Material Directo 1 UND 0.05

Fuente: Elaborado por los tesistas



5.2.2. Calculo del Stock de Seguridad

Para poder aplicar el sistema, asi como hemos
determinado las cantidades de los productos de limpieza pasaremos a
calcular los stock de seguridad y lote de pedido semanales. Para ello
utilizaremos los prondsticos de demanda ya calculados anteriormente y

aplicaremos la siguiente formula:

SS=2ZxSp,xVPE

Donde,

SS = Stock de Seguridad

Z = Nivel de confianza

Sp = Desviacion tipica

PE = Plazo de entrega

Para aplicar esta férmula y determinar el stock de
seguridad semanal, se considerd primero dividir la demanda mensual
pronosticada entre 4, ya que es el numero de semanas que se
considera por mes. El nivel de confianza considerado para el calculo
del stock de seguridad es de 90%, con una desviacion tipica de 100. El
lead time o plazo de entrega se considera de un dia. Ya que la

elaboracion de los productos no demora mucho tiempo.
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a. Desinfectante Pino

Tabla 16: Pronéstico Demanda 2016 — Desinfectante Pino

PRONOSTICO . - VENTA 10627 13,320 18160 11,633 29,088 11,668 13396 16,547 5853 35731 40,987 44,290
DEL ANO S(S/) ene-16 feb-16 mar-16 abr-16 may-16 jun-16 jul-16 ago-16 sep-16 oct-16 nov-16 dic-16
Séﬁgo(g/e) 24  Und. 4428 5550 7567 4,847 12,120 4,862 5582 6895 2439 14,888 17,078 18,454

Fuente: Elaborado por los tesistas
Célculo del Stock de Seguridad — Pino
Tabla 17: Calculo de Stock de Seguridad - Desinfectante Pino
ene-16 feb-16 mar-16 abr-16 may-16 jun-16 jul-16 ago-16 sep-16 oct-16 nov-16 dic-16

(DUeS‘[f‘)”dasema”a' 1,107 1,388 1,892 1,212 3,030 1,215 1395 1,724 610 3,722 4270 4,614

Tiempo de entrega

(Dias) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Nivel de Confianza  90%  90%  90%  90%  90%  90%  90%  90%  90%  90%  90%  90%

Desviacion tipica 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

Valor de "Z" 128 128 128 128 128 128  1.28 128 128 128 128  1.28

Stock de Seguridad 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128

Fuente: Elaborado por los tesistas
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b. Lejia

Tabla 18: Pronostico demanda 2016 - Lejia

PRONOSTICO Ventas 24,889 8,363 10,942 9,021 21,556 9,162 12,206 11,080 6,208 25,844 13,771 41,027
DEL ANO 2016

() ene-16 feb-16 mar-16 abr-16 may-16 jun-16

jul-16 ago-16 sep-16 oct-16 nov-16 dic-16
24,889 8,363 10,942 9,021 21,556 9,162 12,206 11,080 6,208 25,844 13,771 41,027

PRECIO DE
VENTA (S/) -  Und.

Fuente: Elaborado por los tesistas.

Célculo del Stock de Seguridad — Lejia

Tabla 19: Calculo de Stock de Seguridad - Lejia

ene-16 feb-16 mar-16 abr-16 may-16 jun-16 jul-16 ago-16 sep-16 oct-16 nov-16 dic-16

?Ueg‘Da)”da Semanal 6,222 2,091 2,736 2,255 5389 2,291 3052 2,770 1552 6,461 3,443 10,257
(T[')?;“S';’O de entrega 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Nivel de Confianza 90%  90%  90%  90%  90%  90%  90%  90%  90%  90%  90%  90%
Desviacion tipica 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
Valor de "Z" 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128  1.28
Stock de Seguridad 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128 128

Fuente: Elaborado por los tesistas.
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5.2.3. Aplicacion del sistema MRP

Con los datos anteriormente calculados, procederemos a
aplicar el sistema prototipo desarrollado con la herramienta de Macros
de Excel. Para ello, a continuacion describiremos paso a paso el
funcionamiento del prototipo desarrollado el cual nos ayudara en la
gestion y planificacion del area de produccion y al final arrojara un
reporte de consumos semanales para producir ciertas cantidades, de

acuerdo a los prondsticos ya calculados anteriormente.

Al iniciar el prototipo nos va a salir la siguiente ventana,
en donde registraremos los datos para que luego calcule el MRP:

CODIGO
DISPONIBILIDAD m

STOCK SEGURIDAD
LEAD TIME (Dias) g
SEMANAS A PRODUCIR

MES DE INICIO Junio

CANTIDAD
DISPONIBILIDAD
STOCK SEGURIDAD
LEAD TIME

Figura 20: Hoja de Inicio - Prototipo MRP
Fuente: Elaborado por los tesistas
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Ahora, procederemos al llenado de informacion necesaria

para calcular y demostrar el uso de este prototipo disefiado con Macros

de Excel.

Los datos que llenaremos a continuacion seran del

ejemplo de la lejia.

Para ello, haremos clic en boton “Carga de Datos” y

llenaremos los espacios con la informacién solicitada. En este ejemplo

se considerard que no tenemos insumos en stock para producir y

tampoco poseemos productos terminados en stock. Por ello se

colocara el valor de “0” en el espacio donde indica disponibilidad.

F

MRP

==

Producto

Dispanibilidad

| Lejia

NN

Stock de Sequridad | 05

Lead Time

Semanas

Cantidad insumos

B E—

8 Reqistrar

LISTA DE INSUMOS

INSUMO ETIQUETA
Cantidad 1

Disponibilidad a

Stock de Seguridad |12;3—
Lead Time |1|—

Figura 21: Llenado de informacidn - Prototipo MRP

Fuente: Elaborado por los tesistas
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Una vez llenada la informacién nos daremos cuenta que
nuestra pagina de inicio del prototipo MRP, cambia y muestra los

siguientes resultados.

CODIGO Lejia
DISPONIBILIDAD 0 m
STOCK SEGURIDAD 128
LEAD TIME (Dias) 1 Ejecutar

SEMANAS A PRODUCIR 8
MES DE INICIO Junio
DESTILADA SODIO TAPA ETIQUETA
CANTIDAD 073 023 1 1 1
DISPONIBILIDAD 0 0 0 0
STOCK SEGURIDAD 93.44 34.56 128 128 128
LEAD TIME 0 1 1 1 1

Figura 22: Hoja de Inicio llena - Prototipo MRP
Fuente: Elaborado por los tesistas

Como se puede observar en la figura n° 17 hemos llenado
la informacion con los datos calculados anteriormente. Entonces, ahora
procedemos a ejecutar la Macros y nos va a pedir que agreguemos las
demandas correspondientes al mes de inicio. Por ello el cuadro que se

presenta a continuacién de las demandas es:

Tabla 20: Demanda semanal - lejia

JUNIO JULIO

Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana Semana
1 2 3 4 5 6 7 8

Demanda
Semanal 1,215 1,215 1,215 1,215 1,395 1,395 1,395 1,395
(UND)

Fuente: Elaborado por los tesistas

Una vez, que se agrego las demandas vamos a obtener el

siguiente resultado:

98



ACUMULADO NECESIDADES BRUTAS

CODIGO SEMANAS

Lejia -1 0 1 2 2 4 5 ] 7 &
Mecesidades Brutas 1215 1215 1215 1215 1395 1395 1395 1395
Disponibilidad 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de Seguridad 128 128 128 128 128 128 128 128 128
Mecesidades Metas 1215 1215 1215 1215 1395 1395 1395 1395

Emisidn Orden Planificada

Figura 23: Cantidad MRP Lejia - Prototipo Macro MRP
Fuente: Elaborado por los tesistas

Como se puede observar en la figura n° 18, la informacién mostrada ensefia las cantidades que se

necesitan para producir, teniendo en consideracion los stocks de seguridad para cada mes.

Ahora, veremos los resultados de los insumos que necesitamos para la produccion de lejia.

e Agua Destilada

CODIGO SEMANAS

AGUA DESTILADA 0 0 1 2 3 4 5 6 7 8
MNecesidades Brutas 0 886.95 886.95 886.95 886.95 1018.35 1018.35 1018.35 1018.35
Disponibilidad 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de Seguridad 93.44 93.44 93.44 93.44 93.44 93.44 93.44 93.44 93.44
Necesidades Netas 886.95 886.95 886.95 886.95 1018.35 1018.35 1018.35 1018.35

Emision Orden Planificada 0 6.9: 980.39 980.39 980.39 980.39 1111.79 1111.79 1111.79 1111.79

Figura 24: Cantidad de Agua destilada - Prototipo Macro MRP
Fuente: Elaborado por los tesistas
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e Hipoclorito de Sodio

CODIGO SEMAMNAS

HIPOCLORITO DE SOQDIO =il 0 1 2 3 4 5 ] 7 8
MNecesidades Brutas 0 ] 204.00 204.00 204.00 204.00 234.2205 234.2205 234.2205 234.2205
Disponibilidad 0 1] 1] 1] 1] 1] 0 0 0
Stock de Seguridad 34.56 34.56 34.56 34.56 34.56 34.56 34.56 34.56 34.56

Mecesidades Netas 204.00 204.00 204.00 204.00 234.22 234.22 234.22 234.22

Emision Orden Planificada 268.7305 268.7805 268.7805

Figura 25: Cantidad de Hipoclorito de Sodio- Prototipo Macro MRP
Fuente: Elaborado por los tesistas

e Envase
CODIGO SEMAMNAS
EMNVASE -1 1] 1 2 3 4 5 B 7 8
MNecesidades Brutas 0 0 203.9985 203.9985 203.9985 203.9985 234.2205 234.2205 234.2205 234.2205
Disponibilidad 0 ] ] 0 i] ] ] 0 i]
Stock de Seguridad 128 128 128 128 128 128 128 128 128
Necesidades Metas 203.9985 203.9985 203.9985 203.9985 234.2205 234.2205 234.2205 234,2205

Emision Orden Planificada 203.998:! 331.9985 331.9985 331.9985 331.9985 362.2205 362.2205 362.2205

Figura 26: Cantidad de Envase - Prototipo Macro MRP
Fuente: Elaborado por los tesistas
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e Tapa

CODIGO SEMAMNAS

TAPA =1l 0 1 2 3 4 3 -] 7 8
Mecesidades Brutas 1] 1] 0 203.9985 203.9985 203.9985 234.2205 234.2205 234,22 234.22
Disponibilidad 1] 0 0 1] 1] 0 0 1] 1]
Stock de Seguridad 128 128 128 128 128 128 128 128 128

0 203.9985 203.9985 203.9985 234.2205 234.2205 234,22 234.22
28 331.9985 331.9985 331.9985 362.2205 362.2205

Mecesidades Netas
Emision Orden Planificada

Figura 27: Cantidad de Tapa - Prototipo Macro MRP
Fuente: Elaborado por los tesistas.

e Etiqueta

CODIGOD SEMANAS

ETIQUETA -1 0 1 2 3 4 5 5] 7 B8
MNecesidades Brutas 1} 0 1} 203.9985 203.9985 203.9985 234.2205 2342205 234.22 234.22
Disponibilidad o o o o o ] o 0 o
Stock de Seguridad 128 128 128 128 128 128 128 128 128
Necesidades Netas 1} 203.9985 203.9985 203.9985 234.2205 2342205 234.22 234.22
Emisidn Orden Planificada 2 331.9985 331.9985 3319985 362.2205 362.2205

Figura 28: Cantidad de Etiqueta - Prototipo Macro MRP
Fuente: Elaborado por los tesistas.

101



Una vez calculado las cantidades de materiales que
necesitamos para producir una cierta cantidad de productos, el
prototipo de brinda la facilidad de obtener un reporte MRP donde se
puede consultar la cantidad de insumos que vamos a requerir para
producir una semana y atender la demanda correspondiente. Es decir
cumple el papel de Plan Maestro de Produccion.

INFORME DE ACCIONES

PRODUCTO Lejia MES DE INICIO Junio
TOTAL SEMANAS 8 INICIO 05/06,/2016

SEMANA A CONSULTAR 5
Mecesidades Brutas 1395.00| UMIDADES
Disponibilidad ]
Stock de Seguridad 128
Mecesidades Netas 1395.00
Emisidn Orden Planificada

REQUERIMIENTOS DE AGUA HIPOCLORITO

ENVASE TAPA ETIQUETA

INSUMOS (Semanales) DESTILADA DE SODIO
Necesidades Brutas 1018.35 234.22 234.22 234.22 234.22
Disponibilidad 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
Stock de Seguridad 93.44 34.56 128.00 128.00 128.00
Necesidades Netas 1018.35 234.22 234.22 234.22 234.22

Emisign Crden Planificada 1111.79

Figura 29: Reporte de Prototipo Macro MRP
Fuente: Elaborado por los tesistas

Otro beneficio del prototipo, es que muestra gréaficos
donde podemos ver el comportamiento de la produccion a seguir

considerando los stocks de seguridad.
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GRAFICO 1: NECESIDADES BRUTAS Y DISPONIBILIDAD X SEMANA

1500 -
1395 1395 1395 1395
1400 -
1215 1215 1215 1215
1200
1000 -
800
600
400 -
200
0 - 0 — 0— o 0 o 0 — 0— 0—
1 2 3 4 5 B 7 a8
I Mecesidades Brutas Disponibilidad — Stock de Seguridad

Figura 30: Grafico de Necesidades Brutas Y disponibilidad x Semana - Prototipo
Macro MRP
Fuente: Elaborado por los tesistas

5.2.4. Resultados con aplicacién del sistema MRP

a. Evaluacion econ6mica

Con la aplicacion de este sistema MRP prototipo, la
empresa serd mas productiva, ya que ahora tenemos informacion con
un nivel de confianza del 90%. Se ha trabajado los datos acercandose
a la realidad lo méas posible. Y con todo esto ya tenemos armado

nuestro Plan maestro de produccién, que la empresa no poseia.

Con estos datos podemos planificar mejor nuestros
recursos ya que como podemos observar de los productos que
generan el 80% de los ingresos para la empresa, tienes proceso que
no son complicados y el cual la empresa ha estado gastando mucho

dinero en mano de obra.
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Con el resultado obtenido en el reporte podemos determinar la nueva cantidad de mano de obra:

Tabla 21: Mano de Obra 2015

2015
UND. UND. UND. UND. X UND.
PRODUCTOS N°OPERARIOS ~VENDIDAS X ~ PRODUCIDAS ~ PRODUCIDA  , 2h> X .~ PRODUCIDA
ANO 2015 MES X DIA SEM.
Des'gii‘ga”te 11 98,205.00 8.183.75 314.76 28.61 1.888.56
Lejia 11 198.436.00 16.536.33 636.01 57.82 3.816.08
Fuente: Elaborado por los tesistas
Tabla 22: Mano de Obra 2016
2016
UND. UND. UND. UND. X [S)Emmif
PRODUCTOS N° OPERARIOS vi%%gxgix PRO?ALIJECS:IDAS PRODlDL:XIDAX OPER Ao DIA  PRavaIAL
PROMEDIO
Des'gii%tame 7 100,520.40 8.376.70 322.18 28.61 1.247.25
Lejia 4 147 226.37 12.268.86 471.88 57.82 1.215.00

Fuente: Elaborado por los tesistas
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Como podemos observar, en nuestra demanda proyectada del 2016, la nueva mano de obra directa se ve
afectada, ya que se planted desde un inicio y con esto se demuestra que tenemos mano de obra ociosa, y que
pudiendo trabajar en promedio con 6 operarios, se ha estado trabajando con 11 operarios. A continuacion el cuadro

resumen en costo de mano de obra con la cantidad de personal ideal para nuestro proceso de produccion.

Tabla 23: Ahorro de Mano de Obra

SALARIO TOTAL SALARIO CANT. TOTAL
DETALLE MENSUAL CANT. ACTUAL 2015 PROPUESTA  SALARIO 2016
Operario S/. 850.00 11 S/. 121,550.00 6 S/. 55,250.00
Supervisor S/. 1,200.00 3 S/. 46,800.00 2 S/. 31,200.00
Practicante S/. 450.00 4 S/. 21,600.00 2 S/. 10,800.00
Total 18 S/. 189,950.00 10 S/. 97,250.00

Fuente: Elaborado por los tesistas

El ahorro para la empresa en mano de obra para el afio 2016 es de: S/. 92,700.00 nuevos soles.
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b. Calculo de la productividad

Tabla 24: Costo de Producciéon - 2016

lZ:Tg PRE VENTAS VENTAS CMO;ITEOREAE UTILIDAD
PRODUCTOS INSUMOS CANT UND P'(g/N)lT T(()S:I;A)‘L UNIT. CIO DE %E:Sl P%OANDigTI P%i’;ig” LESE PRONOSTI
' ' PRODUC VENTA 2016 (UND) 2016 (S/.) INSUMOS  CADA 2016
TO ) (2016)
Aceite de
pino 3 Lt. S/.24.00 S/.72.00
Genapol 2 Lt. S/.6.50 S/.13.00
DESINEECTAN Formol 0.3 Lt. S/.4.00 S/.1.20
TE PINO Tinte al 0.15 KG S/ 500 S/ 075 S/.0.85 S/.2.50 1.7 100,520.40  251,301.00 85,442.34 165,858.66
(120LT) agua
Envase 1 Und. S/.0.38 S/.0.38
Etiqueta 1 Und. S/.0.05 S/.0.05
Tapa 1 Und. S/.0.05 S/.0.05
Hipoclorito
al 10 % 0.034 Lt. S/.4.00 S/.0.14
LEJIA (10LT) _ Envase 1 Und. S/.0.38 S/.038 5/.060 S/.1.50 0.9 147,226.67 220,840.00 88,336.00  132,504.00
Etiqueta 1 Und. S/.0.05 S/.0.05
Tapa 1 Und. S/.0.05 S/.0.05
247,747.07 472,141.00 173,778.34  298,362.66

Fuente: Elaborado por los tesistas
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Entonces con los nuevos resultados tenemos que la

productividad nueva en:

Ventas Total 2015
Costo M.O + Costo Mat.

Productividad =

Nueva Productividad = 1.74

Entonces anteriormente teniamos que la productividad
parcial en los productos que generaban el 80% de los ingresos era de
1.31, con la aplicacion y el desarrollo indicado en este trabajo de
investigacién, el nuevo calculo de la productividad es de 1.74,
procedemos ahora a mostrar el porcentaje de incremento, lo cual

demuestra que el proyecto es econdGmicamente viable.

o 1.74-1.31
A Productividad = —131 * 100%

A Productividad = 32.82 %
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CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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CONCLUSIONES

Se analizé la informacion que se tenia mediante un analisis de
ventas y utilidades, determinando que se implementard el sistema
prototipo Macro MRP sobre las lineas de produccion que generaban el
80% de los ingresos para la empresa los cuales fueron el Desinfectante

Pino y la Lejia.

Se determind la productividad actual parcial de los productos que
generan el 80% de los ingresos para la empresa, la cual arrojéo un
resultado de 1.31.

Se aplicé el modelo de prondstico estacional para determinar la
demanda futura para el afio 2016 de los productos que generan mayor

ingreso para la empresa.

Se aplico el sistema prototipo MRP con Macros de Excel y cuyo
resultado fue que, su reporte final muestra el Plan Maestro de
Produccion que la empresa no tenia, ayudandole a ordenarse y a
planificarse. Esto también mostré que, la mano de obra utilizada era
mayor con respecto a lo que realmente necesitaba, calculando un ahorro
en mano de obra de S/. 92,700.00. Ademas la variaciébn o incremento
calculado muestra un crecimiento de 32.82% de productividad en mano

de obra.
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RECOMENDACIONES
. Se recomienda aplicar el sistema prototipo de MRP elaborado con
Macros de Excel.

. Se recomienda utilizar la herramienta de prondstico estacional para

los préximos afios.

. Se recomienda ceiiirse a todo lo indicado en el presente trabajo para
lograr el aumento de la productividad propuesta.
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ANEXOS

ANEXO A: Guia de Revisién Documentaria

GUIA DE REVISION DOCUMENTARIA

Institucién o Empresa:

INSTRUCCIONES: El Analista tomara nota de los documentos, segun

lo descrito en la Guia de Revision Documentaria. Esta Informacion
servir4 para recoger informacion sobre la Informacion que refleja el

area de produccion de la empresa de productos de limpieza

Girasoles.

Documento

Existe

Se Actualiza

Si | No

Si No

Observacion

1. Diagrama de Procesos de cada

Producto

2. Manual de Procedimientos de

cada Producto

3. Registro de la Produccién Total

Diaria de cada Producto.

4. Plan de produccion

5. Documento de Analisis de la

demanda
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