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Resumen

La presente investigacion se realiz6 en la empresa Productos Lacteos Naturales
S.A.C, ubicada en la Calle. Paul Harris Nro. 1710. Lambayeque, Chiclayo, La Victoria, se
dedica a la produccion de productos derivados de la leche, como son yogurt, queso fresco
pasteurizado en sus dos presentaciones queso de molde y queso de rejilla. EI problema radica
en los pedidos no atendidos, lo cual deja una insatisfaccion en los clientes, por lo cual se
tuvo como objetivo Proponer un sistema de planificaciéon y control de la produccion para
mejorar la productividad en la empresa Productos Lacteos Naturales S.A.C, empleando una
metodologia de tipo descriptiva, con enfoque cuantitativo, de disefio no experimental
propositiva, obtiene los siguientes resultados que la productividad de la mano con respecto
a los productos de molde y rejilla es de 37.13 llegando a mejorar a 43.09, respectivamente,
mientras que la productividad de la materia prima se encuentra en 1.295 y 1.296 llegando a
mejorar a 1.415 respectivamente. Obteniendo un indicador de beneficio/costo de 1.41
indicando que por cada S/. 1.00 sol invertido en la mejora, la empresa obtiene un beneficio
de 0.41 soles. Concluye que se debe tener en cuenta la planificacion y control de la

produccidn para poder estar preparados ante cualquier eventualidad.
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Abstract

The present investigation was carried out in the company Productos Léacteos
Naturales S.A.C, located on Calle. Paul Harris Nro. 1710. Lambayeque, Chiclayo, La
Victoria, is dedicated to the production of milk-derived products, such as yogurt, fresh
cheese pasteurized in its two presentations mold cheese and grid cheese. The problem lies in
the unsatisfied orders, which leaves a dissatisfaction in the customers, for which the
objective was to propose a production planning and control system to improve productivity
in the company Productos Lacteos Naturales SAC, using a methodology of a descriptive
type, with a quantitative approach, with a non-experimental design proposal, the following
results are obtained: the productivity of the hand with respect to the mold and grid products
is 37.13, reaching an improvement of 43.09, respectively, while the productivity of the raw
material is at 1,295 and 1,296, reaching an improvement of 1,415 respectively. Obtaining a
benefit / cost indicator of 1.41 indicating that for each S /. 1.00 sol invested in the
improvement of the company, obtains a profit of S /. 0.41 soles. It concludes that production

planning and control are taken into account in order to be prepared for any eventuality.

Keywords: Productivity, planning and control system, dairy products
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INTRODUCCION
1.1. Realidad problematica

Una productividad equilibrada, tiene que ir de la mano, con una inversion, en donde
muchas de las empresas no lo hacen, es por ello que una consecuencia es la poca innovacion,
en sus productos, puesto que no se mejora las maquinarias, ademas que existe una falta de
identificacion de sus trabajadores, con la empresa, siendo estas las principales causas de la
baja productividad.

En la actualidad, Colombia se ubica como uno de los mas bajos en toda América
Latina en productividad, las razones principales o resaltantes, son la informalidad y la
estructura del sistema de educacion. La informalidad disminuye, en lo que respecta la
eficiencia de la asignacion de recursos, ademas estar al margen legal, no cumpliendo lo
establecido. La estructura del sistema educativo es de baja calidad y el sistema educativo, no
se encuentra a la par, con el sistema productivo. Por otro lado, la poca importancia, que se
le brinda al capacitar a sus trabajadores, que es fundamental hacerlo, pero las empresas no
invierten y esto ocasiona un bajo desempefio en lo que es la productividad. (Fedesarrollo,
2016)

En este estudio, referente a la situacion econdmica actual de China, lo cual afecta la
productividad en ella, la revista Portafolio (2017), indica lo siguiente:

A nivel mundial se asume que China, supera significativamente a Estados Unidos,
como la economia, que se considera indispensable a nivel global, existiendo un factor
primordial, que lograria retrasar su aparente marcha implacable y a la vez pone en
duda las perspectivas de que China, se convierte en una economia superada, es decir
una productividad destacable, que sin duda, China logra dar un avance constante en
los siguientes aspectos de riqueza, tecnologia, y experiencia, pero con lo que respecta
la economia no existe nada inevitable. Asimismo se logran subir los costos, la fuerza
de trabajo, que se logra contraer, debido a la de politica de un solo hijo es por ello

que China, aprovecha al maximo a cada trabajador, para generar ingresos. (p. 2)
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Perales (2017) realizé una entrevista en Tamaulipas, a la secretaria del trabajo Estela
Chavira Martinez, donde reveld que “En Tamaulipas se registran un promedio de 12 mil 500
accidentes laborales al afio, lo que incide en la productividad, pues en la mayoria de los casos
causa incapacidad de los obreros” (p.1). Ademas los trabajadores, se ven expuestos a

enfermedades, y algunos de ellos son causados por el estrés laboral.

Zotelo (2013) en su estudio referente a la importancia de la planificacion de una

organizacion, sefialo que:

En la programacion de la produccion, se considera un procedimiento continuo y
complejo, que se determina de manera anticipada, las decisiones que logren optimizar
el uso de recursos, que son utilizados en produccion. Se conoce los rangos regulares
del periodo, asi como la cantidad de la produccion que suele ser demandada, que es
posible que se desarrolle programas de produccion, coordinacion de trabajo, asi como
la compra de materiales, en lo cual permitan a la organizacion alcanzar, el
rendimiento adecuado, sin que sea Util de almacenamiento de los mayores stock, por
un tiempo mayor, economizando el capital como el interés, de la organizacion

evitando la baja productividad. (p.8)

En una investigacion realizada por Tamayo y Urquiola (2014), citando a Garza y

Gonzales (2004) realizada en Cuba manifiestan lo siguiente:

Los sistemas productivos, no cumplen efectivamente con su prop6sito primordial, de
lograr que se produzca bienes si no se desarrolla, una correcta programacion de la
produccién. Es decir, la programacion de la produccién, enfrenta actividades
mayores estimulantes, todos los dias con el objetivo de mejorar la productividad
existente, ya que cuenta con la cantidad de materia prima, materiales y recursos
humanos antes de realizar el proceso, ayuda a la entrega oportuna de sus productos.
(p.133)

En Piura existen muchos factores, los cuales han afectado a la productividad, con
respecto al sector pesquero. Moscol (2016) menciona que la informalidad, la pesca de tallas

menores, la contaminacién, la inseguridad, descargas ilegales y corrupcion, han sido los

15



primordiales inconvenientes de la productividad laboral, que disminuye, inclusive en el
tiempo en que las actividades se realizan, afecta mucho a la mejora, mucho de estos
problemas no son solucionados por la autoridades. La comunidad europea, exigio, que
mejoren las condiciones sanitarias, caso contrario cerrarian el acceso europeo a productos

Piuranos.

Rivera, Ortega y Pereyra (2014), en una de sus investigaciones con relacion a las
compafiias peruanas y problemas reales que presentan las organizaciones, hoy en dia,

afirman lo siguiente:

Las compariias en proceso de crecimiento, logra enfrentar a inconveniente de
inventarios excesivos, pedidos entregados con retraso, excesivos costos de la
produccion y una calidad inconsistente. Lo que logra generar pérdida de
posicionamiento en el mercado, como poco aprovechamiento econémico. Es por ello
que las organizaciones, estdn cada vez mas interesadas en conocer sistemas de
planificacion y control que ayuden a la reducciéon de problemas en los procesos
productivos, mejorando tanto la productividad, como el beneficio econdmico de la
organizacion. (p.48)

Se dice que el Peru, es un mendigo sentado en un banco de oro, por lo que afirma el
Banco Mundial, segun Panzer (2015) sostiene que el Perd, se encuentra por debajo de la
productividad, que puede alcanzar y sabe lo que puede llegar pero no lo explota, no lo
mejora, es decir que la productividad puede ser alta pero que no lo es debido a factores que
impiden que se llegue a alcanzarla; algunos de estos factores son los horarios muy amplios
de trabajo lo que hace que el trabajador tenga un menor rendimiento debido al paso de las
horas; en la mayoria de empresas no realizan capacitaciones ya que estas son nuevas y recien
se estan integrando; no tener un puesto fijo y que hagan varias cosas a la vez, disminuye la
concentracion del trabajador que es otro factor que disminuye la productividad. Existen
empresas que trabajan mas y descansan muy poco tiempo, afecta al rendimiento del
trabajador, también esta el ambiente de trabajo, este es muy cerrado o0 muy amplio eso difiere

también al bienestar de este, si este se encontrase en un ambiente agradable o comodo, pues
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trabaja de la mejor manera; algunos de estos factores estan deteniendo el crecimiento de la

productividad, mas que un problema es una oportunidad de mejorar.

En el Per(, muchas de las empresas industriales, no cuentan con una planificacion de
la produccion, creando asi una baja en los niveles de competitividad y productividad. La
Sociedad Nacional de Industrias (2016), afirma que la manufactura nacional enfrenta
obstaculos estructurales los cuales impiden su desarrollo, en lo cual la productividad es la

mas notable.

En una investigacion de pregrado titulada “Gestion para la mejora de la productividad
de la fabrica de confecciones deportivas todo Sport Chiclayo”, se menciona que estas
empresas presentan inconvenientes en el area de produccion, debido que no responde a las
necesidades del mercado, y estan perdiendo clientes. Asimismo, problemas operativos, como
administrativos: como la falta de responsabilidad y de integracion, el incumplimiento de

pedidos, desorden entre otros, que generan una baja productividad. (Orosco, 2015).

En una investigacion realizada por Capristan (2015), citada por Herndndez y Paz
(2016) afirman lo siguiente:

En cuanto al &mbito agroindustrial de la region Lambayeque, las empresas estan
enfocadas en la entrega de sus productos en las fechas establecidas y evitar molestias
con sus principales clientes, como objetivo principal de su linea de produccion, pues
creen que solo asi podran alcanzar el éxito empresarial, porque lograran reducir
costos, a través de la buena gestion de inventarios. Con ello tener un efecto ganador

tanto en clientes internos como externos. (p.12)

En una tesis realizada en la fabrica de accesorios y tuberias plasticas E.I.R.L., se
determind que existe un desorden, falta de limpieza, lo que genera que haya una baja
productividad en los tubos, ademas de estandares que establecen la calidad en su producto,
lo que hace que haya desperdicios, también la falta de compromiso por partes de los
trabajadores hacia la empresa, estos problemas hacen que la empresa no compita ni crezca

en el mercado. (Garate, 2015)
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En su estudio “Gestion para el procedimiento productivo para mejorar la
productividad de una organizacién, que tiene como actividad de la fabricacion de sandalias
de bano” Chang (2016), Chiclayo, identifico:

A través del diagndstico de la situacion real, de las actividades de la linea de
produccion de la organizacion, que se identificd que existe una gran demanda de
pedidos de sandalias, y que la fabrica no cumple con ella, mientras que algunas veces
cumple con dias de retrasos, en lo cual se identifica que la fabrica labora en un 35%

de su capacidad real. (p.113)

La empresa PROLACNAT S.A.C donde se realiz0 esta investigacion, empresa con
mas de 5 afios en el mercado Lambayecano y con experiencia en la elaboracion de distintos
tipos de queso pasteurizado y yogurt batido saborizado. En las visitas realizadas se observo
problemas como: mal uso de los recursos existentes en el proceso productivo, falta de
materiales al momento de realizar el proceso, por lo que genera tiempo ocioso en el personal,
asi mismo se entrevisto al encargado del &rea de produccién en donde indicé que actualmente
hay entrega tardia de productos terminados a sus clientes y que el abastecimiento de la
empresa se realiza cuando el stock de insumos se consumen en su totalidad, como

consecuencia retrasa el proceso de elaboracion de sus productos.

1.2. Trabajos previos.

Gobmez (2011) en su investigacion “Control del proceso de produccion para lograr la
mejora de la eficiencia y la productividad en empresa de colchas y cubrecamas” elaborada
en Guatemala, tuvo como propdsito incrementar la eficiencia y productividad, aplicando la
planificacion de la produccion, debido a que un andlisis se determind que no hay un método
de planificacion y control, se logran presentar paradas de la produccion por la falta de
material, por busquedas, asi como trasladar la materia hacia el urdido, por tal se disefi6 una
propuesta de planificacion, control de la produccion, en la cual se logra pronosticar las
ventas, los registros de los datos de produccion, en los formatos de control, haciendo una
correcta programacion agregada, que logre ubicar mediante la implementacion de la

planeacién, como el control de la produccion, como dicha metodologia logra proponer el
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aumento de la eficiencia en un %, aumentando la productividad en pieza y se logra reducir

anualmente 43,677.00 Quetzal aproximadamente.

En una investigacion realizada por Infante (2013), titulada “Propuesta para la mejora
de la linea de produccion de Camisetas”, realizada en Colombia, propone aminorar los
inventarios con respecto a las camisetas, que se encuentran contribuyendo al proceso
continuo y de esta manera se logre mejorar la productividad de la linea. En lo cual la
propuesta de las herramientas, consiste en la pronosticacion de la demanda, el plan maestro
y el MRP, que tiene por finalidad aminorar las entregas tardias de la produccion asi como
aminorar el stock, y los tiempos improductivos. Esperando que la productividad de la linea
de produccion, aumento en un 48%, es decir de 952 unidades, que se producen diariamente
de 1409 unidades diarias, ajustando el namero de los departamento en 2 unidades, los
tiempos improductivos mejoraron en un 8%, sin la necesidad que se incremente el personal
operativo de dicha linea de produccion. Estas mejorar lograria traer un ingreso a la

organizacion por un valor de S/.15,4466.600 pesos colombianos.

Debido al bajo porcentaje de cumplimiento, de la demanda de la empresa pesquera,
Transantartic — Universidad Austral de Chile, debido al incumplimiento de la demanda, lo
que conlleva a la pérdida de los clientes, se tuvo el requerimiento de desarrollar una
planificacion maestra de produccion, mediante la realizacion de prondsticos. En su ejecucion
del plan maestro, se ubica en base de las unidades a fabricar de cada producto, logrando que
se mejore la productividad a 336 unid/personas por turno. Asimismo, se logra proponer que
se mejore los procesos, que son de aplicacion en un sistema de planificacion, brindando
distintas alternativas de mejora, tanto como el sistema productivo, como en la coordinacion

de la gestion de la planta. (Gutiérrez, 2014).

En Colombia Villegas (2017) elabor6 una tesis titulada “Propuesta de la planeacion
de la produccion, en la organizacion basado en confecciones A&J S.A.A”, a través de la data
histérica brindada por el encargado de la gerencia, en donde el diagndstico de la
organizacion, suele presentar un cumplimiento de la demanda menor del 50%. La
programacion del plan agregado de produccion se considera como una herramienta
importante para la organizacién, debido que mediante la ejecucién de las estrategias

adecuadas para la naturaleza de negocio, como son: Planificacion de la variacion de la fuerza
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de trabajo, que se considere constante por horas extras, en donde el gerente debera optar por
la estrategia mas rentable, en donde le permita ahorrar de manera significativa los costos de
produccién. En donde la programacioén mas rentable en la empresa, es la fuerza de trabajo
constante con horas de trabajos extras, con una minima de 9 operarios y con un costo de
ejecucion de $90.405.001.

En una tesis de pregrado denominada “Sistema de planificacion y el control para la
mejora de la productividad de la linea de produccién de malla olimpica de las estructuras y
montaje José Gélvez S.R.L” elaborada por Lopez (2017) en Cajamarca ante la existencia de
una baja productividad, se disefi6 un sistema de planificacion y control, para la mejora de la
linea de produccién, cuyo fin es aumentar la productividad, usando prondsticos, plan
agregado, plan maestro y finalmente un andlisis beneficio/costo. Teniendo como resultado
de la implementacion un aumento de la productividad en base de la mano de obra, como en
la maquinaria, que se considera en la eficiencia fisica y econdmica, asi como la capacidad
de la linea de produccidn, que permitié aumentar en 24 unidades mensual, la eficiencia fisica
se aumento en 96.68%, en lo que se basa la malla olimpica calibre 12 y en un 97.6%, en lo
que es calibre 10, la eficiencia econdmica aumento a 21% por la malla olimpica calibre 12
y a 26.6% la malla olimpica calibre 10.

En un estudio desarrollado en la Universidad César Vallejo de Lima, por Chero
(2016) denominada “Propuesta de implementacion de un sistema de planeamiento y control
de las operaciones que permita, que se aumente la productividad de la fabricacion de
mochilas de la empresa Camel Per( E.I.LR.L”, que tuvo como propdsito la ejecucion de un
sistema de programacion que facilite la supervisiéon de las actividades, que controle el
incremento de la productividad de la fabricacion de las mochilas en las empresas, en donde
su impacto de la ejecucion de la propuesta logra ocasionar mejoras significativas, para el
aumento de la productividad en 11.94%.

El propdsito de estudio, desarrollado en Lima, en la Universidad Nacional Mayor de
San Marcos, denominado “Propuesta de un sistema de planeamiento, para la supervision de
la produccidn, en base a la teoria de restricciones, para incrementar la productividad de la
fabrica de vidrios”, realizada por Mayta (2016), tuvo como proposito disefiar el sistema de

planificacion y de control, en donde se identifico, los inconvenientes encontrados en la
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gestion de la planificacion, es que se realizaba de manera empirica y que existen cuellos de
botellas en el sistema de produccion. En lo cual se desarrollo 5 planes agregados en los
cuales se escogio, el tercero debido que fue el que se estimd menor costo de produccion,
siendo un total de 392.48 soles al afio, en lo que consistio en que se contrate y despida el
personal, en base a su demanda temporal, posteriormente se propuso un plan maestro de
produccion, en donde se logro detallar la produccion semanal, por cada tipo de vidrio, que
permitio mejorar el almacén de materia prima, disefiando una planificacion de requerimiento
de materiales, que brindo la identificacion de la cantidad de requerimiento de materia prima,
con la finalidad que se evite el desabastecimiento, en donde se logro el aumento de la
productividad de la mano de obra, en un 24% y en 12% la productividad de la maquinaria.

Se demostré que la programacion de la produccion de mejora de la productividad de
la empresa, en la Universidad César Vallejo de Lima por Aguilar (2017) en su tesis
“Programacion de la produccion de la mejora de la produccion de polos de la empresa New
Gaucho S.A. 20177, que emplea la planificacion de operaciones en la supervision de las
tareas de la produccion, con el que positivamente se obtuvieron resultados favorables, se
observd que la productividad aumento en 29.5%, también que se reafirma dicho aumento de
la eficiencia en 27%.

Moya (2014) en su estudio titulado “Incidencia de la planificacion de la supervision
de la produccion, para que se mejore la productividad en la Fabrica Estrella del Norte en el
departamento de Lambayeque”, en donde se menciona el proceso de produccion, que
permite mejorar la productividad, que se logré desarrollar un sistema de programacion, como
de control de la produccion, que como primer lugar se ejecuta la programacion agregada con
la finalidad que se minimice los costos, para posteriormente que se desarrolle el plan maestro
de produccién y de esta manera se puede especificar la cantidad como el momento que el
departamento de produccidn, deberia fabricar cada unidad de productividad, finalizando con
el disefio de la planificacidn de requerimiento de materiales y se pueda determinar la cantidad
de materia prima. El resultado obtenido en la implementacion, es el aumento de la eficiencia
en un 55.8% en la produccién, es decir se resaltd que el aumentd de 1.85% de la
productividad de mano de obra, como en unidades, que representa un total de 30543 kg,
destacando 339 kg por operario al afio, mientras que su beneficio/costo fue de S/. 18800.00

soles.
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En lo que se refiere la fabrica de colchones Dinor E.I.R.L, en Chiclayo, mediante un
andlisis a la organizacién se logré encontrar, faltante de materia prima, el presupuesto no
establecido, las mermas, como el tiempo en exceso de procesamiento, mientras que la
carencia en ventas, en el estudio desarrollado por Santos (2015) en su estudio denominado
“Propuesta para la planificacion y control de la produccién, para el aumento de la
productividad de la fabrica de colchones Dinor E.I.R.L.”, se tuvo como resultante que se
logré el aumento de la productividad de los colchones de resorte en un 58%, la produccion
logro un incremento de 252 unid/mes. Con la propuesta se estimd que se redujo un 12.4%,
el tiempo de procesamiento de un colchén de espuma, aumentando su productividad en 17%,
la produccion aumentd en 200 unidades al mes, mientras se realiz6 un plan de requerimiento
de materiales, se desarroll6 un MRP, obteniendo cantidades y fechas de programacion exacta

para realizar el pedido.

En Chiclayo, Romero (2016) en una investigacion denominada “Mejora en el proceso
de planificacién y control de la produccién, para el incremento de la productividad de los
productos de limpieza Kryzzal”, que tiene la finalidad que se mejore la planificaciéon como
la supervision de la produccion, en donde se detecta, los principales inconvenientes, como
son las demoras diarias, al programar las cantidades a producir, como los retrasos en la
Ilegada de la materia prima, ocasionando ventas nulas y dias que se produzca, mientras que
en el ambiente de trabajo se encuentran personal, sin las herramientas adecuadas para
laborar. Con la propuesta se logra aumentar la productividad laboral de 38 a 46 unidades por
hora hombre, en lo que produce la lejia de 500 gramos, el cuello de botella en la lejia de 1
kg, se redujo de 2.99 min a 2.57 min por producto, que en la inversién como en la ganancia,

se obtiene un costo/beneficio de 2.45.

En la actualidad muchas de las organizaciones se logran encontrar en la constante
indagacion de la optimizacion de sus procesos, aumentando la productividad como es la
eficiencia y la eficacia de la produccién. En el estudio desarrollado por Arroyo (2016),
denominado “Implementacion de un modelo de planeamiento y supervision de la produccion
para la mejora de la productividad en la empresa VIVAR S.A.C”, desarrollado en Chiclayo,
se tuvo como finalidad brindar una solucién al principal inconveniente, que era la entrega a
destiempo de los productos. En el diagnostico de la dicha situacion de la organizacion, se

detall6 las tareas que son realizadas y en la implementacion de un nuevo modelo, que se
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obtuvo que la productividad se incremento la productividad en un 4%, en cuanto se refiere
a los materiales un 11% con respecto a la mano de obra, un 16% en lo que es los recursos
financieros, un 7% en la calidad de servicio, eliminando las actividades que no agregaban
valor alguno, asimismo en la proyeccion de la demanda fue favorables, debido que la

tendencia del producto es en aumento en el periodo.

A través de la realidad actual sobre el procedimiento de la produccién de la empresa,
que logro determinar que si existe requerimiento de pedidos de sandalias y que la
organizacion no logra que se cubra, justo en el tiempo solicitado En donde el estudio de
“Propuesta de mejora del proceso productivo para la mejora de la productividad de la fabrica
de sandalias de bafo”, identifico que la planta labora a un 35% del total de su capacidad, y
que a través de la propuesta se logré aumentar la capacidad empleada en 17%
aproximadamente. Ademas que la productividad de la méaquina y mano de obra, se
incrementd de 35% a 68%, la eficiencia econ6mica incrementd en un 6%, siendo un
indicador no tan alto, debido que el estudio no tiene como proposito aminorar los costos. En
lo que se refiere la eficiencia de la linea de produccion, se incremento en un 21%, reduciendo

el indicador de desequilibro de la linea en 67%, como resultado del estudio de tiempo.

1.3. Teorias relacionadas al tema.
1.3.1. Sistema de planificacion y control

- Sistema, es aquel conjunto de individuos, que suelen relacionarse entre si, ademas
que emplean recursos, que se refieren a que se valen por medios materiales, como
es el caso del capital, las materias primas, las maquinarias, los inmuebles, etc.
(Gonzales, 2013, p.4).

- Planificacion, es el proceso para que se logre el efecto de la organizacion, como

método, que se encuentre estructurado los propositos (Chen, 2013, parr.1)
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- Control. Es la evaluacion del rendimiento.

a. Definicion

Segun Rodriguez (2017) el sistema de planificacion y supervision se emplea para
gestionar de manera adecuada, el proceso productivo de una industria. Su propdsito es que

se mejore y optimice la productividad de la empresa. (parr.2)

El desarrollo de los propoésitos, se deberan alcanzar, mediante la planificacion que se
determina la prioridad que se deberia hacer, es decir, cudndo, con quién se deberia hacerlo y
de qué manera se deberd desarrollar. La planificacion que se realiza a base de la
programacion, en un conjunto de actividades que conforma la planificacion, como se observa

en la Figura 1.

Qué debe hacerse

: . Cuando hacerlo
Planificacion Objetivos a

Quién debe hacerlo alcanzar

Como hacerlo

Figura 1. La planificacién y sus divisiones
Fuente: Rodriguez (2017).

El control de la funcion de la administracion, suele consistir en que se mida y corrija

el desempefio, para que asegure la planificacién, que son ejecutados de mejor manera.
Asimismo las actividades de control, se logra verificar, si es que todo se desarrolla de la
manera correcta, en relacion de la planeado y organizado, que se encuentra en base de las
ordenes que son brindadas para describir, los inconvenientes como las desviaciones, con el

propdsito de corregirlos y que se evite que se vuelva repetir. (Rodriguez, 2017)

Mayta (2017) menciona que el propdsito de ese sistema es gestionar con eficacia el
flujo de los materiales, personal, utilizacion de equipos, responder a los requerimientos de
los clientes empleando la capacidad de los proveedores, las instalaciones, de los propios

clientes, para asi cumplir con la demanda del cliente.

24



Los planes agregados, maestros, materiales, se localizan dentro del sistema de

Planeacion y control de la produccién, como se muestra en la Figura 2.

Planeacidn de , Planeacidn de ventas v — Administracion
los Recurzos operacicnes de la demanda

\ Programacin maestra
de la produccion

l

Planeacion detallada Planeacion detallada
de la capacidad del material

I

\ Planes de material v
/ T

Sistema de

Sistema de proveedores
piso de
fabrica

Figura 2. Sistema de planeacion y control de la produccion (Simplificado)
Fuente: Mayta (2017)

b. Administracién de la demanda

En la planificacion de una empresa, se logra tomar las decisiones de acuerdos a sus

lineas de produccion, tanto como sus instalaciones, la capacidad que mantiene la planta, la

tecnologia que se emplea en los procesos de produccion, asi como la agrupaciéon de

proveedores. (Solis, 2014, p.25).
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c. Prondstico

Segun Chapman (2008) menciona que la unidad de entradas, de las demas actividades
del sistema de planeacién, como de control de la produccidn, se logra suministrar la
prediccion de la demanda. En donde sus otras funciones de prediccion se logran convertirse
en una orden de pedido de los insumos, materiales, mano de obra y otras decisiones que se

logren solicitar. (p.12)

Pronédstico “ES una técnica, en donde se hace uso de informacion pasadas, con el

propdsito de estimar las expectativas en el futuro”. (Chapman, 2008, p. 17)

No es una prediccidn, sino que se tome informacidn pasada de la empresa, para poder
hacer una proyeccion a futuro. La empresa depende de los prondésticos, para asi poder

elaborar y ejecutar sus planes.

d. Meétodo de series de tiempo

Los prondsticos, de método de series de tiempo se encuentran como los mas
empleados, se relaciona, con la proyeccion de demanda de productos. La demanda pasada
tiene cierto patrén, que se analiza y sirve para proyeccion de demandas futuras, que estima

mediante el patrén de mejora continua de la misma forma. (Botero y Alvarez, 2013, p. 25).

Los prondsticos de tiempos intentan capturar patrones subyacentes de la demanda

pasada. Los cuales son:
- Aleatorio, posee un elemento aleatorio, es decir que se sabe que la demanda de
bienes y servicios, no se hace de forma uniforme y predecible, que se realiza por la

intuicion (Figura 3).
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Demanda

Paftrén aleatorio
de demanda

VAN A A AN NN ASA

Tiempo

Figura 3. Patron aleatorio.
Fuente: (Botero y Alvarez, 2013, p. 25).

- Tendencia, la tendencia puede ser creciente o decreciente, lineal o no lineal, como se

observa en la Figura 4.

Damanda

incremento lineal

/

‘ Tendencia de

Tiempo

Demanda

Tendencia de
incremento no lineal

Tiempo

Demanda

Tendencia de
incramanto lineal

\

Tiempo

Demanda

Tendencia de
incremento no lineal

Tiempo

Figura 4. Ejemplo de tendencias
Fuente: (Botero y Alvarez, 2013, p. 25).

- Estacionalidad, incluye a los patrones en situacion de patrones ciclicos, que podrian

estar ligados o no a las estaciones del afio.
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- Ciclos, son aquellos que siguen cierto recorrido de la demanda, creciente o decreciente.
Los ciclos se asocian, de acuerdo a variaciones econémicas a largo plazo, que podrian

presentarse, en las fluctuaciones estacionales. (Figura 5)

Demanda

Patrdn estacicnal
(ciclico) de ejamplo

Tiempo

Figura 5. Patron estacional (ciclico).
Fuente: (Botero y Alvarez, 2013, p. 25).

e. Promedios mdviles

Promedio de la demanda real, de los Ultimos periodos recientes. Para Chapman

(2008), el promedio mavil, se puede hallar de la siguiente manera:

Y.demanda de los n periodos anteriores

Promedio Mévil = -

Siendo n, el nimero de periodos, que pertenece al promedio movil.
Para hallar el promedio movil del periodo 5, tomamos la suma de los 4 periodos

previos y la divide entre 4, y asi se obtiene el siguiente periodo. Esto se muestra en la Tabla
1.
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Tabla 1
Ejemplo de un prondstico de promedio movil de 5 periodos

) Pronostico de promedio
Periodo  Demanda . '
movil de 5 periodos

1 17

2 15

3 20

4 29

5 12 20.3
6 13 19
7 30 185
8 21

Fuente: Elaboracion propia.

f. Planificacion de requerimientos de materiales

Es aquel sistema de planificacion de la produccion, programacion y control de
stocks, empleado para la gestion de procesos de fabricacion. Generalmente los
sistemas, se realizan mediante un software, y manuales, mucho depender la cantidad

que se tiene que planificar (Botero y Alvarez, 2013, p. 25).

Objetivos

Tener los materiales, a disposicion para la produccidn, para evitar retrasos en la
entrega de los pedidos a los clientes finales.

Contar los niveles de stocks adecuados de material y de producto terminado.
Contar con la correcta planificacion de actividades de fabricacion, ordenes de

entrega y compras.

Funciones

En las funciones primordiales, incluyen: Control de Stocks, Listados de materiales,

asi como mantener la programacion elemental. Con el MRP, permite ayudar a las
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organizaciones, manteniendo niveles adecuados, de los stocks, y se emplea para
organizar las actividades de fabricacion, compra y entrega.

Las organizaciones es necesario que se controlen la cantidad de material, que
compran, planificando con los productos o insumos, que son empleando en la
produccion y en que cantidades con el fin, de cumplir con la demanda presente o

futura atin menor costo (Botero y Alvarez, 2013, p. 25).

Una decision incorrecta, en cualquiera de los departamentos, hara que las empresas

pierdan efectivo. Ejemplo:

a) Si se realiza una compra insuficiente, de los materiales, la empresa no
lograria cumplir en los plazos de entrega establecidos.

b) Si se logran comprar cantidades excesivas de un material, se tendria dinero
estancados, es decir mientras no baje el stocks el dinero no podra ser
empleado.

c) La produccidén de un pedido, en el momento equivocado, logra originar que
no se puedan cumplir los periodos de entrega.

d) La planificacién de los requerimiento, puede ser aplicados en los articulos,
que son adquirir a proveedores externo, como lo subproductos que son
producidos internamente, como los componentes de articulos mas rigurosos
(Botero y Alvarez, 2013, p. 25).

g. Plan maestro de produccion

Betancourt (2016) afirma que “El PMP, se interpreta como la planificacion de ventas
y operaciones de las empresas, en una programacion para fabricar productos primordiales en
el futuro y asi haber cuando estaran listo”. (p. 72)

El segundo insumo, que se necesita para la ejecucion, del plan de requerimiento de

materiales, que es la programacion maestro de produccion (MPS), para que se determine, el

namero de elementos que se necesitan producir, dentro de los plazos establecidos, ademas
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se divide la planificacion de ventas y operaciones, en la programacion de productos
(Betancourt, 2016).

a)

b)

Se considera los siguientes aspectos, de la planeacion maestra:

Las cantidades totales, que son incluidas en el MPS, que deben ser congruentes a la
planificacion de las ventas y las operaciones. En semejanza de la planificacion no
deseable, que es en virtud del desarrollo econémico, que se desarrolla para que se

llegue la planificacion de las ventas, como de las operaciones.

En lo que se refiere las cantidades, que se debe establecerse en la manera eficiente,
en el transcurrir del tiempo, que mezcla de manera especifica del tipo de sillas, en
donde se relaciona con la demanda registrada y abarcando los temas de marketing,
como de promocion. Siendo el planificador que se debe elegir, los tamafos
congruentes de los lotes, por cada tipo de producto, que se considere los distintos

factores econémico, como lo costos por mantenimiento de inventario.

Las limitaciones, es la capacidad, que se basa en el ejemplo de su capacidad de las
maquinas como de la mano de obra, y es la capacidad que se tiene de
almacenamiento, que logran decretarse en las fechas como en las cantidades del
MPS, por lo que se considera que el planificador se loga tener presente estas
limitaciones, como el reconocimiento de previos estilos de productos, que se logran

emplear mas recursos que otros y se establecen los periodos correctos.

Procedimiento de desarrollo de un PMP

Se emplea una data referente, sobre los pedidos de los clientes, los métodos de

prondsticos, los informes que son del estado de los inventarios, asi como la data de la

produccién, que donde primero se logran colocar los pedidos de manera urgente, en el

espacio disponible, del plan maestro de produccion, pronosticando la demanda de cualquier

producto (Davis, Aquilano y Chase, 2011).
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Un ejemplo de un plan maestro de produccidn, se presenta en la tabla 2.

Tabla 2

Ejemplo de plan maestro de produccion

Plan Mes Enero Febrero
Produccion —= 2000 5000 <=—
Agregado .
de Sillas
Semana 1 2 3 4 5 13 T 8
Plan Modelo A 500 200 - 300 . 1000 500 500
Maestro de
Produccion  Modelo B - 200 300 - 500 100 400 1000
Modelo C 100 100 200 100 100 800 100 -

Fuente: Heizer (2014).

h. Control de la produccién

El control de la produccion, tiene la funcién de guiar el movimiento de los materiales
y/o insumos, para toda la fabricacion, es decir desde la recepcion hasta el producto
terminado, en las fechas establecidas, a través de la transmision sistematica de las
instrucciones a sus subordinados, que de acuerdo la planificacion que se emplea en la

instalaciones del modo mas eficiente. (Sandoval, 2016)

- Importancia del control de la produccién

En el control de la produccion, se considera importante para realizar la correccion de
algun obstaculo, que se encuentre presente en el proceso productivo. Para que la supervision,
sea eficiente, los superiores deberian estar informados referente lo que se viene desarrollando
en el proceso de elaboracion de productos lacteos, asi como también, el tiempo empleado,
con la cantidad requerida, para lograr modificar los planes establecidos.

Sandoval (2016) menciona que “El control de la produccion, deberia proyectar la
demanda, que posee el producto fabricado, indicando el requerimiento en funcion del tiempo

de produccion”. (p. 5)
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- Ventajas del control de la produccion

Algunas ventajas del control de la produccion son:
- Programar la produccion.

- Control de la materia prima consumida.

- Control del total de hora — hombre.

- Verificar los totales producidos.

1.3.2. Productividad.

La productividad, se logra determinar mediante la relacion de la cantidad de bienes
y los servicios que son producidos, con la cantidad de los recursos necesitados. (Jiménez,
Castro y Brenez, 2009, p. 6), la productividad, es de gran utilidad para medir el desempefio

de maquinaria, equipos, operarios, etc....

Gutiérrez (2010) afirma que la productividad, es el resultado de un proceso, lo que al
aumentarla es lograr que los resultados mejoren, con los mismos recursos empleados, ya
sea mano de obra o materia prima. La productividad es el cociente de los resultados

obtenidos, entre los recursos empleados.

En resumen, la produccion es la relacién entre la produccion obtenida y los recursos
empleados. Ser eficiente y eficaces, en el uso de los recursos, se interpreta como ser méas

productivos, por ende se logra ser mas competitivos en el mercado. (Medina, 2009, p. 17)

Segin Medina (2009) considera que la productividad se puede calcular de la

siguiente manera:

Productividad = Eficacia x eficiencia
Para Garcia (2009) se puede medir la productividad de dos puntos de vista:

o Produccién
Productividad = ——
Insumos
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Resultados logrados

Productividad =
Recursos empleados

La manera general en que se puede medir la productividad es:

Produccion a precio fijo estandar

Productividad =
indirectos + material + MO + K (activos controlables)

Existen tres maneras para incrementar la productividad, en base teorica:

- Aumentar la produccion, con los mismos recursos
- Reducir los insumos y mantener la produccion.
- Aumentar la produccién y reducir los insumos, simultaneamente y

proporcionalmente.

a. La eficiencia

Es la capacidad que se encuentra disponible en horas — maquina, para lograr un
indicador de productividad adecuado, se obtenga de acuerdo a los turnos, que se trabajaron
en el tiempo” (Maynard, 2010, p. 29)

Para encontrar la eficiencia, se realiza el siguiente célculo:

Eficiencia = H — M usada 100%
fictencia = H-M disponiblex °

H — M: horas maquina

b. Laeficacia

Obtencion de resultados deseados, reflejo de cantidad, calidad o ambos (Maynard,
2010)
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El calculo de la eficacia es:

Eficacia = Producciéon Real 100%
ficacia = Producciéon Programadax 0

c. Capacidad de produccion

Cantidad de unidades para producir, en un tiempo determinado.
- Calculo de la capacidad de produccion

Se calcula de la siguiente manera:

TTP
CP =
ts

En donde:
CP: Capacidad de produccién.
TTP: Tiempo total productivo.

TS: Tiempo estandar.

d. Importancia de la productividad

El aumento de la productividad en todo el mundo se logra relacionar con la calidad
de vida, la inflacion, la tasa de desempleo e indicadores econémicos. La productividad y
calidad de vida es de interés para paises desarrollados o en desarrollo, asi como lograr metas
en materia de productividad, que puedan converger en esfuerzos gobernantes, empresarios,

técnicos, trabajadores, etc.

A nivel empresarial, si estan logran una mayor productividad, contaran con mayor
ingreso en la utilidad. Si esta crece méas acelerado que la competencia, los margenes de
utilidad seran mucho mas altos. Por lo contrario, si los niveles de productividad son minimos,

la empresa tiene el riesgo a falta.

La productividad y la calidad se logran ver reflejados en los costos y en los rangos
de servicios, reflejando mayor competitividad. La mejora de la calidad aumenta la
productividad, por ende la productividad mejora la calidad de los productos y sus procesos.
(Ledn, 2009)
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e. Tipos de productividad

Los tipos de productividad se tienen lo siguiente:
- Productividad Parcial: Es el rendimiento uno de los factores empleados en la

produccion obtenida. (Vargas, 2008)

Produccién Obtenida
Mano de Obra

Productividadgecyrso humano =P =

Produccién Obtenida

Productividad ia Prima =P = - -
Materia Prima p Materia prima

- Productividad Global: Se obtiene mediante los resultados obtenidos, en relacién
con todos los insumos, es decir mano de obra, los materiales, la energia, el capital

entre otros que intervienen de manera directa o indirecta. (Vargas, 2008)

Produccion Obtenida
MO + MP + Tecnologia + Energia + Capital

Productividad = p =

f. Factores que intervienen para la mejora de la productividad

La mejora de la productividad se obtiene innovando en:
- Correcto disefio.
- Eficiente tecnologia.
- Calidad requerida.
- Eficiente utilizacion de materiales.

- Métodos y Tiempos Planificacion

1.4.Formulacién del problema.

¢Un sistema de planificacion y control de la produccion permitird mejorar la

productividad de la empresa Productos Lacteos Naturales S.A.C?
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1.5. Justificacidn e importancia del estudio.

Con un sistema de planificacion y control de la produccién en la empresa Productos
Lacteos Naturales S.A.C, se justifica porque establece una evaluacion de los elementos que
conforman el proceso de produccién: como el manejo de recursos, maquinarias, personal,

jornadas laborales y todo relacionado a una actividad productividad.

En la actualidad la empresa Productos Lacteos Naturales S.A.C, presenta una
deficiente proyeccion de la demanda y carencia de una buena planificacion en cuanto a
insumos y materiales para la elaboracion de sus productos, tiempo ocioso en los
colaboradores, clientes insatisfechos por la entrega tardia de sus productos, por estas razones
y mas, se realizd la investigacion para identificar los agentes que influyen en el proceso
productivo ocasionando una baja productividad, para luego ser analizado y mejorado. Con
dicha finalidad se empled métodos y técnicas de ingenieria, como son los prondsticos, plan

de maestro de produccion, plan de requerimientos de materiales, etc.

La relevancia econémico, ya que al incrementar la productividad, crece la economia
de la empresa, ya que al haber una correcta planificacion y control se lograra, la satisfaccion
adecuada, dentro de la empresa, ofreciendo a los clientes un producto de mejor calidad,
obteniendo mejores resultados en su proceso productivo, ayudando a mejorar las condiciones
tanto como laborales como econdmicas de los clientes internos, al mismo tiempo se tendra

clientes satisfechos con la entrega de sus productos a tiempo.

1.6.Hipdtesis.

Un sistema de planificacion y control de la produccion contribuye a mejorar la

productividad en la empresa Productos Lacteos Naturales S.A.C
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1.7.0bjetivos.
1.7.1. Objetivo General.

Proponer un sistema de planificacion y control de la produccion para mejorar la

productividad en la empresa Productos Lacteos Naturales S.A.C.

1.7.2. Obijetivos Especificos.

a. Determinar la situacién actual del area de produccion de la empresa Productos
Lacteos Naturales S.A.C

b. Analizar y evaluar la productividad de la empresa Productos Lacteos Naturales
S.AC

c. Disefar el sistema de planificacion y control de la produccion para la mejora de
la productividad de la empresa Productos Lacteos Naturales S.A.C.

d. Estimar el costo/beneficio de la propuesta.
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CAPITULO II
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Il. MATERIAL Y METODO

2.1.Tipo y disefio de investigacion.

Tipo de investigacion

La presente investigacion, es de tipo:

Descriptiva, debido que se basa en la caracterizacion de un suceso, de manera
individual o grupal, con el propoésito de establecer su estructura o algun
comportamiento (Arias, 2012, p.24) en la siguiente investigacion, se encuentra
basada en estudios relacionados al tema como es el sistema de planificacion y
control de la produccidn, desarrolladas por otros estudiadores, que han sido

relatadas en los trabajos previos.

Con un enfoque:

Cuantitativo, debido que se tiene el propdsito de describir ciertas cualidades de un
grupo, a través de la ejecucién de un cuestionario, asi como el analisis estadistico
mas primordial (Arias, 2012, p.136). En el estudio se empled la técnica de la
encuesta, para realizar una conversacion directa con los colaboradores sobre las

actividades que desarrollan.

Disefio de investigacién

La presente investigacion es de disefio:

No experimental, por tratarse de un estudio, que se desarrolla sin la manipulacion
de forma deliberada de variables, se logran visualizar los fenémenos en su
ambiente natural, para posteriormente ser analizados. (Samperi, 2014, p.176)

Propositiva, debido que se plante6 una propuesta para brindar solucién a la

problematica identificada.

2.2. Poblacion y muestra.

La poblacion, asi como la muestra de estudio, es la empresa Productos Lacteos

Naturales S.A.C, siendo el muestreo que se realizd, fue de tipo no probabilistico —

intencional, que se trabajé con todo el personal de la empresa de estudio.
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2.3. Variables y Operacionalizacion.

2.3.1. Variables

—Variable Dependiente: La productividad

—Variable Independiente: Sistema de Planificacién y Control de la produccion.

2.3.2. Operacionalizacion

Tabla 3

Operacionalizacion de la productividad

Variable Dimension Indicador Técnica Instrumento
Recurso ventas . .
humano Do = Toob Andlisis Ficha de

mano ae obra  gocumentario registros
.. Observacion Check list
Productividad
Entrevista
produccion Cuestionario
Materia Pmp = “TInsumos Encuesta
Prima

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 4
Operacionalizacion de planeacion y control de la produccion

Variable Dimension Indicador Técnica Instrumento

Pronéstico de  Unid vend/afio
la demanda

Plan de
requerimiento

. . Costo del plan de
Planeamiento y de materiales P

roduccion e
control de la P Analisis
produccion. documentario Ficha de
Plan maestro registros
de Unid orom Prod/ Observacion
produccion P Check list
mes .
Entrevista
Control Encuesta Cuestionario

Fuente: Elaboracion propia.

2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.

En el presente estudio, se emplearon las siguientes técnicas e instrumentos:

- Observacion directa. Es una técnica de recoleccion de informacion directa y
confiable, la cual se aplicd, para recopilar data del proceso productivo. Como

instrumento se us6 un check list.

- Analisis documentario. Es una técnica que consiste en analizar los archivos
existentes sobre los recursos que son empleados para la elaboracion de quesos,
yogures y mantequillas, esta data permitié que se identifique los factores que
intervienen en el proceso documentario. Como instrumento se emple6 la ficha de

registro.

- Encuestas. Esta técnica consiste en realizar una conversacion directa con los

colaboradores de la empresa, sobre como desarrollan sus actividades en la linea de
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produccion de lacteos y como se organizan para cumplir con los pedidos de los

clientes. Como instrumento se utilizd un cuestionario.

Entrevistas. Esta técnica consiste en llevar a cabo una conversacion directa con el
jefe de produccion, la cual se aplicé para recolectar informacién sobre la
productividad actual de la linea de produccion de lacteos. Como instrumento de usé

un cuestionario.

Validacion de instrumentos, es para comprobar mediante la observacion, si la
investigacion es lo que se esperaba observar. Si todos los datos son claros y puntuales,
si se encuentran definidos correctamente. Para dar validez a la investigacion, a realizar
se tomo en cuenta la técnica de expertos, que es aquel método de validacion mas
eficiente, para que se verifique el estudio; es decir, por un cuestionamiento informado
de especialista con experiencia en el tema, que pueden dar informacién, evidencia,

juicios, valoraciones y correcciones del contenido si fuera necesario.

Documentos que se presentaron, son:

1. Carta de presentacion

2. Matriz de consistencia.

3. La Operacionalizacién de la(s) variable(s) de estudio.
4. Los instrumentos con su solucionario.

5. Las ficha(s) de validacion.

Confiabilidad de instrumentos, consiste en que el resultado del estudio, es de forma
independiente, de acuerdo a los inconvenientes de la misma. Mediante la
confiabilidad, se logré orientar el grado de concordancia, de interpretacion, entre los
distintos observadores, asi como los expertos. Se empleé el coeficiente de alfa de
Cronbach, el cual sirvié para medir la fiabilidad de la encuesta, que fueron aplicados

a los colaboradores.

Se emple6 como herramienta el programa Microsoft Excel, de cual el resultado

encontrado fue del 79%, que esta por encima del rango de 75%, lo que significa que
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nuestras encuestas son fiables, y que estan bien redactadas y sirven para esta

investigacion.

Tabla s
Estadistica de fiabilidad

Alfa de Cronbach N° de elementos

0,79 12

Fuente: Elaboracion propia

2.5. Procedimiento de analisis de datos

Esta investigacion los datos se analizaron de dos formas:

Trabajo de campo:

Fueron acciones puntuales como:

- Se programo con el encargado de produccién, sobre el desarrollo del estudio.
- Se realiz6 visitas, al area de produccidn, en lo cual se observé que las maquinas que
se encarga del proceso de la materia prima, asimismo se reconocio de los diferentes

procesos que se realizan en Productos Lacteos Naturales S.A.C.
- Se emplearon los instrumentos de recabar datos como: La encuesta, entrevista, guia de
observacién, ademas como la informacion histérica de la empresa, lo cual nos

proporciond el gerente de la empresa.

Trabajo de gabinete.

Procesamiento de la informacidn, de los instrumentos para recabar datos.

Sistematizacion de los resultados, analizados.

Evaluacion, comparacion y valorar informacion, data, como la documentacion

referida.

Establecer los lineamientos y propuestas para que se mejore la productividad en la
empresa.
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2.6. Aspectos eticos.

En el presente estudio, se respeto la propiedad intelectual, en el uso de informacién,

aplicando principios como los que se sefiala, a continuacion:

- Confidencialidad, los nombres de los colaboradores, se mantuvieron en total reserva,
solo con autorizacion podran, en un futuro ser publicados.

- Consentimiento informado, se les informé a los colaboradores, que con su
consentimiento, seria empleada la informacion.

- Originalidad, con lo que respecta la informacion, se encuentra respaldada por teorias
ya existentes, correctamente citados, para que no exista indicio de plagios, teniendo
asi, una investigacion seria, con resultados concretos.

- Veracidad, la investigacion se demostro mediante material fotografico, para que se

constate la veracidad y confiabilidad de los resultados que se obtuvo.

2.7.Criterios de rigor cientifico

Los criterios cientificos que se usaron son los siguientes:

- Credibilidad, mediante las observaciones y conservacion de los integrantes de
estudio, nos permitio recolectar informacién, el cual nos llevé a una aproximacion

sobre lo que ellos sienten y piensan, es decir los colaboradores.

- Confirmabilidad, se refiere a cdmo se persigue las rutas de lo que hizo otra persona.
Usamos el registro y documentacion completa de sus decisiones, las que se encuentra
relacionadas con la investigacion. Se llegd a conclusiones similares siempre y cuando

se trate de la misma estrategia empleada.
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I1l. RESULTADOS
3.1.Diagnostico de la empresa

1. Informacién general

Razon Social: Productos Lacteos Naturales S.A.C.

RUC: 20488084411

Fecha de inicio de actividades: Agosto del 2012

Ubicacion: Cal. Paul Harris Nro. 1710 (a una cdra de inters. via evit. y
panamé). Lambayeque, Chiclayo, La Victoria.

Representante legal: Barreto Alama Omar Ernesto

Giro del negocio: Elaboracién de productos lacteos.

Mision.

Somos una organizacion innovadora orientada al proceso de elaboracion artesanal de

productos lacteos, de buena calidad y a precio justo para satisfacer a nuestros clientes.

Vision.

Posicionarnos como una organizacion reconocida, distinguida, y renombrada en el
sector lacteo, orientada a la innovacion artesanal, gracias a la buena reputacion y distincion
que es adquirida por nuestros productos de excelente calidad.

Historia

La empresa inicio en el periodo del afio 2002, como una organizacion informal, en la
cual se encontraba en la ciudad de Chota, en la region de Cajamarca. En el afio 2005, se

logré constituir de manera formal, con la sociedad denominada CHOTALAC E.I.R.L, como

actividad comercial, consistia en la produccion artesanal de productos lacteos.
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En el afio 2012, la empresa se logra trasladar en el departamento de Lambayeque, en

la provincia de Chiclayo, distrito de la Victoria, en donde en la actualidad opera, con la nueva

razén social, denominada ‘“Productos Lacteos Naturales S.A.C”, como razon social

CHOTALAC, realizando una completa reestructuracion de las acciones.

PROLACNACT S.A.C, se dedica en la elaboracion, distribucién, asi como la

comercializacion del producto final, que es el queso fresco pasteurizado y otros productos

sustitutos lacteos.

Estructura Organizacional.

El siguiente organigrama, muestra la estructura organizacional de la empresa

Productos Lacteos, el cual representa las jerarquias existentes, en la empresa. Ver figura 6.

Junta de socios

h

r

Gerente general

Administracion

l ., l

Administracion Contabilidad Ventas

Fuente: Elaboracidn propia.

Planta
Produccion Aseguramiento
de la calidad
Queseria
v
Inspector
Yogurt

Figura 6. Organigrama estructural de la empresa Productos Lacteos Naturales S.A.C.
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Tabla 6
Miembros que conforma el equipo de Productos Lacteos Naturales S.A.C.

Cargo Nombre
Gerente General Omar Ernesto Barreto Alama
Jefe de Produccion Leoncio Clavo Mondragén
Jefe de Aseguramiento de la Calidad Fabiola Flores Cornejo

Fuente: Elaboracion propia.

Descripcion de areas y puestos

Describimos a continuacion las funciones que cada uno de los trabajadores realizan:

- Gerencia General

Es el responsable de proveer los recursos, primordiales para la implementacion,
aplicacion e vigencia de la empresa, en plena coordinacion con la jefatura de aseguramiento,
para el cumplimiento, registro o modificacion de los procedimientos cuando sea necesario.
El gerente de la empresa, es el Ingeniero Omar Barreto Alama, que tendra a cargo estas

responsabilidades.

- Jefatura de Aseguramiento de la Calidad

El jefe de aseguramiento de calidad, es el que monitorea cada uno de los procesos de
produccion, de la elaboracion de los productos, que estos se transformen de la forma
correcta, registrando las actividades con las acciones correctivas, cuando se origine alguna
desviacidn. Es también el responsable, de que se verifique los recursos materiales necesarios,

para que se lleve a cabo los procedimientos, de stocks, materiales requeridos para la
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elaboracion. Por ultimo el jefe de aseguramiento de la calidad, es el responsable de que los

productos, que se procesan en la empresa sean aptos para el consumo humano.

PROLACNAT S.A.C, tiene como la encargada del departamento de calidad, a la
Srta. Fabiola Flores Cornejo, que tiene como profesion Ingeniera Agroindustrial.

- Jefatura de Produccioén

El jefe de produccion, es el responsable de llevar la contabilidad y ejecucion de la
produccion, registrando las cantidades y lotes del producto terminado, asi como los
ingredientes e insumos que entran a los almacenes. Tendra a cargo la implementacion y
cuidado de estos ultimos y efectuara el mantenimiento preventivo de equipos cuando se aya

establecido.
- Operarios
Son responsables de la ejecucion de las operaciones en planta, teniendo en cuenta las
normas y conducta de higiene, solicitando al jefe de aseguramiento la calidad, de los

materiales necesarios para mantener la higiene y cuidado en toda la linea de produccion.

Por lo que se describe a continuacion, las areas que lo conforman PROLACNAT
S.AC:

- Entornoy alrededores.

El establecimiento esté cercado por una pared de ladrillos y concreto pintada de color
claro, que se encuentra en un sector que limita con hogares y almacenes; por tanto no supone
peligro inminente para la actividad productiva. Las entradas y vias de acceso, se encuentran
pavimentadas y sefializadas, existiendo una zona en construccion, la cual se encuentra

debidamente cerca y aislada.

- Patio de maniobras.
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El patio principal, se encuentra libre de desechos, chatarras, maderas, basuras o
malezas. Esto evita la posible infestacion de plagas al brindarles alojamiento y comida, si se
presentan las condiciones antes descritas. Asi como evitar el polvo vy tierra, el patio, esta
recubierto por una capa de piedras pequefias “pirca”, esto también, a que es utilizado como

zona de descarga de materia prima.

- Planta. (Quesos y yogurt).

La planta de produccion estéa construida de material noble. Las paredes estan pintadas
de color claro con una pintura epdxica, hidréfoba y sanitaria. Existen, ademas, uniones a

media cafia entre piso y pared para evitar la acumulacién de contaminacién en las esquinas.

La zona de produccion es amplia y esta libre de desperdicios y equipos en desuso. Su
distribucion permite el correcto flujo de personal y de materiales desde las areas limpias, a
las sucias. Existen operaciones o procesos en linea que generan vapores, por ello, la planta
de produccién cuenta con un extractor de aire, para evitar la acumulacion de olores,
formacion de condensados, presencia de insectos voladores y el posible flujo de
contaminacion, de acuerdo al Programa de Higiene y Saneamiento, se realizan examenes

microbioldgicos de ambientes, para verificar estos datos.

- Pisos paredes y techos.

Los pisos, cubiertos de loza sanitaria, son resistentes al peso, asi como el flujo de
equipos y personas, que se desenvuelven durante la produccidn. Tienen cierto desnivel hacia
las canaletas de drenaje, que ademas son resistentes a los detergentes y desinfectantes
utilizados. En toda el area de procesos existen uniones a media cafia entre el piso pared. La
altura del suelo hacia el techo, es de 4 metros en la zona de pasteurizado y 2.5 m en la zona
de envasado, proporcionando una adecuada ventilacién, evitando la formacion de

condensados.

Las paredes son lisas y pintadas de color claro, por lo que se emplea una pintura
sanitaria de tipo tdxica, confiriéndoles la capacidad de ser lavadas y limpiadas. No se permite

el uso de pinturas susceptibles a emitir particulas o toxicos.
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- Puertas

Las puertas del area de produccion, estan fabricadas de aluminio y cubiertas con
micas. La puerta de recepcion de materia prima, es deslizable y la puerta lateral es
convencional, ambas estan provistas con las medidas necesarias para evitar el ingreso de
plagas, en este caso, se emplean cortinas aislantes (laminas plasticas en el umbral de las

puertas), para evitar el ingreso de insectos vectores u otro contaminante.

- Plano simple de distribucion de la fabrica.

En la Figura 7, se muestra el plano de distribucion actual de la empresa
PROLACNAT S.A.C.
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Figura 7. Plano de distribucion actual de la empresa PROLACNAT S.A.C7

Fuente. Plano brindado por la empresa.




Productos que ofrece PROLACNAT S.A.C.
Los productos que se elaboran en Productos La&cteos Naturales S.A.C. se detallan a

continuacion (ver figura 8 - 9):

PRODUCTOS IMAGEN CARACTERISTICAS
Color: amarillo
Peso: 4kg
Duracion: 1 mes
Queso Suizo Elaboracion: leche fresca no

pasteurizada |
Otros: A medida que este va
madurando la parte interna se

originan agujeros.

Queso rejilla

Color: blanco

Peso: 2kg

Duracioén: 15 dias

Elaboracion: leche fresca
pasteurizada.

Otros: No tiene proceso de
maduracion, solo se entrega

embolsado.

Queso de

molde

Color: blanco

Peso: 4kg

Duracién: 15 dias

Elaboracion: leche fresca
pasteurizada.

Otros: No tiene proceso de

maduracion, es embolsado.

Figura 8. Productos que elabora PROLACNAT S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia

54




Sabor: fresa, licuma, otros
Peso: 1kg

Yogurt batido il Duracion:
saborizado Elaboracion: 1a mejor leche de

proveedores.

Otros: tiene mavores demandas.

Peso: 1kg
Duracion:

Leche Elaboracion: la mejor leche de

pasteurizada proveedores.

Otros: es de consumo instantaneo.

Figura 9. Productos que elabora PROLACNAT S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia

Proveedores

A continuacion, se describira una breve lista de los principales proveedores de leche,

de Productos Lacteos Naturales S.A.C, donde mucho de estos se encuentran localizados, en

los alrededores de la plana, quienes abastecen leche en dos turnos, que son lo siguiente:

Mafiana: 7 a.m. — 9 a.m.

Tarde: 6 p.m.—8p.m.
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Tabla7

Principales proveedores de leche fresca

CANTIDAD (1)
PROVEEDOR Mafiana Tarde TOTAL

Mery Fernandez 1407 1187 2594
Lorenzo Chavesta 60 61 121
Leoncio Chavil 72 72

Establo lvan 89 75 164
José Pérez 547 377 924
Godofredo Cieza 451 359 810
Wilmer Fernandez 859 563 1422
Rafael Alvitez 519 519
Tony Ballena 295 250 545
Sebastian Caicedo 83 60 143
Sergio Clavo 1587 1165 2752
Osmar Medina 129 129
Gloria Tiparra 103 103
Mario Capufay 130 130
Santiago Nufiez 1458 1458
Juan Paredes 9 9

Nicolas Fernandez 967 775 1742
Hernan Nunton 426 426
Leoncio Cieza 43 60 103
Victor Mechan 77 77

Emilio Coronel 2126 1931 4057
Tomas Chavesta 12 12

Angel Boggio 613 613
Magdalena Puyen 456 456
América Hurtado 12 12

Cesar Julca 477 431 908
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Carlos Rojas 63 126 189
Francisco Caicedo 43 43

Baldomero 743 629 1372
Carlos Mendoza 1397 1397
Rafael Velasquez 105 105

Fuente: Datos obtenidos de PROLACNAT S.A.C.

Maquinas y equipos.

PROLACNAT S.A.C. actualmente tiene las maquinarias y equipos que se detallan a

continuacion (ver figura 10 — 11 — 12):

Magquinas y

3 Imagen
equipos

Caracteristicas

2 balanzas y 2
paylas

1
descremadora
y 1 tanque de
almacenamient
0

1 Caldero

l‘——- Area: recepcion

Capacidad: 750 I'payla

Otros: cada payla cuenta con
una manguera de transporte para
facilitar el paso de leche al area

de descremado.

Area: Descremado

Capacidad: 3000 I'h (descr.)
3000 1 (tanque)

Otros: una vez almacenada la
| leche descremada se transporta
mediante placas al tanque de
almacenamiento del area de
produccion.

Area: produccion de quesos
Otros: encargado de dar el vapor
necesario para la produccion.

Figura 10. Maquinarias y equipos de PROLACNAT S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia.
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Maquinas y
equipos

Imagen

Caracteristicas

1 tanque de
almacenamient
0

Area: Produccion de quesos
Capacidad: 8000 1

Otros: se almacena y mezcla la
leche descremada con la leche
entera.

Sistema de
pasteurizacion

Area: Produccién de quesos

"| Otros: 1a leche es pasteurizada a

75°C luego pasa a un proceso de
enfriamiento de 38°C. Una vez
terminado este proceso la leche
se envia a paylas.

6 paylas
queseras

Figura 11. Maquinarias y equipos de PROLACNAT S.A.C.

Fuente: Elaboracién propia.

Area: Produccién de quesos
Capacidad: 2250 I'payla

Otros: aqui se espera 40 minutos
para que se le adicione: cloruro
de calcio, cuajo v salmuera; se
espera unos minutos mas, vy
luego con un agitador de manera
lenta se tiende a remover toda la
cuajada.
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Maquinas y
equipos

Caracteristicas

Desueradora

Marmita

Area: Produccion de quesos
Otros: el jefe de produccion
visualiza que la consistencia va
es la adecuada, se tiende a
eliminar 1/3 del suero presente.

Tanque de
proceso y olla
industrial

Area: Produccién de quesos
Otros: desinfeccion de manteles
que seran utilizados para los
moldes en el proceso final.

Area: Produccién de yogurt
Capacidad: 2500 1 leche
(tanque)

250 11leche (olla)

Otros: 1a leche se pasteuriza a
85°C, luego se cierra el pase de
vapor v se deja enfriar hasta los
45°C; a esta T° se agrega el
cultivo Iactico. Una vez enfriado
el yogurt se hace uso de Ollas
Industriales para almacenar la
materia en la camara de
refrigeracion.

Sistema de
limpieza

Otros: Este protocolo de
limpieza cuenta con 3 marmitas
que contiene: agua, agente
alcalino (Soda caustica) v agente
acido (acido fosforico o nitrico);
estos 3 agentes se utilizan de
acuerdo a lo que se requiere,
limpia fuberias y tanques. él
envid de estos se realiza de
manera manual mediante placas.

Figura 12. Maquinarias y equipos de PROLACNAT S.A.C.

Fuente: Elaboracion propia.




3.1.1. Descripcién del proceso productivo

El proceso de produccion de la empresa PROLACNAT S.A.C, es el siguiente:

- Recepcion de materia prima

En la recepcion de la materia prima, los proveedores suelen ingresar con los porongo
de la leche al departamento de recepcion, para que se realice la evaluacion de la calidad,
mediante un analizador de leche, en donde se efectla la toma de registro del total de grasa,
solidos no grasos, la densidad, lactosa, sales, proteina, asi como la adicion de agua.

Una vez que se realiza el registro de las caracteristicas de calidad, los operarios
proceden a verter la leche a la tina, previamente afiaden organzas como medio de filtracion,

para impedir el paso de cuerpos extrafos a la tina.
- Pasteurizacion

En este proceso la leche es pasteurizada a una temperatura de 75°C — 77°, por un
lapsus de 15 segundos, mediante unos pasteurizados continuo de placas, con la finalidad de
depurar organismos patdgenos, como son los coliformes, la inactivacion de la fosfatasa
alcalina, pero no como las esporas. Es decir normalmente la leche pasteurizada, contiene una
cierta proporcion de % microbiana, que son las bacterias lacticas, y que se requiere de
manejos estrictos de higiene, para la conservacion.

- Enfriamiento

La leche que es pasteurizada, se logra enfriar en una temperatura de 39°C — 42°C,

logrando que pase el agua fria en la chaqueta que su funcion es el intercambiador de calor.

- Coagulacion de la leche

Una vez terminado la etapa de enfriamiento, es trasladado mediante una paila,

agregando cloruro de calcio. La pasteurizacién, se caracteriza por ser un proceso térmico de
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grandes temperaturas, que logra degradar el calcio que se encuentra de forma natural en la
leche.

- Corte de la cuajada
Consiste en que se corte la masa, que se ha formado en cuajada, obtenido desde la
misma paila, de manera rustica, con el uso de liras de acero inoxidable, como es el
desplazamiento vertical y horizontal.

- Desuerado

Esta actividad, consiste en lograr separar el suero de la cuajada, entre un 50% y 60%,

ayudandose de los coladores.

- Salado

Consiste en adicionar los conservantes, que se encuentran descritos en cada ficha

técnica de los productos a elaborar, asi como la sal para posteriormente realizar un agitado.
- Moldeado
Consiste en aquel proceso de manera manual, para realizar el llenado del grano de la
cuajada, con la ayuda de los moldes, que suelen presentarse como los orificios y son
recubiertos, mediante las organzas para la filtracion del suero, procediéndose en el desarrollo
de una pequefia presion al queso para lograr obtener una mejor compactacion.

- Refrigerado

Se coloca los modelos, en el departamento de refrigeracion a una temperatura de -
2°C a +4°C.
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- Embolsado y empaquetado
Se realiza el recubrimiento al producto final, empleando bolsas plésticas de

polipropileno con una baja densidad.

- Almacenamiento

Una vez obtenido el producto final empaqguetado, se traslada en un cuarto frio, para
realizar el almacenamiento, en donde su temperatura oscila entre -2°C a + 4°C, para lograr
que se impida el crecimiento de los microorganismos, para que se mantengan las condiciones

adecuadas, de ser un queso fresco.

Una vez descrito el proceso de produccidon, de uno de los principales productos que

genera mayor utilidad a la empresa, se procedio a representarlos en diagramas.
En la Figura 13, se detalla paso a paso el proceso de elaboracion del queso fresco

pasteurizado, que permitira reconocer los procesos improductivos para luego proponer

operaciones de mejora.
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Leche

Recepcion de la materia prima

)
N

Cuerpos exirafios

Pasteurizacion

2 Enfriado

Cloruro de calcio——3
Cuajo liquido ——

Coagulacion

Corte de la cuajada

Desuerado
Suero
Salado
Moldeado
Conservante—— S
RESUMEN DE ACTIVIDADES Salmuera—— uero
ACTIVIDAD | SIMBOLO | CANTIDAD o Refrigerado
Operacian 8 I/'_ \\]
k\\2 j Embolsado y empaquetado
Combinado (/ \ 2 |
N Queso fresco pasteurizado

Figura 13. DOP queso fresco de molde pasteurizado.
Fuente: Elaboracion propia.




Leche

Recepcion  —> Cuerpos extrafios
Pasteurizacion
15°C - 77*C
Enfriado
39°C — 42°C
Cloruro de calcio — lacic
Cuajo liquido — Coagulacion
Corte de la
cuajada
Desuerado — Suero
Conservante !
Salmwera — Salado
Moldeado — Suero
Refrigerado
22°C - +H4°C
Embolsado v
Empaguetado
Almacenado
2°C - +4°C

Queso fresco pasteurizado

Figura 14. Diagrama de flujo queso fresco de molde pasteurizado.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.1.2. Andlisis de la problematica

La empresa cuenta con cinco productos, para ello realizd6 un estudio con la
herramienta Pareto, para identificar cuales son los que otorgan mayor utilidad, que a

continuacion, se muestra los productos en base al reporte de ventas:

Tabla 8

Ventas de los principales productos de los afios 2017-2018.

Leche

. Queso Suizo Queso de Queso de Yogurt batido
Mes PaSteE‘l)r izada ) molde (kg)  rejilla(kg)  saborizado ()
Enero 160 160 28259 23121 4000
Febrero 160 165 28281 23139 4010
Marzo 160 180 28770.5 23539.5 4009
Abril 160 180 29095 23616 4180
Mayo 160 182 29952 23805 4110
2017 Junio 200 182 30481 23858.15 4125
Julio 200 184 30514 24187.5 4200
Agosto 200 170 30962.5 24210 4700
Setiembre 200 185 31106.2 23917.5 4330
Octubre 200 190 31354.18 24421.5 4700
Noviembre 200 195 31798.21 24939 4710
Diciembre 200 195 32083.79 24966 4500
TOTAL 2200 2168 362657.38 287720.15 51574
Enero 33190.5 25165.3
Febrero 33154.9 25099.1
Marzo 32985.2 25000.2
Abril 33258.1 24889.7
Mayo 32685.2 24993.8
2018 Jur?io 33120.1 249525
Julio 33117.3 25999.7
Agosto 33010.2 24987.3
Setiembre 32993.7 25169.7
Octubre 31899.7 25296.3
Noviembre
Diciembre
TOTAL 0 0 329414.9 251553.6

Fuente. Reporte de ventas de PROLACNAC

En la Tabla 8, se muestra el total de ventas de cada uno de los productos; esta
informacion fue brindada por el area administrativa de la empresa; y para la realizacion del
diagrama de Pareto, que se tomd en cuenta el Gltimo afio 2017, ya que sera de gran utilidad

para identificar los productos que generan mayores utilidades en la organizacion.
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Tabla 9
Pareto de los productos que elabora la empresa

PARETO DEL ANO 2017
Utilidad  Utilidad anual
Productos Ventas unidad PV (S/.) Cu(s/.)
(s/.) (s/.)
Leche
. 2200.00
Pasturizada | 2.00 1.64 0.36 792.00
Queso suizo 2168.00
kg 18.00 14.76 3.24 7024.32
Queso de 362657.38
molde ) kg 11.40 9.35 2.05 744172.94
Queso de
. 287720.15
rejilla kg 11.40 9.35 2.05 590401.75
Yogurt batido
51574.00 | 3.50 2.87 0.63 32491.62

saborizado

Fuente: Elaboracidn propia en base a datos de la empresa.

Tabla 10

Productos ordenados de acuerdo a la utilidad que estos generan

utilidad anual . %
Productos Porcentaje
(S/.) acumulado
Queso de
molde 744172.94 54.13% 54.13%
Queso de
rejilla 590401.75 42.94% 97.07%
Yogurt batido
saborizado 32491.62 2.36% 99.43%
Queso suizo 7024.32 0.51% 99.94%
Leche
pasteurizada 792.00 0.06% 100.00%
TOTAL S/1,374,882.63 100%

Fuente: Elaboracién propia en base a datos obtenidos de la empresa.
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60.00% 120.00%

50.00% 100.00%
40.00% A 80.00%
30.00% 60.00%
20.00% 40.00%
10.00% 20.00%
0.00% I— 0.00%
Queso de molde Queso de rejilla  Yogurt batido Queso suizo Leche
saborisado pasteurizada
B Porcentaje e % acumulado Clase 80%

Figura 15. Pareto con los productos que generan mayor utilidad a la empresa.

Fuente: Elaboracidn propia en base a datos obtenidos de la empresa

El producto que genera mayor utilidad, dentro de la empresa (Figura 15), es el queso
de molde ya que tiene salida diaria, siendo el mas solicitado y se encuentra por encima de
todos los productos; ademas el segundo producto que también genera una alta utilidad es el
queso de rejilla, que se encuentra por debajo del queso de molde, por lo cual, se tomé la
decision considerarlo; ambos tienen el mismo proceso de elaboracion la diferencia esta en
la presentacion final, ya que el queso de molde pesa aproximadamente 3 kg y el queso rejilla

2 kg, ambos son los méas vendidos de acorde al gusto del cliente.

3.1.3. Resultados de la aplicaciones de instrumentos

- Resultado de la entrevista

Se logré concluir, que en la actualidad existen problemas con la mano de obra, debido
que carecen de capacitaciones, no realizando un correcto desuerado, que es uno de los
procesos fundamentales para la buena calidad de un producto terminado; asi como el
frecuente para de la produccion, por la falta de materiales e insumos al momento de la
realizacion del proceso, todo esto trae como consecuencia, que no realizan un pronostico de
su demanda, sélo trabajan en base a su experiencia en ventas anteriores y a los pedidos que

se van presentando, las compras de materiales e insumos lo realizan conforme estos se van
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agotando; destacando que uno de los problemas mas frecuentes, es que se pierde clientes,
por la entrega tardia de pedidos y en algunos de los cosas se genera incumplimiento, debido
a que muchas veces no cuentan con la materia prima necesaria, para la realizacion de los

productos.

Por ultimo, se concluyé que no existe motivacion a los colaboradores, y si ellos
cometen errores durante el proceso de produccion se les llama la atencion, si se presenta

con continuidad es despedido inmediato.

- Resultado de la observacion

De los resultados de la guia de observacion, se determind que los proveedores pocas
veces, respetan los plazos de entrega establecidos, ya que a veces, tienen contratiempo o en
algunos casos existen otras empresas que le pagan un poco mas y se retiran. Los pedidos de
los clientes pocas veces son atendidos justo en el momento, que lo solicitan por la falta de
materia prima o insumos, en consecuencia no se cumple con los pedidos, no existe parada

de méquina ya que si cuentan con un control semanal de ellas.

- Resultado de la encuesta

Las encuestas se aplicaron al area de produccion, para identificar asi los principales
problemas, que de acuerdo los datos obtenidos, se identificd que la empresa no cuenta con
un pronostico de la demanda, ademéas que no existe una planificacion alguna, por lo que no

cuenta con los instrumentos necesarios para la higiene y seguridad de los trabajadores.

Se logré saber que los trabajadores, no participan en la toma de decisiones, ellos
consideran que por ser nuevos, No tener experiencia, no podrian opinar, considerando un
grave problema que solo lo capacitan en las buenas practicas de manufactura, mientras que

en la seguridad y salud en el trabajo, no lo consideran gque sea necesario.

A continuacion, se presentan los resultados detallados de la encuesta realizada, a la

mano de obra de la empresa Productos Lacteos Naturales S.A.C.
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Tabla 11
Conocimiento del proceso de produccién por parte de los operarios

Variables Fr. %
Si 9 75%
No 3 25%
Total 12 100%

Fuente: Elaboracién propia

Andlisis

En la Tabla 11, se observa que del 100%. EI 75% si tiene conocimiento sobre el

proceso, debido a los afios de experiencia; por otro lado, el 25% no conoce a detalle el

proceso ya que corresponde a trabajadores con poco tiempo en la empresa.

Comunicacion de funciones

= Gerente n Jefe de produccion Superisor

Figura 16. Persona encargada de comunicar las funciones a los trabajadores
Fuente: Elaboracion propia
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Andlisis

De la encuesta realizada (Figura 16), el 50% de los operarios mencionaron que la
persona encargada de delegar funciones es el jefe de produccion, debido a la cercania que
tiene con el érea; el 42% indico que el encargado de esta tarea, también lo realiza el
supervisor, ya que este tiene contacto directo con el jefe de produccion, mientras que el 8%

mencionaron que el gerente por ser un miembro superior, se encarga también de delegar

funciones.
Tabla 12
Existencia de un plan de produccion en la empresa Productos Lacteos Naturales S.A.C.
Variables Fr. %
Si 1 8%
No 11 92%
Total 12 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Analisis

El 92% de los operarios encuestados, no conoce sobre la existencia de un plan de
produccidn, ya que estos se planifican de acuerdo a los pedidos de los clientes y a la cantidad

de materia prima que llega diario; mientras que el 8% si conoce sobre la existencia de un

plan de produccion, pero este no se aplica en la empresa.
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Identificacion de tareas

s 5l s MO

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 17. Identificacion de las tareas por parte de los trabajadores.

Andlisis

El 80% de los operarios encuestados, afirmaron que si identifican sus tareas que

realizan diariamente, esto se debe al tiempo de trabajo en la planta; mientras que el

porcentaje restante no identifica aun sus tareas, esto se debe porque existe poca induccion

tal como se muestra en la Figura 17.

Tabla 13

Existencia de instrumentos necesarios para el trabajo

Variables Fr. %
Si 3 25%
No 9 75%
Total 12 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Analisis
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El 75% de los operarios, no cuentan con los instrumentos adecuados, para el
desarrollo de su trabajo, debido a su experiencia en otras plantas del mismo rubro, detallan
que les hace falta implementar su indumentaria, mientras que el 25% de los operarios,

indicaron que si cuentan con los instrumentos adecuados.

Tabla 14

Area en la que el trabajador se relaciona méas

Variables Fr. %
Administrativa 12 100%

Ventas 0 0%

Logistica 0 0%
Total 12 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Analisis
La Tabla 14, demuestra que el total de operarios, afirman que el area, con que tienen

mayor relacion es con administracion.

Resolucion de problemas

s [ndividual = Reunion de areas = Reindn con ofras areas Jefe de area

Figura 18. Solucién ante un problema por parte de los operarios
Fuente: Elaboracién propia.

FARYNIYYIToILY]
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En Figura 18, el 67% de las personas encuestadas afirmaron que los inconvenientes,
que se presentan en el proceso productivo, se resuelven en reunion con otras areas; mientras
que el 17% y 16% afirmaron que lo resuelven con el jefe de area y en reunién con el area,

respectivamente.

Tabla 15

Participacion de los operarios en la toma de decisiones

Variable Fr. %
Si 8 67%
No 4 33%
Total 12 100%

Fuente: Elaboracion propia.

Anélisis
El 67% afirmaron que si participan, en la toma de decisiones, ya que estos conocen
al detalle cada proceso y aporten con ideas para su mejora, mientras que el 33% mencionaron

gue no participan debido a la poca experiencia y desconocimiento que tienen.

Encargado de control de produccion

Jefe de produccon = Gerente = Supervisor Nadie

Figura 19. Encargado del control de produccion

Fuente: Elaboracion propia.
nalisis
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Como muestra la Figura 19, el 50% mencionaron que la persona encargada de

realizar el control de la produccion es el supervisor, el otro 50% afirmaron que este control

lo realiza también el jefe de produccion y en poca proporcion el gerente.

Frecuencia de control de produccion

= Diario Semanal = Quincenal = Permanente

Figura 20. Frecuencia con la que se realiza un control en la produccién

Fuente: Elaboracion propia.

Anélisis
El 83% indicaron que la frecuencia que realiza el control de la produccion es diaria,

mientras que el 17% indicaron que lo realizan de manera semanal, quincenal, y de manera

permanente.
Tabla 16
Temas en los que se capacita a los operarios
Variables Fr. %
Técnica 0 0%
Seguridad y salud en el trabajo 0 0%
Medio ambiente 0 0%
Temas administrativos 3 25%
Buenas préacticas de manufactura 9 75%
Ninguna 0 0%
TOTAL 12 100%

Fuente: Elaboracion propia.
Anélisis
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El tema mas relevante en la empresa para la capacitacion de los operarios, es las
buenas practicas de manufactura, debido que tiene mas relacién con la produccion de la
materia prima a un producto terminado, mientras que un menor porcentaje indicé que son
los temas administrativos, considerando que las capacitaciones son importantes, ya que

gracias a estas se mejora la productividad y el trabajador adquiere conocimiento, siendo méas

eficiente.
Tabla 17
Opinidn de los operarios con respecto a la satisfaccion de su trabajo
Variable Fr. %
Satisfecho 8 67%
Insatisfecho 4 33%
Otros 0 0%
TOTAL 12 100%
Fuente: Elaboracion propia.
Anélisis

El 67% de los trabajadores afirmaron que se encuentran satisfechos con su trabajo,
porque se acostumbraron por los afios de oportunidad, que se le brinda en la empresa,
consideran que les han dado muchas facilidades; el porcentaje mas pequefio representa el
33%, que se encuentra insatisfecho, debido a que son los que tienen muy poco tiempo
laborando, segun lo que afirman que no reciben ayuda y todo lo tienen que aprender con el

dia a dia, de acuerdo a los problemas diarios, ellos mismos le dan solucion
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3.1.4. Herramientas de diagnostico

Falta de maquinas Maquinaria
y equipos

Parada de linea \.

de produccién

Falta de materia
prima e insumos

Parada de linea \. Mater{ales

de produccién

Deficiente mano de obra

Desperdicio de \
materia prima

Baja

Deficiente planificacion

Sobrecostos de \
mana de obra. /

Mano
de obra

productividad

Proceso no Mo existe formato

estandarizado \ de control
Ineficiencia en \l .

las operaciones /

Proceso

Figura 21. Diagrama de Ishikawa realizada en base a informacion de la empresa.

Fuente: Elaboracidn propia.
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Tabla 18
Pareto de las causas de la baja productividad.

. y . Porcentaje
Item Causas Ponderacién Porcentaje
acumulado
C1 Carenciade un plan de produccion 54 18% 18%

Incumplimiento de pedidos en las
C2 50 17% 35%

fechas establecidas

Falta de materiales durante el

C3 ] 48 16% 51%
proceso productivo
C4  Desabastecimiento de almacén 36 12% 64%
C5 Falta de capacitaciones 30 10% 74%
C6 Paradas no programadas 24 8% 82%
C7  Mano de obra ociosa 24 8% 90%
C8 Mal manejo de maquinaria 18 6% 96%
C9  Faltas injustificadas 12 4% 100%
Total 296 100%

Fuente: Elaboracion propia en base a datos de la empresa.

CAUSAS DE LA BAJAPRODUCTIVIDAD

20% 120%
18%
L6 100%
14% 80%
12%
10% 60%
8%
o 40%
4% 20%
2%
0% 0%
c1 c2 c3 ca cs c6 c7 c8 9

I Porcentaje = === Porcentaje acuulado === Clase 80%

Figura 22. Pareto con las causas principales que afectan la baja productividad.

Fuente: Elaboracidn propia en base a datos obtenidos de la empresa
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En el diagrama Pareto (80 — 20), se representa que el 80% de las causas que genera
la problemética, es la falta de materiales durante el proceso productivo, desabastecimiento

de almacén de almacén y la carencia de capacitaciones.

3.1.5. Situacion actual de la productividad

A continuacion, se detalla la productividad actual, teniendo en cuenta los productos
que generan mayor utilidad, el cual resultd del Pareto, esto fue encontrado mediante la

aplicacion de formulas.

Queso fresco pasteurizado
- Productividad de la mano de obra.

Unidades producidas
mo —

Horas/hombre
Tabla 19

Productividad H-H de queso de molde y de rejilla

Costo de

o .

Productos Ventas (S/.) Yo MO(S/.) Productividad
Molde 1493638.26 56% 40225.51 37.13
Rejilla 1156564.20 44% 31147.69 37.13

Total 2650202.46 100%
Fuente. Elaboracion propia

Con lo que respecta a los productos de molde vy rejilla, se tiene un indicador de
productividad de mano de obra de ambos productos es de 37.13 respectivamente. Lo que
indica que por cada S/. 1.00 sol utilizado de mano de obra, se genera una venta de S/. 37.13
soles

Productividad de la materia prima.

Produccion

mp Insumos
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Tabla 20

Productividad de la materia prima del queso de molde y queso de rejilla

Costo de .

Productos Ventas (S/.) MP(S/.) Productividad
Molde 1493638.26  1153216.77 1.295
Rejilla 1156564.20  892469.91 1.296

Fuente. Elaboracion propia

La productividad de la materia prima, de ambos productos (molde y rejilla) es de
1.295 y 1.296 respectivamente. Es decir que por cada S/1.00 utilizado en materia prima, se

tiene un ingreso de 1.295 y 1.296 respectivamente.

Tabla 21

Productividad del queso de molde

Mes Ventas Costos Productividad
Julio 377537.22 326730.98 1.155
Agosto 376316.28 326355.19 1.153
Septiembre 376128.18 326089.47 1.153
Octubre 363656.58 315860.28 1.151
Noviembre 374143.63 324517.47 1.153
Promedio 373556.378 323910.678 1.153
Total 1867781.89 1619553.39 1.153

Fuente. Elaboracion propia
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1.156
1.156
1.155
1.155
1.154
1.154
1.153
1.153
1.152
1.152
1.151

Julio

Productividad (molde)

Agosto

Septiembre

Octubre Noviembre

Figura 23. Diagrama lineal de la productividad actual (molde)

Fuente: Elaboracidn propia en base a datos obtenidos de la empresa

S/. 1.00 sol invertido hay un ingreso de 0.153 soles.

Tabla 22
Productividad del queso de rejilla

Mes Ventas Costos Productividad
Julio 296396.58 256509.66 1.155
Agosto 284855.22 247036.83 1.153
Septiembre 286934.58 248761.86 1.153
Octubre 288377.82 250475.60 1.151
Noviembre 286135.44 248184.97 1.153
Promedio 288539.93 250193.78 1.15
Total 1442699.64 1250968.92 1.153

Fuente. Elaboracion propia

La productividad del queso de molde de la empresa, es de 1.153, es decir por cada
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Productividad (rejilla)

1.156
1.156
1.155
1.155
1.154
1.154
1.153
1.153
1.152
1.152

1.151
Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre

Figura 24. Diagrama lineal de la productividad actual (rejilla)

Fuente: Elaboracidn propia en base a datos obtenidos de la empresa

La productividad del queso de rejilla de la empresa, es de 1.15, es decir por cada S/.

1.00 sol invertido hay un ingreso de 0.15 soles.

3.2. Propuesta de investigacion
3.2.1. Fundamentacion

El siguiente estudio, debera cumplir el fin de aumentar la productividad de queso
fresco pasteurizado de la empresa PROLACNAT S.A.C, mediante la planificacion y el

control de la produccion.

No solo se cumpliré con la funcion de incrementar la productividad de mano de obra,
mas que todo permitird el uso eficiente de la materia prima, que con la proyeccion, se
considera necesario para poder cumplir con las demandas de los productos previstos y con

la entre oportuna hacia los clientes, con la calidad que nos garantiza.

3.2.2. Objetivos de la propuesta

a) Pronosticar la demanda para el mes siguiente con relacion a la Gltima data de
informacion otorgada de la empresa con los distintos modelos de series de tiempo.
b) Proponer un plan maestro de produccion para conocer al detalle cuando realizar un

pedido de produccion.
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c) Proponer plan de requerimiento de materiales para la produccion.
d) Realizar un andlisis de beneficio costo para comprobar la factibilidad de la propuesta

planteada.

3.2.3. Desarrollo de la propuesta

Para el desarrollo de la propuesta se desarrollo tres tipos de pronosticos, al final se

elegira al mejor.
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a) Promedio movil simple

Con los datos obtenidos, del récord de ventas de la empresa, se realizé el promedio movil simple, en 9 casos:

Tabla 23

Promedio movil simple (molde).

Promedio Mévil Simple (Molde)

n=2 n=3 n=4 n=5 n=6 n=7 n=8 n=9
Mes Ventas (Ikg) Error Error Error Error Error Error Error Error
Pronéstic  Absolut Prondstic Absolut Prondstic Absolut Prondstic Absolut Prondstic Absolut Prondstic Absolut Pronéstic Absolut Prondstic Absolut
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Ener
o] 33190.50
Febre
ro 33154.90
Marz
) o] 32985.20 33172.70 187.50
0 Abril 33258.10 33070.05 188.05  33110.20 147.90
1
8 Mayo 32685.20 33121.65 436.45 33132.73 44753  33147.18 461.97
Junio  33120.10 32971.65 148.45  32976.17 143.93  33020.85 99.25  33054.78 65.32
Julio 33117.30 32902.65 21465  33021.13 96.17  33012.15 105.15  33040.70 76.60  33065.67 51.63
Agos
to 33010.20 33118.70 108.50  32974.20 36.00 33045.18 34.98 33033.18 22.98  33053.47 43.27  33073.04 62.84
Setie
mbre  32993.70 33063.75 70.05  33082.53 88.83  32983.20 10.50 33038.18 44.48  33029.35 35.65 33047.29 53.59  33065.19 71.49
Octu
bre  31899.70 3300195 110225 3304040 114070 33060.33 1160.63 3298530 1085.60 33030.77 1131.07 33024.26 112456 3304050 1140.80 2939128 -00242
Novi
embr
e 32446.70  306.99  32634.53 300.15 32755.23  312.08  32828.20 259.00 32804.37 31540 32869.19 41366 32883.69 606.19  29369.41 3602.42
Fuente: Elaboracion propia en base a datos obtenidos de la empresa
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Tabla 24

Promedio movil simple (rejilla).

Promedio Mévil Simple (Rejilla)

n=2 n=3 n=4 n=5 n=6 n=7 n=8 n=9
Mes Ventas Error Error Error Error Error Error Error Error
(kg) Prondsti  Absolu Pron6sti  Absolu Pronésti  Absolu Prondsti  Absolu Pronésti Absolu Pronésti  Absolu Prondsti Absolu Pronésti  Absolu
co to co to co to co to co to co 1o o to co to
Enero 25165.30
Febrero 25099.10
2 Marzo 25000.20 25132.20 132.00
0 Abril 24889.70 25049.65 159.95 25088.20 198.50
é Mayo 24993.80 24944.95 48.85 24996.33 2.53 25038.58 44.77
Junio 24952.50 24941.75 10.75 24961.23 8.73 24995.70 43.20 25029.62 77.12
Julio 25999.70 24973.15 1026.55 24945.33 1054.37 24959.05 1040.65 24987.06 1012.64 25016.77 982.93
Agosto 24987.30 25476.10 488.80 25315.33 328.03 25208.93 221.63 25167.18 179.88 25155.83 168.53 25157.19  169.89
eSEtlembl' 25169.70 25493.50 323.80 25313.17 143.47 25233.33 63.63 25164.60 510 25137.20 3250 25131.76 37.94 25135.95 33.75
Octu_bre 25296.30 25078.50 217.80 25385.57 89.27 25277.30 19.00 25220.60 75.70 25165.45 130.85 25141.84 154.46 25136.50 159.80 25139.70  156.60
:\éOVIemb 25233.00 301.06 25151.10 260.70 25363.25 238.81 25281.10 270.09 25233.22 328.70 25184.14 120.76 25161.15 96.78 25154.26  156.60

Fuente: Elaboracidn propia en base a datos obtenidos de la empresa
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Tabla 25

Promedio movil ponderado (molde)

Promedio Mévil Ponderado (Molde)

n=2 n=3 n=4 n=5 n=6
Mes Ventas
(kg) Error Error Error Error Error
Prondstico Absoluto Prondstico Absoluto Prondstico Absoluto  Prondstico Absoluto Pronéstico  Absoluto
Enero 33190.50
Febrero 33154.90
Marzo 32985.20 33166.77 181.57
2018 Abril 33258.10 33041.77 216.33  33075.98 182.12
Mayo 32685.20 33167.13 481.93  33149.93 464.73  33148.83 463.63
Junio 33120.10 32876.17 243.93  32926.17 193.93  32964.04 156.06  32994.29 125.81
Julio 33117.30 32975.13 142.17  32998.13 119.17  33003.74 11356  33016.06 101.24 33030.23 87.07
Agosto 33010.20 33118.23 108.03  33046.22 36.02 33045.80 35.60 33041.59 31.39 33044.99 34.79
Setiembre  32993.70 33045.90 52.20 33064.22 70.52  33031.81 38.11  33033.93 40.23 33032.62 38.92
Octubre 31899.70 32999.20  1099.50 33019.80 1120.10 33036.01 1136.31 33019.11 1119.41 33022.44  1122.74
Noviembre 32264.37 315.71  32449.45 312.37  32571.76 323.88  32657.24 283.62 32699.28 320.88

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 26

Promedio movil ponderado (Rejilla)

Promedio Movil Ponderado (Rejilla)

Mes Ventas

n=2

n=3

n=4

n=5

n=6

Error

Error

Pronéstico Absoluto Pronéstico Absoluto

Error

Error

Pronéstico Absoluto Pronéstico Absoluto

Error

Pronéstico Absoluto

Enero 25165.30
Febrero 25099.10
Marzo 25000.20
2018 Abril 24889.70
Mayo 24993.80
Junio 24952.50
Julio 25999.70

Agosto 24987.30
Setiembre  25169.70
Octubre 25296.30
Noviembre

25121.17
25033.17
24926.53
24959.10
24966.27
25650.63
25324.77
25108.90
25254.10

120.97
143.47
67.27
6.60
1033.43
663.33
155.07
187.40
297.19

25060.68
24961.43
24960.17
24955.80
25482.98
25318.97
25247.23
25202.60

170.98
32.37
7.67
1043.90
495.68
149.27
49.07
278.42

24992.29
24974.38
24957.10
25373.36
25284.71
25259.26
25266.86

151
21.88
1042.60
386.06
115.01
37.04
267.35

24992.79
24967.09
25304.63
25244.67
25246.37
25271.61

40.29
1032.61
317.33
74.97
49.93
303.03

24981.28
25262.12
25213.97
25223.25
25260.64

1018.42
274.82
44.27
73.05
352.64

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 27

Suavizacion exponencial (Molde)

Suavizacién Exponencial (Molde)

0.1 0.2 03 0.4 05 0.6 0.7 0.8 0.9
e Ve
Error Error Error Error Error Error Error Error Error

Pronéstico _Absoluto Prondstico  Absoluto  Prondstico Absoluto Pronéstico Absoluto  Pronéstico  Absoluto  Pronéstico  Absoluto  Pronéstico Absoluto  Pronéstico  Absoluto Pronéstico _Absoluto

Enero 1 33190.50 33190.50 0.00 33190.50 0.00 33190.50 0.00 33190.50 0.00 33190.50 0.00 33190.50 0.00 33190.50 0.00 33190.50 0.00 33190.50 0.00
Febrero 2 33154.90  33190.50 3560  33190.50 35.60 33190.50 3560  33190.50 35.60 33190.50 35.60 33190.50 35.60  33190.50 35.60 33190.50 3560  33190.50 35.60
Marzo 3 32985.20 33186.94 201.74 33183.38 198.18 33179.82 194.62 33176.26 191.06 33172.70 187.50 33169.14 183.94 33165.58 180.38 33162.02 176.82 33158.46 173.26
Abril 4 3325810  33166.77 91.33 3314374 114.36 33121.43 136.67  33099.84 158.26 33078.95 179.15 33058.78 199.32  33039.31 218.79 33020.56 237.54  33002.53 255.57

g Mayo 5 32685.20 33175.90 490.70 33166.62 481.42 33162.43 477.23 33163.14 477.94 33168.53 483.32 33178.37 493.17 33192.46 507.26 33210.59 525.39 33232.54 547.34
é Junio 6 3312010  33126.83 6.73  33070.33 49.77 33019.26 100.84  32971.96 148.14  32926.86 193.24 32882.47 237.63  32837.38 282.72 32790.28 329.82  32739.93 380.17
Julio 7 33117.30 33126.16 8.86 33080.29 37.01 33049.51 67.79 33031.22 86.08 33023.48 93.82 33025.05 92.25 33035.28 82.02 33054.14 63.16 33082.08 35.22
Agosto 8 33010.20  33125.27 115.07  33087.69 77.49 33069.85 59.65  33065.65 55.45 33070.39 60.19 33080.40 70.20  33092.70 82.50 33104.67 94.47 3311378 103.58
Setiembre 9 3299370  33113.76 120.06  33072.19 78.49 33051.96 58.26  33043.47 49.77 33040.30 46.60 33038.28 4458  33034.95 41.25 33029.09 3539 3302056 26.86
Octubre 10 31899.70  33101.76  1202.06  33056.49 1156.79 33034.48 113478  33023.56  1123.86 33017.00 1117.30 3301153  1111.83  33006.07  1106.37 33000.78  1101.08  32996.39  1096.69
Noviembre 32981.55 227.22 32825.13 222.91 32694.05 226.54 32574.02 232.62 32458.35 239.67 32344.43 246.85 32231.61 253.69 32119.92 259.93 32009.37 265.43

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 28
Suavizacion exponencial (Rejilla)

Suavizacion Exponencial (Rejilla)

0.1 0.2 0.3 04 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9
v Ve
Error Error Error Error Error Error Error Error Error

Pronéstico  Absoluto  Prondstico Absoluto  Pronéstico  Absoluto  Pronéstico  Absoluto  Pronéstico  Absoluto  Prondstico Absoluto  Pronéstico  Absoluto  Pronéstico Absoluto  Prondstico  Absoluto

Enero 1 25165.30 25165.30 0.00 25165.30 0.00 25165.30 0.00 25165.30 0.00 25165.30 0.00 25165.30 0.00 25165.30 0.00 25165.30 0.00 25165.30 0.00
Febrero 2 25099.10 25165.30 66.20 25165.30 66.20 25165.30 66.20 25165.30 66.20 25165.30 66.20 25165.30 66.20 25165.30 66.20 25165.30 66.20 25165.30 66.20

2 Marzo 3 25000.20 25158.68 158.48 25152.06 151.86 25145.44 145.24 25138.82 138.62 25132.20 132.00 25125.58 125.38 25118.96 118.76 25112.34 112.14 25105.72 105.52
z Abril 4 24889.70 25142.83 253.13 25121.69 231.99 25101.87 212.17 25083.37 193.67 25066.20 176.50 25050.35 160.65 25035.83 146.13 25022.63 132.93 25010.75 121.05
Mayo 5 24993.80 25117.52 123.72 25075.29 81.49 25038.22 44.42 25005.90 12.10 24977.95 15.85 24953.96 39.84 24933.54 60.26 24916.29 77.51 24901.81 91.99
Junio 6 24952.50 25105.15 152.65 25058.99 106.49 25024.89 72.39 25001.06 48.56 24985.88 33.38 24977.86 25.36 24975.72 23.22 24978.30 25.80 24984.60 32.10
Julio 7 25999.70 25089.88 909.82 25037.69 962.01 25003.17 996.53 24981.64 1018.06 24969.19 1030.51 24962.65 1037.05 24959.47 1040.23 24957.66 1042.04 24955.71 1043.99
Agosto 8 24987.30 25180.86 193.56 25230.10 242.80 25302.13 314.83 25388.86 401.56 25484.44 497.14 25584.88 597.58 25687.63 700.33 25791.29 803.99 25895.30 908.00
Setiembre 9 25169.70 25161.51 8.19 25181.54 11.84 25207.68 37.98 25228.24 58.54 25235.87 66.17 25226.33 56.63 25197.40 27.70 25148.10 21.60 25078.10 91.60
Octubre 10 25296.30 25162.33 133.97 25179.17 117.13 25196.29 100.01 25204.82 91.48 25202.79 93.51 25192.35 103.95 25178.01 118.29 25165.38 130.92 25160.54 135.76
Noviembre 25175.72 199.97 25202.60 197.18 25226.29 198.98 25241.41 202.88 25249.54 211.13 25254.72 221.26 25260.81 230.11 25270.12 241.31 25282.72 259.62

Fuente. Elaboracion propia



Una vez que se tiene el prondstico de la demanda, con los diferentes modelos de
series de tiempos, se presenta cuadros de resumen, de todos los modelos, de lo cual se eligio

el de menos error absoluto, que fue método de suavizacion exponencial.

Tabla 29

Resumen promedio movil simple.

Tabla resumen promedio mévil simple

n Queso Molde Queso rejilla

2 306.99 301.06
3 300.15 260.70
4 312.08 238.81
5 259.00 270.09
6 315.40 328.70
7 413.66 120.76
8 606.19 96.78
9 3602.42 156.60

Fuente: Elaboracion propia en base a datos obtenidos de la empresa

Tabla 30

Resumen promedio mévil ponderado.

Tabla resumen promedio mévil simple

n Queso Molde Queso rejilla

2 315.71 297.19
3 312.37 278.42
4 323.88 267.35
5 283.62 303.03
6 320.88 352.64

Fuente: Elaboracidn propia en base a datos obtenidos de la empresa
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Tabla 31

Resumen suavizacion exponencial.

Tabla resumen promedio suavizacion exponencial

n

Queso Molde

Queso rejilla

0.1
0.2
0.3
0.4
0.5
0.6
0.7

0.8
0.9

227.22
222.91
226.54
232.62
239.67
246.85
253.69

259.93
265.43

199.97
197.18
198.98
202.88
211.13
221.26
230.11

241.31
259.62

Fuente: Elaboracidn propia en base a datos obtenidos de la empresa

En la evaluacion de los errores absolutos, de los modelos de pronésticos

desarrollados tanto para el queso en molde y en rejilla, se logré determinar las mejores

opciones, tal como se representa en la Figura 25y 26.

33300.00

33200.00

33100.00

33000.00

32900.00

32800.00

Enero

Febrero

Marzo Abril

Figura 25. Prondstico de molde

Fuente. Elaboracion propia
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Rejilla
25250.00
25200.00
25150.00
25100.00
25050.00
25000.00
24950.00
24900.00

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre Noviembre

e— Seriesl Lineal (Series1)

Figura 26. Pronostico de Rejilla
Fuente. Elaboracion propia

1. Plan maestro de produccion

Tabla 32
Prondsticos Estandar (molde)
5.50x + 32941.49
. Demanda
Mes Demanda pronosticada pronosticada
S/. Unidades
Enero 1 32946.99 2890
Febrero 2 32952.49 2891
Marzo 3 32957.99 2891
Abril 4 32963.49 2892
Mayo 5 32968.99 2892
Junio 6 32974.49 2892
Julio 7 32979.99 2893
Agosto 8 32985.49 2893
Setiembre 9 32990.99 2894
Octubre 10 32996.49 2894
Noviembre 12 33007.49 2895

Fuente. Elaboracion propia




Tabla 33

Pronosticos Estandar (rejilla)

5.5 x + 25155.36
Demanda pronosticada Demanda
Mes pronosticada
en unidades
S/.

Enero 1 25160.86 2207
Febrero 2 25166.36 2208
Marzo 3 25171.86 2208
Abril 4 25177.36 2209
Mayo 5 25182.86 2209
Junio 6 25188.36 2210
Julio 7 25193.86 2210
Agosto 8 25199.36 2210
Setiembre 9 25204.86 2211
Octubre 10 25210.36 2211
Noviembre 11 25215.86 2212

Fuente. Elaboracion propia

Primer caso

Se evalu6 como primer caso la misma cantidad de mano de obra directa, que son un

total de 12 operarios, con la finalidad de cumplir la demanda.

Tabla 34

Estrategia mi|smo personal

Demanda Horas Horas N° de
Meses . ] .
unidades requeridas  mensuales  trabajadores
Enero 5097 240 240 12
Febrero 5098 240 240 12
Marzo 5099 240 240 12
Abril 5100 240 240 12
Mayo 5101 240 240 12
Junio 5102 240 240 12
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Julio 5103 240 240 12

Agosto 5104 240 240 12
Setiembre 5105 240 240 12
Octubre 5106 240 240 12
Noviembre 5107 240 240 12

Fuente. Elaboracion propia

El costo de la mano de obra es de S/16,200 soles, empleando la siguiente formula:

Costo de la mano de obra = 12 * 1350 = 16200

Tabla 35

Costo de la materia prima

Detalle Cantidad Precio Costo (S/.)
Unitario
Leche (L) 406888.35 S/.1.20  S/.488,266.02
Cuajo (L) 10.85 S/.271.40  S/.2,944.79
Cloruro de calcio (L) 180.84 S/.5.20 S/.940.36
Sal (C/Saco 25kg) 118.63 S/.12.00  S/.1,423.50
Conservante (L) 33.89 S/.11.90 S/.403.28
Total S/.493,977.95

Fuente. Elaboracion propia

Una vez determinados, los costos de materia prima y el de mano de obra, se detalla

del total de los costos por caso, tal como se demuestra en la siguiente tabla:
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Tabla 36
Costo total del primer caso anual

Detalle Costos

Materia Prima S/.493,977.95

Mano de obra S/. 16,200.00
Total S/.510,177.95

Fuente. Elaboracion propia

Los costos totales del primer caso, con una mano de obra fija, es de un total de S/.
509,429.17 soles anuales.

Segundo caso
En este caso se evalu6 como segundo caso, una produccion estable, de 5120

unidades, en lotes de 20.

Tabla 37
Produccion estable

.. Inventario Inventario
Meses Demanda Produccion

Inicial final
Enero 5097 5120 0 23
Febrero 5098 5120 23 45
Marzo 5099 5120 45 66
Abril 5100 5120 66 85
Mayo 5101 5120 85 104
Junio 5102 5120 104 122
Julio 5103 5120 122 139
Agosto 5104 5120 139 156
Setiembre 5105 5120 156 171
Octubre 5106 5120 171 185
Noviembre 5107 5120 185 197

Fuente. Elaboracion propia
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Tabla 38
Costo de la materia prima

Detalle Cantidad Precio 5510 (51)
Unitario

Leche (L) 40688835  S/.1.20 S/.488,266.02

Cuajo (L) 1085 S/271.40  S/.2,944.79

Cloruro de calcio 180.84 S/.5.20 S/.940.36

(L)
SAL (C/Saco 25kg) 118.63  S/.12.00 S/.1,423.50
Conservante (L) 33.89 S/.11.90 S/.403.28

Total S/.493,977.95
Fuente. Elaboracion propia

Tabla 39

Costo total del segundo caso

Detalle Costos
Materia Prima S/.493,977.95
Mano de obra S/. 16,200.00
Sobrante S/.  2,251.15
Total S/.512,429.10

Fuente. Elaboracion propia

Tabla 40
Costo total de los casos
Caso Costo Total
Primer. Mano de obra $/.510.177.95
estable.
Segundo caso. Produccion $/.512.429.10

y mano de obra estable.

Fuente. Elaboracion propia

Realizando el analisis de los casos estratégicos, se escogid el primer caso, que es de

emplear la mano de obra estable.
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2. Plan maestro de produccién

Tabla 41

Plan maestro de produccion

Ene. Feb Mar Abr May Jun Jul Ago. Set Oct Nov Dic
Demanda 5097 5098 5099 5100 5101 5102 5103 5104 5105 5106 5107 5107
Inventario final 22 43 63 82 100 118 134 149 163 177 189 201
Inventario 0
inicial 22 43 63 82 100 118 134 149 163 177 189
Produccion 5119.20 5119.20 5119.20 5119.20 5119.20 5119.20 511920 5119.20 5119.20 5119.20 5119.20 5119.20

Fuente. Elaboracion propia
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3. Plan de requerimiento de materiales

Tabla 42

Plan de requerimiento de materiales

Ene. Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Set Oct Nov Dic Total S/.  COSTO TOTAL

Demanda 5097 5098 5099 5100 5101 5102 5103 5104 5105 5106 5107 5107 61229.8421
Leche (I) 36954.6 36961.5 36968.5 36975.5 36982.5 36989.5 36996.5 37003.5 37010.5 37017.5 37028.0 37028.0  443916.4 1.2 S/ 532,699.63
Cuajo (1) 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 11.8 2714 S/ 3,209.43
Cloruro de calcio (I) 16.4 16.4 16.4 16.4 16.4 16.4 16.4 16.4 16.4 16.4 16.4 16.4 1971 52 S/ 1,024.87
Sal (C/Saco 25kg) 10.8 10.8 10.8 10.8 10.8 10.8 10.8 10.8 10.8 10.8 10.8 10.8 129.3 12 8/ 1,551.43
Conservante (1) 3.1 3.1 3.1 3.1 3.1 3.1 3.1 3.1 3.1 3.1 3.1 3.1 369 12 44.32
Total S/. 538,529.68

Fuente. Elaboracién propia

En el plan de requerimiento de materiales, nos indica que la demanda total es de 61229.84 de ambos productos, en donde sus

requerimiento anuales serian leche 443916.4 litros, cuajo 11.8 litros, cloruro de calcio 197.3 litros, sal 129.3 sacos, conservante 36.9 litros.
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Control

El control se realizaré por el supervisor encargado de la produccion, apoyandose del

personal de calidad, empleando los siguientes formatos:

Tabla 43
Formato de control 1

Ficha de registro
Supervisor
Fecha

Turno

Producto

Demanda

Produccion

Personal
laborando

Observaciones

Semana 1

Semana 2

Semana 3

Semana 4

Semana 5

Semana 6

Semana 7

Semana 8

Semana 9

Semana 10

Fuente.

Elaboracién propia
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Tabla 44

Formato de control 2

Ficha de
registro
Supervisor
Fecha
Turno
Producto

Insumos | Requerimiento | Caracteristicas | O/C Observaciones

Fuente. Elaboracion propia

3.2.4. Situacién de la productividad con la propuesta

Una vez terminado la propuesta, se estima la productividad mejorada de la empresa
teniendo en cuenta los datos obtenidos:

Queso fresco pasteurizado

- Productividad de la mano de obra.

Unidades producidas
mo =

Horas/hombre
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Tabla 45
Productividad H-H de queso de molde y de rejilla

Productos Ventas (S/.) % Costo de MO(S/.) Productividad

Molde S$/.395,733.90  57% S/.9,184.39 43.09
Rejilla S/.302,286.30  43% S/.7,015.61 43.09
Total S/.698,020.20  100% S/. 16,200.00 43.09

Fuente. Elaboracion propia

Con lo que respecta a los productos de molde y rejilla, se tiene un indicador de mano
de obra de 43.09 respectivamente. Lo que indica que por cada S/.1.00 sol utilizado de mano,

se obtiene un ingreso de S/. 43.09 respectivamente.

Productividad de la materia prima.

Produccién

mp Insumos

Tabla 46

Productividad de la materia prima del queso de molde y queso de rejilla

Productos Ventas(S/.) % Costode MP(S/.) Productividad

Molde  S/.395,733.90 57% S/.279,630.16 S/.1.415
Rejilla  S/.302,286.30 43% S/.213,599.01 S/.1.415
Total $/.698,020.20 100% S/.493,229.17 S/.1.415

Fuente. Elaboracion propia

La productividad de la materia prima, de ambos productos, es de 1.415
respectivamente. Es decir que por cada S/. 1.00 utilizado en materia prima, se tiene un

ingreso de S/. 0.415 de beneficio respectivamente en ambos productos.
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3.2.5. Anadlisis beneficio costo de la propuesta

Tabla 47

Costo de la propuesta

Detalle Costo estimado
Ingeniero de planeacion S/ 7,000.00
Capacitaciones S/ 4,500.00
Fichas de control S/ 500.00
Costo total S/12,000.00

Fuente. Elaboracion propia

Los costos de la propuesta, es de S/12 000.00 soles, que incluye al ingeniero que

dirige la planeacion, las capacitaciones a desarrollar y las fichas de control necesarios para

la mejora.

Tabla 48

Total de ingresos obtenidos

. . Benefici

Productos Ventas Mano de Obra Materia Prima e_e cio
obtenido total
Molde $/.395,733.90 S/. 87100.0 S/.280,054.67  S/.107,579.22
Rejilla $/.302,286.30 S/.  8,100.0 S/.213,923.28 5/.80,263.03
Total $/.698,020.20  S/.16,200.00 S/.493,977.95  S/.187,842.25

Fuente. Elaboracion propia

Se estima que el ingreso total obtenido una vez aplicado la propuesta, es de S/.

187,842.25 soles, considerando que la empresa obtiene una utilidad del 9%.
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Tabla 49
Indicador Beneficio/Costo

Detalle Total
Costo de la propuesta S/.12,000.00
Total Beneficio obtenido S/.16,905.8
Indicador B/C 1.41

Fuente. Elaboracion propia

Al realizar la estimacion del indicador beneficio/costo de la propuesta a aplicar, se
tiene un resultante de 1.41, indicando que por cada S/.1.00 sol invertido en la mejora, la

empresa obtiene un beneficio de 0.41 soles. Demostrando que la propuesta si es viable.

3.3.Discusioén de resultados

El proposito del estudio, consiste en mejorar la productividad del queso fresco
pasteurizado en la empresa Productos Lacteos Naturales S.A.C, debido que los resultados
recabados por la guia de observacion, demuestran que la produccion no es la adecuada,
debido la carencia de materiales e insumos, ademas se logra apreciar que existen tiempos
improductivos, mientras que Chero (2016) logra recopilar datos de la planta de la linea de
produccion de mochilas, para el analisis y desarrollo de su propuesta que consistia en la
implementacién de un sistema de planificacion y supervision de operaciones; lo mismo que
empleé Moya (2014) que identifico distintas observaciones y registré los datos obtenidos

para poder proponer la misma metodologia.

En una mejora de la productividad, el jefe de produccion, debe verificar y solicitar
los materiales e insumos faltantes a tiempo, siendo esta manera para que se logre disminuir
los tiempos improductivos generados, por el déficit de esto, debiendo desarrollarse la
planificacion de la produccién, mientras que Gomez (2011) desarrollo una planificacion de
control de la produccion y logro un resultado de aumentar la eficiencia, asi como la
productividad, con dicha metodologia propuesta, se logré aumentar la eficiencia en un 15%,
y la productividad en 1 pieza por hora, como también Lopez (2017) logra plantear algo
similar, donde su proposito fue aumentar la productividad de la mano de obra y maquinaria,
aumentando de 0.1250 a 0.1875 unidades por hora de mano de obra y maquina

respectivamente.
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Con la identificacion de la productividad actual de la organizacion, se lograra
desarrollar con exactitud el plan de produccién, determinando la cantidad de mano de mano
de obra, materia prima e insumos necesarios en cada proceso, mientras que Villegas (2017)
logra proponer la planificacion agregada de produccion, que es una herramienta primordial

para la empresa, debido que su naturaleza es de negocio.
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CAPITULO IV
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V.

Conclusiones y recomendaciones

4.1 Conclusiones

a)

b)

d)

Se determind que la situacion actual del &rea de produccion, los productos que
generan mayor rentabilidad a la empresa, son los productos de queso de molde y
queso de rejilla, y que los factores que influyen a la baja productividad, fueron los
pedidos no atendidos, la falta de materiales, la ineficiente planificacion y el poco

control de sus compras.

Analizando y evaluando la productividad actual, de los productos de queso de molde
y rejilla, se tiene un indicador de productividad de mano de obra es de 43.09
respectivamente, mientras que el indicador de la materia prima es de 1.41

respectivamente.

Con el disefio del sistema de planificacion y control de la produccion para la mejora
de la productividad de la empresa Productos Lacteos Naturales S.A.C, se desarrollé
un pronostico de la demanda para determinar la demanda futura, planificando la
mano de obra, insumos y materiales necesarios, mediante un plan maestro de

produccién.

En la estimacion del beneficio/costo de la propuesta, se obtuvo un total de
S/.12,000.00 de costo total de propuesta, que incluye al ingeniero que dirige la
planeacion, las capacitaciones a desarrollar, asi como las fichas de control, ademas
se obtuvo un ingreso total de S/.187,842.2 soles, con respecto a los dos productos.
Generando un indicador beneficio/costo de 1.41, indicando que por cada S/.1.00
invertido en la mejora la empresa obtiene un beneficio de 0.41 soles. Este resultado
se obtuvo teniendo en cuenta el % de utilidad de la empresa que es el 9%, este dato
fue brindado por el encargado de Costos de PROLACNAT S.A.C.
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4.2 Recomendaciones

a) Se recomienda a la empresa tener muy en cuenta la planificacion y control de la
produccién para poder estar preparada ante cualquier pedido de los clientes y

entregar a tiempo dichos productos.

b) Realizar capacitaciones constantes para que al personal nuevo se le facilite el proceso

de elaboracion de quesos y realice de manera correcta todas sus actividades.

c) Con la planificaciéon optima de produccion, adecuar una programacion de rotacion
del personal, con la finalidad que se evite la desmotivacion de los trabajadores,

brindandoles permisos, y algun tipo de bonificacion.

d) Mantener una correcta comunicacion vertical de la organizacion, con la finalidad que
se involucre y que se comprometa los trabajos con los propdsitos de la empresa, de

tal manera que se considere sus ideas en las mejoras de todo proceso.
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V. ANEXOS

Anexo 1. Cuestionario

CUESTIONARIO

Cargo: Operario Fecha:

Tiempo en el cargo:

Objetivo: Recoger informacién de la empresa para contribuir a mejorar su productividad

. ¢Conoce a detalle el proceso de

produccién? 8. ¢Participaen latoma de decisiones
a) Si b) No del area de produccién?
. : : a) Si b) No
¢Quién le comunica las funciones
de trabajo? 9. ¢Quién es el encargado de realizar
a) Gerente el control de la produccion?
b) jefe de produccién a) Jefe de produccién
c) Supervisor(a) b) Gerente
. c) Supervisor(a)
@Trabaja.\, usted con un plan de d) Nadie
produccién? . .
a) Si b) No 10. ¢(Con qué frecuencuf\,se hace el
control de la produccion?
¢ldentifica las tareas que debe a) Diario
realizar diariamente? b) Semanal
a) Si b) No ¢) Quincenal
. d) Permanente
¢Cuenta con los instrumentos
necesarios para realizar su trabajo? 11. ;Qué temas de capacitacion les
a) Si b) No brinda la empresa actualmente?
¢Con qué area tiene usted relacién a) Técni§a )
actualmente? b) Segu_rldad y salud ocupacional
a) Administrativa ¢) Medio ambiente
b) Ventas d) Temas admlhlstratlvos
¢) Logistica e) Buenas practicas de
manufactura
Los problemas que se presentan f) Ninguna
durante el proceso de produccion, 12. El trabajo que realiza lo deja:

se resuelven:

a) Individual

b) Reunion de area

c) Reunion con otras areas
d) Jefe de area

a) Satisfecho
b) Insatisfecho
c) Otro

jGracias por su colaboracion!

114




Anexo 2. Entrevista

ENTREVISTA

Nombre: Fecha:
Cargo: jefe de produccion Tiempo en el cargo:

Objetivo: Recoger informacion de la empresa para contribuir a mejorar su productividad
Instrucciones: Marca con un aspa (X). Responda con la mayor veracidad y objetividad
posible, cada una de las preguntas.

1.¢Existe algin problema con respecto a la mano de obra en la produccion?
2.¢Faltan los materiales al momento de la produccion?
3.¢Existen paros de produccién debido a fallas en la maquinaria? ;Cada qué tiempo ocurren
estas fallas?
4.;Se prepara un pronostico de la demanda?
5.¢Se planifica la produccion? ¢ De qué manera?
6.¢Que tipos de planes elaboran?
7.¢Los planes que se elaboran se cumplen? ¢Por qué?
8.Factor problema mas frecuente que se presenta en la empresa (MO, MP, maquinaria etc.)
9.¢Se capacita al personal? ¢ La capacitacion que recibe el personal trata sobre?
10.¢Se incentiva a los trabajadores?
11.;Por un error cometido se sanciona al colaborador? ;Qué sancion recibe?
12.;La gerencia apoya la gestion del area de produccion? ;Como apoya la gerencia al area
de produccion?
13.;Cudl es el horario de trabajo?
14.;Con cuantos trabajadores dispone actualmente?
Total
Permanente
Eventuales
15.; Cuantos turnos trabajan actualmente?
16.;Cuanto es el costo de la hora- hombre?
Hora Normal
Hora Extra
17.¢Cual es el proceso productivo para la elaboracion de productos lacteos?

iGracias por su colaboracion!
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Anexo 3. Validacion de los instrumentos

8 UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Sefior de Sipan
Escuela Académico Profesional de Ingenierfa Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno
De0asb De6at10 De11ailS| De16a20

Claridad Los items estan :

formulados con /

lenguaje apropiado y

comprensible
Organizacion | Existe una organizacion A

Iogica en la redaccion /

de los items

Suficiencia Los items son /

suficientes para medir /
los indicadores de las
varnables ;
Validez El instrumento es capaz /
de medir lo que se
requiere
Viabilidad Es viable su aplicacion Do
Valoracién /”'»’-:
Puntaje: (De0a20) .. .oeunn /
Calificacién: (De Deficiente a Muy bueno) ...... Bueno.....4 . cieeiiiianes
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S UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Sefior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apeliidos y nombres del experto: ..ﬁ\!.‘ axue Gecery A....’f’.‘E‘.‘)&’.?.\...ﬁ.‘.‘?.?.’.}.? ..............
Grado Académico: Hﬁgl.%*(}x, .........................................................................
Cargo e Institucion: DCC?“‘*’\J mversdad Seaor de Sipan

Nombre del instrumento a validar: ...... s Vi - S
Autores del instrumento:

.................................................................................................

Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno
De0as De6a10 |De11a15| De16a20

Claridad Los ftems  estan
formulados con
lenguaje apropiado y
comprensible

/.
Organizacion | Existe una organizacion / |
7/

légica en la redaccién
de los items

Suficiencia Los ftems s0Nn
suficlentes para medir
los indicadores de las

variables /
Validez El instrumento es capaz /
de medir lo que se )
requiere /
Viabilidad Es viable su aplicacién /
Valoracion /- z
Puntaje: (De0a20) ..%. SR /
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ...... BUBII0 57 innonsusaassa
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[$ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Sefior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Grado Académico: .. Magister

Cargo e Institucion: Dc(ente- Unw’us-c\od Seﬁor Cle Spﬂln

Nombre del instrumento a validar: ....... Eﬂtl’e .‘!.‘.'?.{Q ...........................................

Autores del instrumento:
Dioz Herrera Gisela Edith

Tido del Proyectode Tesis: Sskma de Plonkcacin y Control de lo. preduceich
pare meforor la_produchvidad enla empress Productes Ldeteos Naturales sac

Calificacion
Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno
De0as De6a10 [ De11ai5 | De16a20
Claridad Los items  estan
formulados con
lenguaje apropiado y
comprensible
Organizacién | Existe una organizacion /
légica en la redaccién
de los items /
Suficiencia | Los items son /
suficientes para medir
los indicadores de las
variables )
Validez El instrumento es capaz /
| de medir lo que se {
| requiere
Viabilidad | Es viable su aplicacién /
Valoracién
Puntaje: (De 0 a 20) / .......

Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno)
Observaciones

118




S UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Sefior de Sipan
Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apellidos y nombres del experto: ..%A.84£4 &"”“00/“5%5' 273......
GRS ACRAIEO: . r BB
Cargo e Institucién: ... POCENTE [ SEeRETnR) | [EASEHED . ...
Nombre del instrumento a validar: ............... C*M RC D00 e R

Autores del instrumento; 2
Diaz Hewera Guela®dith .

..........................................................................

...........................................................................................................

Calificacion
Indicadores Criterios | Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno
DeOas De6a10 |De11a15| De16a20

Claridad Los items  esian

formulados con

lenguaje apropiado y /(,‘

comprensible
Organizacién | Existe una organizacion

légica en la redaccién /t,‘

de los (tems

Suficiencia Los items son
suficientes para medir

los indicadores de las /4
variables 2
Validez El instrumento es capaz
de medir lo que se y
requiere J4
Viabilidad Es viable su aplicacion / {.7
Valoracion
Puntaje: (De 0 a 20) /4 ......
Calificacién: (De Deficiente a Muy bueno) ...... BUBN0. S G
Observaciones
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m UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Sefor de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

..................................................................................
...................................................................................
..........................................................................

............................................................................................

Calificacion
Indicadores Criterios | Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno
De0a5 Deb6a10 |De11a15| De 16220

Claridad Los items estan

formulados con

lenguaje apropiado y /q

comprensible
Organizacion | Existe una organizacion

légica en la redaccién /q

de los items

Suficiencia Los ftems son
suficientes para medir

los indicadores de las /61
variables
Validez El instrumento es capaz
de medir lo que se /[
requiere !
Viabilidad Es viable su aplicacion j‘f
Valoracién q
Puntaje: (De 0a20) ... / ........
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ...... Bueno.......ccouuviiiniiiians

120




[$ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Sefior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apelios y nombes del experto: ... (uiraz.. Qucegn. Covtes, Mbecko..........

Cargo e Institucién: .. Devenge ... Untversidad, | Séncr i 1S S
Nombre del instrumento a validar: CW’F‘?M‘:O ......................................
Autores del instrumento:

............................................................................................................

Calificacién
Indicadores Criterios Deficiente | Regular | Bueno | Muy bueno

De0a$s De6a10 [De11a15| De16a20

Claridad Los ftems  estdn
formulados con
lenguaje aproplado y
comprensible

Organizacion | Existe una organizacion
légica en la redaccion
de los items

Suficiencia Los ftems son
suficientes para medir
los indicadores de las
variables

Validez Elinstrumento es capaz
de medir lo que sel |
requiere

Viabllidad Es viable su aplicacion

SRR

----------
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B UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Sefior de Sipan
Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
Apelidos y nombres del experto: ... Auimz... Qregs... Cades Albeda. .
Grado Académico: ... OIBIEN st nees
Cargo e Institucion: Dcc@ﬂ*e :...L).ﬁ.\.\)s's.s'.dqd...f:.sﬁ;cx...ﬁk»‘....&né» ...............
Nombre del instrumento & validar: .................. Shedtta oo
Autores del instrumento:

Diaz Heaera (Citela Edith

...................................................................................

Jara. . mejorar la_produchvidad enla empreia Poduclos Jackes Naluales SAC

De0a$ De6a10 |De11a15| De16a20 4

Ciaridad Los ftems  estan

formulados con
lenguaje apropiado y
comprensible

Organizacion | Existe una organizacién
l6gica en la redaccion
de los items

Suficlencia Los tems son
suficientes para medir
los indicadores de las
variables

Validez El instrumento es capaz
de medir lo que se
requiere

Viabilidad Es viable su aplicacion

NNONN N

Valoracién

Puntaje: (De0220) ... ...

Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ...... Bueno........../;veeeeeeeen
Observaciones

..............................................................................................................

...............................................................................................................
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Anexo 4. Resultado de la aplicacién de la entrevista
Tabla 50

Resultados de la entrevista

PREGUNTAS RESPUESTAS

1. ¢Exite algin problema con respecto a la mano de Si, falta de capacitacion

obra en produccion? al personal.

2. ¢Faltan los materiales al momento de la produccion?  Si, casi siempre, no se
planifica la cantidad a
producir.

3. ¢Existen paros en produccion debido a fallas en la  Pocas veces existe

maquinaria?;Cada que tiempo ocurren estas fallas?  mantenimiento.

4. ¢Se prepara un pronostico de la demanda? No, se trabaja en base a
la experiencia.

5. ¢Se planifica la produccion?;De qué manera? No se planifica.

6. ¢ Que tipos de planes elaboran? No trabajamos con
planes

7. ¢Los planes que se elaboran se cumplen? ¢;Por qué? -

8. Factor problema mas frecuente que se presente en la  Mano de obra y materia

empresa (MO, MP, maquinaria, etc) prima (entraga tardia de
producto a los clientes)

9. ¢Se capacita al personal? ¢la capacitacion que recibe  La correcta aplicacion

el personal se trata sobre? de las buenas practicas
de manufactura.

10. ¢Se insentiva a los trabajadores? Pocas veces.

11. ;Por un error cometido se sanciona al Llamada de atencion.

colaborador?; Que sancion recibe?

12. ;La gerencia apoya en la gestion del area de Si.

produccién? ;Como apoya la gerencia al area de
produccién?

13. Cuanto es el costo de la hora-hombre? HN: S./5.0 HE: S./10.0

14. ;Cuaaél es el proceso productivo para la elaboracion  Contabilizacién diaria.

de productos lacteos?
Fuente: Elaboracion propia

123



Anexo 5. Guia de observacién

Guia de observacion

Nombre de la empresa: Productos Lacteos Naturales S.A.C.
Nombre del observador:

Fecha:
Area observada: Produccién

INSTRUCCIONES: observar si la ejecucion de las actividades se realiza de manera
adecuada, marcando con una (x) el cumplimiento de acuerdo con la escala establecida
(no, a veces, siempre)

A

N° ASPECTOS A EVALUAR NO VECES | SIEMPRE | OBSERVACIONES

1 ¢Los proveedores respetan los plazos
de entrega establecidos?

2 | éLos pedidos se realizan en el momento

que requiere la produccion?
3 ¢Se cumplen con la entrega de los
pedidos en el tiempo establecido?
4 ¢ Existe algun tipo de reproceso en la
produccion?
5 ¢El proceso de compra re realiza de
manera adecuada?

6 | ¢Existe un formato o plan para llevar el
control de la produccién?

7 | éLa materia prima es suficiente para los
pedidos que se realizan?

8 Los trabajadores

9 ¢El procesamiento de informacion es

realizado de manera adecuada?
10 éSe respetan las politicas de ventas?
11 | ¢La atencidn a los clientes se realiza de
manera amable?

Otras observaciones:
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Anexo 6. Autorizacion para el recojo de informacion

* Productos Laceos Naturakes S A C

L Ora-a36168

B smsorzm

Q AV. Paul Harris 1790 - La Victeda - Onidayo

AUTORIZACION PARA EL RECOJO DE INFORMACION

Chidayo, 15 de abril del 2018

Quien suscridbe:
Se.
Representante Legal —« Empresa Productos Lacteos Naturales SAC

AUTORIZA: Permiso para recojo de informacin pertinente en funcién del
proyecto de imvestigacion, denominado: SISTEMA DE PLANIFICACKON Y CONTROL DE
LA PRODUCCION PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA PRODUCTOS
LACTEOS NATURALES SAC.

Por el presente of gue suscribe OMAR ERNESTO BARRETO ALAMA,
Representante Legsl de ls empresa PRODUCTOS LACTEOS NATURALES SAC, AUTORIZO
@ 13 alumna Gisela Edith Diaz Herrera con DNIN? 71902617, estudiante de @ Escuela
Profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL y autor ded trabajo de imvestigacidn
denominado: “SISTEMA DE PLANIFICACION ¥ CONTROL DE LA PRODUCCION PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA PRODUCTOS LACTEQS NATURALES
SAC", al uso de dicha informacion gue conforma ef expediente téconico, asl como hojas
de memorias, cdlculos entre otros como planos para efectos exclusivamente
scadémicos de la elaboracidn de tesis enunciada Fneas atris.

Se garantiza ls absoluta confidencislidad de la nformacidn solicitada
Atentamente L S o r—

Fuente: Empresa

125




Anexo 7. Galeria de fotos

Figura 27. Inventario de la materia prima.

Fuente: Empresa

Figura 28. Inventario de la materia prima.
Fuente. Empresa
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