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Resumen

La presente investigacion se realizo en la empresa RENISAL SAC., que se dedica a
la produccion y comercializacion de sal de mesa; se pudo determinar que la empresa no
cuenta con un sistema de planeacion y control de la produccion lo cual ocasiona que no
cumplan con los requerimientos necesarios ocasionando retrasos, por ello se propone
desarrollar un sistema de planificacion y control como mejora, para poder cumplir con la
demanda que presenta la empresa, ya que su finalidad es cubrir con toda la demanda sin
retraso en los pedidos, cumpliendo con los clientes.

Los objetivos plasmados en esta investigacion se lograron desarrollar en base a una
metodologia adecuada, lo que nos sirvié para describir la situacion actual de la empresa;
en el segundo objetivo se identificaron las causas que originan los retrasos de pedido, estas
se plasmaron en un diagrama de causa — efecto; en el tercer objetivo se realizo la propuesta
de mejora que significa el desarrollo de un plan agregado, un MRP y un plan maestro. Por
altimo se analizo el beneficio — costo con la finalidad de observar si la implementacién de
mejora es rentable para la empresa, obteniendo como resultado que por cada sol invertido
se obtiene un beneficio de S/. 1,10 soles. Se concluy6 que la empresa RENISAL SAC, debe
tener un sistema de planificacion y control que le permita programar los requerimientos de
materiales con la finalidad de poder cubrir con la demanda, evitando retrasos que
ocasionan incomodidad a los clientes.

Palabras clave: Planeacion, Control de la Produccién, Plan Agregado, Plan
Maestro, MRP.
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Abstract

The present investigation was carried out in the company RENISAL SAC., Which is
dedicated to the production and commercialization of table salt; it could be determined that
the company does not have a production planning and control system which causes that they
do not meet the necessary requirements causing delays, for this reason it is proposed to
develop a planning and control system as an improvement, in order to comply with the
demand that the company presents, since its purpose is to cover all the demand without delay

in the orders, fulfilling the customers.

The objectives expressed in this research were developed based on an adequate
methodology, which helped us to describe the current situation of the company; in the second
objective the causes that originate the order delays were identified, these were expressed in
a cause - effect diagram; In the third objective, the improvement proposal was made, which
means the development of a master plan, an MRP and an aggregate plan. Finally, the benefit
- cost was analyzed in order to observe if the implementation of improvement is profitable

for the company, obtaining as a result that for each sun invested a benefit of S /. 1.22 soles.

It was concluded that the company RENISAL SAC, must have a planning and control system
that allows it to schedule the material requirements in order to meet the demand, avoiding

delays that cause discomfort to customers.

Keywords: Planning, Production Control, Plan Added, Master Plan, MRP.
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I. INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica
1.1.1. Nivel internacional.

Carrillo (2014), en su empresa Muebles el caballito S.A. en una empresa
mexicana que se dedica a la produccidn de sillas de acero con asiento forrado. Esta fue
fundada en el afio 1996 por el sefior José Rodriguez, su produccion comenz6 en el mes
de agosto del afio 1996 con el fin de poder satisfacer la demanda de comedores en
México. En su necesidad de cumplir con sus pedidos y para mejorar su logistica y
abastecimiento para la mejora se aplicaron MRP para el control de abastecimiento de

materiales, y lograr la mejora respectiva.

En su investigacion que se realizo a la empresa de Centros de Mecanizado de
control Numerico S.A. se observo que presenta diferentes problemas en cuanto a la
organizacion por parte del equipo directivo de la fabrica, también presenta demora o
retrasos en los pedidos ya que no cumple con las fechas establecida ocasionando
incomodidad a los clientes, por no cumplir con su produccion aumenta su costo de
proceso y por ende el tiempo de fabricacidn, no establecen bien las funciones de cada
area o puesto ni los recursos que se necesitan y por ultimo no existe motivacion en los
colaboradores para ejercen bien su funcion, lo cual ocasiona que los trabajadores no se

sientan comodos en las actividades que se realizan.

Cloudadmin (2014) menciona que Best Buy al fracasar con la estrategia de
manejo de inventario disminuyo la confianza de sus consumidores, lo que ocasioné que
sea la razdn principal para que la empresa fracase en el mercado y por ende cierre de

esta misma.

En la actualidad toda organizacién que desee lograr el éxito debe aplicar
diferentes estrategias de competitividad, que permitan lograr la fidelizacion de los
clientes, para que cuando el cliente piense en una empresa sea la primera opcidn nuestra
organizacion, esto se podra lograr brindado un producto que cumpla con la expectativas

que ellos mencionan, también cumpliendo con el periodo de entrega que no haya ningdn
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retraso asi se lograré posicionar la marca de tu producto con la finalidad de garantizar

que los clientes se queden y siempre confien en la organizacion.
Best Buy

Aungue Best Buy jamas detalles los eventos ocurridos, porque se sabia que €l
era el responsable y que no desarrollo de manera correcta sus funciones por qué no pudo
cubrir la demanda. La Unica solucién que se le ofreci6 a la empresa es que cancelaran

todas las ordenes.

El fin de Best Buy no fue decepcionar a sus clientes, sin embargo, la dificultad
de cubrir la demanda que se presentd en ese afio ocasiono que la empresa no pudiera

cubrir la demanda de su mercado.
1.1.2. Nivel nacional.

Olazéval (2010). “La creciente globalizacion de la economia, la aparicion en el
mercado de nuevas tecnologias y la velocidad con que estas se actualizan, la
preocupacion del Gobierno por mejorar las relaciones internacionales mediante las
firmas de los tratados de libre comercio (TLC) son causas suficientes para que nuestras
empresas den un giro de 180 grados y realicen un analisis de su situacion actual, con la
finalidad de buscar la mejora continua que les permita ser cada vez mas competitivas y
asi lograr una posicion en el mercado. Esta ansiada competitividad la lograran con la
formacidn de alianzas estratégicas con sus proveedores y sus clientes, caracteristicas

principales de la cadena total de abastecimiento™.

Honorato, M. (2016) menciona que en los ultimos afios con respecto al 2011 —
2015 el mercado peruano ha presentado un incremento de un 5,2%. Con respecto al
panorama en la logistica de distribucion y la gestion de la cadena de suministro ya que
muchas empresas estan realizando su mejora para ser mucho mas competentes y

quedarse en el mercado.

Honorato, M. (2016) menciona que en el Per( se ve influenciado por el mercado
retail y por el comercio online y esto ocasiona un incremento exponencial en la demanda
de productos y por su puesto los nuevos canales de entrega, esto nace de nuevas

exigencias del cliente.
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1.2.

1.1.3. Nivel local.

La empresa RENISAL SAC. Presenta problemas que se necesitan solucionar en
el area de produccion, tales como los retrasos en la entrega del producto final, que genera
que los clientes hagan reclamaciones por no cumplir con lo pactado. Esto es a causa de
que la materia prima no llega a tiempo, con una demora de dos a tres dias; también el
almacén de materia prima se encuentra distante del &rea de produccién ocasionando que
el recorrido sea mucho mas largo ya que cuando se necesita un material para el proceso
causa una demora ir hasta el almacén a obtener dicho material, se observo también que
habian muchas mermas en el proceso de produccién esto se debe por que no realizan un
control adecuado ni un sistema que permita regular la cantidad de mermas; debido a que
no contaban con una programacion de requerimiento de materiales, existian paradas de
produccién por dicho desabastecimiento; y el local se encontraba desordenado, ya que

tanto los materiales como los colaboradores no estaban organizados.

Trabajos previos

1.2.1. Nivel internacional.

Arévalo, J. & Sanchez R. (2012). En “Disefio de un sistema de planeacion,
programacion y control de la produccion para la empresa Plasticos SILVATRIM de
Colombia S.A.” tiene como objetivo realizar una aplicacion en hojas de calculo Excel
en donde se simplifique todos los conceptos de sistemas en matrices formuladas de facil
uso para el personal de la empresa. Esta investigacion utiliz6 como herramientas el
prondstico de demanda con la finalidad de poder programar sus requerimientos, también
se realiz6 la clasificacion de productos en forma ABC, planeacion agregada de
materiales, costos de produccion, jornada laboral, concluyendo que se logro la mejora

continua y crecimiento constante del proceso productivo en la empresa.

Gomez, K. (2011) en “Elaboracion de un plan de control de la produccion para
incrementar la eficiencia y productividad en una empresa dedicada a la manufactura de
colchas y cubrecamas” su finalidad de la investigacion es realizar un plan de control de
la produccion para aumentar la eficiencia y productividad en la empresa de cubrecamas
y colchones; para ello se tiene que evaluar las posibles causas que generan los diferentes
problemas como son la ineficiencia, descenso de la productividad, también se debe

realizar el analisis del proceso para establecer las fortalezas y debilidades que la empresa
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presenta con el objetivo de poder dar solucion, y por Gltimo se realizé la proyeccién de
las ventas para saber el ingreso que presenta la organizacion y por ultimo realizo la
planificacion agregada llegando a la conclusion que con la implementacion se logré
aumentar la produccién que es de una pieza por hora y por ende aumento la eficiencia

en un 15%.
1.2.2. Nivel nacional.

Amanqui, O. & Calderén, L. (2017) en “Mejoras en la Planificacion y
Programacion de la Produccion utilizando Modelos de Optimizacion, MRP I/MRP 1l en
la Division Novoresinas al Solvente en una Planta de Pinturas” tiene como finalidad
mejorar el proceso productivo de la organizacion para poder solucionar el objetivo se
tuvo que realizar un analisis y diagnostico actual de la gestion de compra que maneja la
empresa también se analizo la gestion de inventarios y la programacion de la produccion
anual que la empresa realiza, la cual se encontraron muchas dificultades como son que
no utilizan un método de prondstico, no tiene un control de compras de MP y no cuentan
con una programacion de la produccion, concluyendo que con la implementacion se
logré optimizar los recursos, generando beneficio para la empresa por que se ahorré $2
163 779. También se logro incrementar los ingresos de la empresa con la

implementacion y utilizando los modelos de MRP | y MRP 1.

Juarez, J. & Narvaez E. (2014) en “La Planificacion de la Produccion y su
incidencia en los costos laborales de laempresa EL ROCIO S.A. de la Ciudad de Trujillo
— Pert1 al afio 2012”, con el objetivo de poder tener un control en el proceso utilizando
una metodologia en la investigacion que consiste en la planificacion la cual es realizar
formatos de documentos de pedido, también se realiz6 una comparacién cuantitativa,
concluyendo que con la aplicacion de la planificacion se logro ordenar la organizacion
con respecto al area administrativa y se pudo reducir de un 70% de costos de ventas a
un 61,42%. También se disminuy6 los costos laborales de S/. 807 732,61 a 708 670.

Vésquez, J. (2013) en “Propuesta de un sistema de planificacion de la produccion
aplicado a una empresa textil dedicada a la fabricacion de calcetines” indica como
finalidad desarrollar un sistema de planificacion utilizando como primera herramienta
el MRP para ello identifico los diferentes problemas que presenta la empresa en la

actualidad para asi poder desarrollar el sistema de mejora teniendo en cuenta las
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variables no tratadas, concluyendo que el prondstico que realizé la empresa no es muy
real por ello con la propuesta se establecié un nuevo pronostico lo cual resulto mejor y

es considerado un pronéstico multiplicativo.
1.2.3. Nivel local.

Moya, M. (2014) en “Planificacion y control de la produccion para incrementar
la productividad en la empresa Estrella del Norte de Lambayeque” menciona que tiene
como fin el diagndstico de la situacion actual de la produccion de la empresa, por lo
cual se desarroll6 una planificacion agregada para reducir los costos con respecto a
mano de obra, la eficiencia, la eficacia, luego se realizd un plan maestro de produccion
con el propdsito de programar la cantidad y el tiempo que la empresa debe procesar por
producto, por ultimo se desarrollo un MRPP, estableciendo la cantidad de MP, entre

otros partes accesorias y suministros.

Romero. D., (2016) en su investigacion ‘Planificacion y Control de la
Produccion para aumentar la productividad en la empresa Productor de Limpieza
Kryzzal” hace mencion que el fin de este tipo de planificacion es incrementar la
productividad de una entidad. Para lograr dicho fin se debe iniciar la investigacion con
el diagnostico del proceso de produccion que se sigue para la obtencion del producto
final, con el propdsito de detallar la productividad con la que la empresa trabaja hasta el
momento, los tiempos que toman en cada una de las operaciones del proceso y su actual

sistema de planificacion de los recursos que utilizan.

Después del diagndstico desarrollado, se debe determinar si el proceso de
produccién es artesanal, semiautomatico o automatico, ya que esto permitird definir
cuan detallado debe ser el estudio de tiempos de cada actividad que se realiza. Con este

punto ya se puede dar inicio a la elaboracién de la PCP para la mejora correspondiente.

Detalla que la planificacion y control de la produccion consiste en estructurar un
plan de maestro de produccién (requerimientos de fabricacion), un plan agregado
(estructura el proceso de produccién) y el plan de requerimiento de materiales mas
conocido como MRP. Para finalizar se detalla un analisis de costos beneficio de lo
propuesto con el fin de poder saber si el proyecto sera rentable para la empresa para su

aplicacion.

15



1.3.

Como resultados de su investigacion se presenta un mayor orden y control en la
utilizacién de los materiales de produccion con respecto al tiempo y las cantidades.
Ademas, la produccion laboral horas — hombre, aumenta de 20 a 23 paquetes en la lejia
de 1 kg de 37 a 46 en la lejia de 500g y de 21 a 24 paquetes/horas — hombre en el
ambientador. Y por Gltimo se realizo la evaluacion de costo beneficio la cual se obtuvo
como resultado salié positivo que asciende a S7. 2,45 lo que se observa que la aplicacién

de esta mejora es beneficioso para la empresa.

Teorias relacionadas al tema
1.3.1. Variable independiente.
Planeacion y Control de la produccién aplicando el Plan Maestro, Plan Agregado
y MRP.
1.3.1.1. Plan Maestro de Produccion. Procedimiento para elaborar un Plan

Maestro de Produccion.

En un portal titulado “Coémo crear un plan maestro de produccion” (2013),
explica que se debe recolectar toda la informacion que sea necesaria para poder
detallar todos los aspectos que intervienen en el proceso de produccion. Toda esta
informacion debe ser detallada para cada operacion que se realice en la
fabricacion, porque es fundamental para realizar la proyeccion o planificacion de
produccidn, considerando los tiempos y las fechas del lote que se trabaje. Otro
aspecto relevante que se debe considerar son las restricciones econdémicas que son

necesarias para la ejecucion positiva de este tipo de plan.

También se precisa en el portal “Cémo crear un plan maestro de

produccion” (2013) puntos de informacidn relevantes como son:
Materia prima y materiales de fabricacion.
Materia prima y materias disponibles.
Estandar de calidad para cada proceso u operacion.
Produccion de cada Maquina o capacidad de instalacion.

Método de Trabajo.
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Fijacion de las Fechas de ejecucion.

En la tabla 1 se presenta puntos claves en que consiste cada uno de los

puntos antes mencionado, para determinar la data que se debe trabajar

necesariamente.

Tabla 1

Puntos de informacion para un Plan Maestro de Produccion

Materia prima y materiales de
fabricacion

Materia prima y materias disponibles

Se debe especificar los aspectos
principales de la materia prima: calidad,
cantidad y el tipo de material que se
necesite.

Esta informacion suele determinarse del
proceso de produccion, considerando cada
etapa que se siga en el proceso de
produccion.

Se considera a todos los recursos que ain no
se emplean en la produccion, normalmente
se mantienen en almacen.

Esta informacion normalmente es registrada
por el area de almacenamiento o
departamento de compras.

Estandar de calidad para cada proceso
u operacion

Produccion de cada Maquina o capacidad
de instalacion

Aqui se mide la ejecucion de los equipos o
maquinaria que participa en la produccion.

Se debe considerar la capacidad de cada
una de ellas.

Como se menciono en el punto de estandar
de calidad, se debe considerar la capacidad.

Esta caracteristica se utiliza considerando el
lotaje de produccion.

Método de Trabajo

Fijacion de las Fechas de ejecucion

Se debe tener en cuenta cada una de las
especificaciones del proceso. Con esto se
puede determinar todas las actividades que
son necesarias y las que no lo son pueden
reducirse para evitar tiempos muertos.

Se debe plantear los tiempos como metas de
produccidn, considerando la cantidad a
producir, la cantidad de recursos y la
disponibilidad de maquinaria.

Fuente: “Cémo crear un plan maestro de produccion” (2013)
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1.3.1.2. Plan Agregado. Procedimientos para la planeacion agregada.

(Comas, R., Hung, M., Medina, A., Nogueira, D. & Medina, D., 2014, p.
5) en su investigacion, citan que Gaither & Frazier, 2000 exponen las siguientes

actividades para el procedimiento del plan agregado:
Primer paso

Se debe detallar la proyeccion de las ventas, considerando la gama o el
catalogo de productos que la empresa presente. Esta proyeccion debe tener un

periodo que puede darse en semanas, meses o trimestralmente.
Segundo paso

Una vez detallados los prondsticos de los productos o servicios, segun el
tipo de periodo que se ha evaluado, se debe sumar los resultados con el fin de
trabajar con unidades uniformes, ya que estos resultados se relacionaran con la

produccidn que es necesaria realizar.
Tercer paso

Teniendo una vez clara cuanto es que se va a producir, la demanda que se
trabajaria, se debe establecer las cantidades de materiales, maquinarias, mano de

obra y otros materiales que son necesarios para cumplir con los requerimientos.
Cuarto paso

Todo lo que se establezca como proyeccion y requerimientos se debe
presentar de manera organizada y clara, por eso se recomienda elaborar formatos

0 esquemas simples que ayuden en su control.
Quinto paso

El plan debe basarse y cumplir con las proyecciones de la demanda de tal
manera que se pueda cumplir con la misma. Con este plan se pretende organizar

mejor el sistema de produccién y pueda cumplirse con las metas empresariales.
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“El paso cinco supone que el sistema de produccion esta obligado por
politica gerencial a producir el prondstico de ventas”. (Comas, R., Hung, M.,

Medina, A., Nogueira, D. & Medina, D., 2014, p. 5).

Planeacion agregada

Villalobos (2015), menciona en agrupar recursos que son necesarios para
la produccion teniendo en cuenta la demanda, la capacidad de las maquinas, entre
otros. Con la finalidad de tener una programacion de la produccién en un tiempo

futuro que generalmente va de tres a dieciocho meses aproximadamente.
Estrategias de planificacion agregada
Estrategia de seguimiento

Santos (2015), Se basa en conseguir niveles de produccion que permitan
tener la prevision de la demanda en un periodo determinado. Esto se evalta en

diferentes aspectos como son:
Mano de obra con respecto a contratos o despidos.
Variacion de la produccion mediante horas extras.
Subcontratacién de otras empresas para la produccion.
Estrategia nivelada

Santos (2015), Se basa en desarrollar un plan agregado de la produccion
diaria en un tiempo constante, lo cual permite tener un control del inventario y se

puede evaluar la demanda y la produccion.
Estrategia mixta

Santos (2015), Consiste que las organizaciones consigan una nivelacién
por ende es recomendable que se evaluar la posibilidad de combinar ambas

estrategias para lograr un adecuado control y seguimiento de produccion.
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1.3.1.3. MRP.
El MPS

Betancourt (2017), lo define como la cuantificacion de los productos que
se obtiene en un determinado periodo. Para determinar estas cantidades, antes se
debe realizar un andlisis detallado de la demanda que se ejecutaria, teniendo en
cuenta la demanda que se proyecta con la demanda que generan los clientes que
hacen pedidos fijos.

Lista de materiales

Betancourt (2017), en este formato se busca detallar todos los materiales,
recursos 0 mecanismos que son necesarios para la fabricacion del producto final.
Este formato presenta niveles de prioridad, en los cuales se detalla desde el méas
importante hasta el complemento del mas importante. Otro aspecto importante que
se debe detallar, no solo la lista de materiales es las cantidades que son necearias

para fabricar cada producto, considerando los niveles de prioridad.

Como se puede observare en la figura 1, los niveles de importancia segun

lo que se necesita para llegar al producto final.
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Niveles de una lista de materiales

PRODUCTO
NIVEL 0 FINAL
: ' C TIJERAS
g CODIGO (TJ)
NIVEL 1
i ; I
LADO IZQUIERDO TORNILLO LADO DERECHO
CODIGO: | CODIGO: T CODIGO: D

Figura 1. En el nivel 0, se encuentra el producto final, que en este caso es una
tijera. En el nivel 1, se desglosa las partes de la tijera y que son necesarias para su
fabricacion, determinadas por codigos: Lado izquierdo (codigo 1), tornillo (codigo
T) y lado derecho (cddigo D).

Registro de inventario

Betancourt (2017), especifica que es otro formato de apoyo para el MRP,
fundamental para que se mantenga bajo control el registro de los materiales que
ingresan y salen antes y después de realizarse el proceso de produccion. Con este
registro se pretende contabilizar especialmente con lo que se cuenta hasta la fecha

de materiales.

También se puede registrar los pedidos que ingresan, los pedidos que son
cancelados y los motivos, lista de proveedores con las devoluciones de cada

ingreso en mala calidad, lotaje ingresado por alguna caracteristica mal definida.
1.3.1.4. Planeacion.

CONAPO (2011), define que toda empresa debe planificar sus actividades
que desean realizar para tener una buena organizacion para ello debe tomar
decisiones de las acciones en el presente que se ejecutaran en el futuro, con la

finalidad de cumplir con los objetivos definidos por la empresa.
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La planeacion consiste en primer lugar definir objetivos que la
organizacion desea conseguir después tomar acciones que ayuden alcanzar esos
objetivos. En conclusion, es tomar decisiones por anticipado para logar conseguir

la finalidad de la empresa.

Planear significa tener la capacidad de elegir entre diferentes alternativas
esto se podra con un previo analisis para poder tomar la decisién mas conveniente
para la empresa. Por ello planear consiste en acciones a futuro, cuya disposicion

y objetivos han sido trazados de antemano.

Cuando se obtienen realizados positivos de una planificacion se determina
que es eficaz ya que se alcanzaron las metas establecidas por la organizacion y si

este va de la mano con el menor costo se considera que es eficiente.
Existen diferentes tipos de planeacion como se demuestra a continuacion:
Corto plazo: Se considera un periodo no mayor a un afo.
Mediano plazo: Se considera en un periodo de 2 a 3 afios.
Largo plazo: Se considera un periodo de 5 a mas afios.

Cabe mencionar que estos periodos de tiempo dependeran del tipo de
organizacion que maneje la empresa ya que esto puede variar, por lo que no existe
una regla universal para determinar el tiempo adecuado, por ello cada empresa

tiene la obligacion de cuantificar el tiempo conveniente para ejecutar.

Con respeto a la ejecucion de una planeacion se observa que existen 3 tipos

las cuales se describiran a continuacion.

Planeacion estratégica. Consiste en definir los objetivos y metas con un
tiempo determinado Yy estos es responsabilidad de los directivos mas altos de una

empresa.

Planeacion tactica. Consiste en tomar los recursos necesarios de una

empresa para desarrollar la planeacion estratégica.
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Planeacion operativa. Se basa en detallar todas las actividades que se

tienen que ejecutar.
1.3.1.5. Produccion.

Santos (2015), menciona que es una serie de procedimientos que permite
transformar la MP en un producto.

Caracteristicas de los procesos de produccion.

Por proyecto. Se basa en la produccién en bajos volimenes, en un tiempo
largo para la fabricacion y se requiere recurso humano una gran cantidad ya que

son actividades muy complejas.

Intermitente. Se basa en producir en bajo volimenes, y no depende del

mercado y su fabricacion es altamente personalizada.

Lote. Se basa en producir en gran volumen ya que su producto es

estandarizado, es decir su lote de produccion es de gran tamafio.

Continuo. Consiste en la produccion de alto volumen ya que los proceso
son estandarizados y su método son casi idénticos, pero se tiene que tener un

control adecuado.
Control de la produccién

Santos (2015), menciona que es la programacion detallada de todas las
actividades que se realizan en un proceso de produccidn, ya que con esto permitira
tener un control adecuado del proceso productivo logrando tener un producto de

calidad que satisfaga las necesidades de los clientes.
Planificacion y control de la produccién

Santos (2015), menciona que estas son actividades que se describen por un
area que permita tener un control adecuado del proceso de produccion ya que se

tendra un control en los requerimientos que se necesitan para el proceso.
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1.3.1.6. Crystal Ball.

Oracle Integration Cloud (s.f). Oracle Crystal Ball es la aplicacion lider
basada en hojas de célculo para modelado predictivo, prondstico, simulacion y
optimizacién. Le proporciona una vision sin igual de los factores criticos que
afectan el riesgo. Con Crystal Ball, puede tomar las decisiones tacticas correctas
para alcanzar sus objetivos y obtener una ventaja competitiva, incluso en un

mercado incierto.
1.3.1.7. Arima

Oracle Integration Cloud (s.f). ARIMA es un proceso univariado. Los
valores actuales de una serie de datos se correlacionan con valores pasados de la
misma serie para producir el componente AR, también conocido como p. Los
valores actuales de un término de error aleatorio se correlacionan con valores
pasados para producir el componente MA, g. Se supone que los valores de media
y varianza de los datos actuales y pasados son estacionarios, no cambian a lo largo
del tiempo. Si es necesario, se agrega un componente | (simbolizado por d) para

corregir una falta de estacionalidad a través de diferenciacion.

En un modelo ARIMA (p,d,q) no estacional, p indica el nimero u orden
de los términos AR, d indica el nimero u orden de las diferencias y q indica el
namero u orden de los términos MA. Los parametros p, d y g son enteros iguales

0 mayores que 0.
1.3.1.8. Sarima (p,d,q)(P,D,Q)(t)

Oracle Integration Cloud (s.f). El segundo grupo de parametros entre
paréntesis son los valores estacionales. Los modelos ARIMA estacionales tienen
en cuenta el nimero de periodos de tiempo de un ciclo definidos en el cuadro de
diadlogo Datos historicos: Estacionalidad. Para un afio, el namero de periodos de

tiempo (t) es 12.

1.3.2. Variable dependiente
Productividad en la empresa RENISAL S.A.C.
1.3.2.1. Productividad.
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(Carro, R. & Gonzales, D., 2012 p. 1), explica que existe una relacion de
las cantidades producidas con respecto a los recursos totales que se utilizaron. Por
ello, es considerada como un indicador que contabiliza el resultado de las salidas

(producto) y las entradas (recursos).

o Salidas
Productividad = ———
Entradas
1.3.2.2. Beneficio/costo.
Baquiro, J. en su blog.

(http://www.pymesfuturo.com/costobeneficio.html) indica que “la relacion
beneficio/costo es un indicador que mide el grado de desarrollo y bienestar que

puede generar a una comunidad”.

Ucaifia, R. (2015), especifica que ‘“se debe tener la sumatoria de los
beneficios totales y los costos que involucra la implementacion de la propuesta de

mejora”.

Para poder determinar si se genera resultados favorables, se debe

considerar las siguientes relaciones:

B/C > 1 afirma que la propuesta es rentable, se refleja en considerables

ingresos.

B/C = 1 expresa que no hay perdida ni ganancia. Un resultado no tanto

alentador pero considerable si se piensa invertir de prueba.

B/C < 1 afirma que la propuesta no es rentable y que no se genera mejora

alguna.
1.4. Formulacién del problema

¢Como la planeacion y control de la produccién permitira incrementar la
productividad en la empresa RENISAL SAC?
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1.5. Justificacion e importancia del estudio

En la actualidad las empresas necesitan tener un control del requerimiento de
materiales e insumos que se necesitan en el proceso de produccion del cualquier tipo de
producto ya que con ello garantizaré el cumpliendo de los pedidos que se tengan aparte se
disminuira los costo ya que se controlard, esto permitird que la empresa u organizacion sea

mucho competente ya que cumplira con la demanda y exigencia del mercado.

Con respeto a esta investigacion se proyecté a determinar qué herramientas de
Planeacion y Control se implementardn para mejorar la productividad en la empresa

procesadora de sal y asi lograr garantizar la fecha de entrega del producto final.

A traveés de este proyecto se buscd, mediante la aplicacion de un plan agregado, un
MRP y plan maestro mejorar el proceso de produccion, incrementar la productividad
cumpliendo con exigencias de calidad y asi lograr disminuir los costos, también se lograra
reducir o eliminando factores que intervengan en el 6ptimo desempefio de la produccién con

respecto a los trabajadores ya que no se perdera tiempo en la adquisicion de los materiales.

Con estas herramientas la empresa lograra tener una mejora continua, buscando el

perfeccionamiento de la empresa y desempefio de sus procesos.
1.6. Hipotesis
Hipotesis general

Con la planificacion de los recursos se incrementara la productividad en la empresa
RENISAL SAC.

1.7. Objetivos
Objetivo general.

Aplicar la planeacion y control de la produccidn para incrementar la productividad
en la empresa RENISAL SAC, 2017.

Objetivos especificos.
Determinar la situacion actual de la empresa RENISAL SAC.
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Establecer los puntos criticos a mejorar en la empresa RENISAL SAC.

Propuesta de la planeacion y control de la produccién aplicando plan maestro, plan
agregado y MRP en la empresa RENISAL SAC.

Evaluacion Beneficio/Costo de la propuesta.
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Il. MATERIAL Y METODO

2.1. Tipoy disefio de la investigacion

Tipo de investigacion.

Esta investigacion de tipo no experimental y descriptiva.

La investigacion es de disefio no experimental, porque se realiza sin manipular
deliberadamente las variables, de basa fundamentalmente en observar los fendbmenos tal y

como se dan en su contexto natural, para después analizarlos.

La presente investigacion es también descriptiva porque describe los problemas que
pasan en laempresa RENISAL y propone un plan para controlar los problemas identificados,
a través de la Planificacion de por Recursos, que contribuird a incrementar la productividad
en la empresa RENISAL.

Disefio de la investigacion.
Nuestra investigacion es cuantitativa porque a través de los nimeros, obtendremos

los datos y la informacion que sera necesaria para la investigacion no experimental.

2.2. Poblacion y muestra
Poblacion.
La empresa RENISAL S.A.C.

Muestra.
Las operaciones de produccion de la empresa RENISAL S.A.C., que se detalla en la

figura 2.

2.3. Variables y Operacionalizacion
2.3.1. Variable dependiente.
Planeacion y control de produccion aplicando el Plan Maestro, Plan agregado y
MRP.
2.3.2. Variable independiente.
Productividad en la empresa RENISAL SAC.
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2.3.3. Operacionalizacion.
Tabla 2

Operacionalizacion de la variable dependiente

VARIABLE
DEPENDIENTE

DIMENSIONES INDICADORES

TECNICAS DE
RECOLECCION
DATOS

INSTRUMENTOS DE
RECOLECCION DATOS

Horas Hombre Utilizadas /
Mes

Mano de Obra

Productividad en la
empresa RENISAL Materia Prima Kg de Materia Prima / Mes

S.A.C.

CIF Soles de CIF / Mes

Analisis Documentario

Guia de Analisis de Documentos

Fuente: Elaboracién propia (2017)
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Tabla 3
Operacionalizacion de la variable independiente

VARIABLE
INDEPENDIENTE

DIMENSIONES

INDICADORES

TECNICAS DE
RECOLECCION
DATOS

INSTRUMENTOS DE
RECOLECCION DATOS

Proyeccidn de ventas

Prondsticos de Ventas

Analisis Documentario

Guia de Analisis de Documentos

Planeacion y Mano de Obra

Horas Hombre requeridas

por turno

Entrevista / Observacion

Cuestionario de entrevista / Guia de

observacion

Control de la
Produccion Magquinaria

aplicando el Plan

Horas Méaquina requeridas

por turno

Analisis Documentario /

Observacion

Guia de Analisis Documentario /

Guia de observacion

Maestro, Plan

Cantidad de Materia Prima

Analisis Documentario /

Guia de Analisis Documentario /

Materiales ] _ _ _ _
Agregado y MRP. requerida por mes Entrevista Cuestionario de entrevista
Control de la Inventario promedio de o ) ] o )
B ) Analisis Documentario Guia de Analisis Documentario
produccién producto terminado

Fuente: Elaboracién propia (2017)
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

2.4.1. Técnicas de la investigacion.

La observacion. Esta técnica es un elemento fundamental de todo proceso de
investigacion; en ella se apoya el investigador para obtener datos actuales, fue empleada
en el proceso de produccién de la empresa, en la capacidad de produccion antes y

después de la propuesta de produccion para incrementar la productividad.

La entrevista. La entrevista se realizd en forma directa y amplia; se formularon
preguntas que permitieron obtener datos sobre el problema especifico; los cuales son

considerados como informacidn valiosa para realizar dicho plan de produccion.

Analisis de documentos. EI analisis de documentos constituye en punto de
entrada a la investigacion, siendo el origen del tema o problema de investigacion; debido
a que los documentos son fuente principal para poder analizar e interpretar los datos y
convertirlos en informacion valiosa que sirva de apoyo para el disefio del plan de

produccion.
2.4.2. Instrumentos de recoleccion de datos.

Guia para la observacion. Se requiri de un cuestionario para recolectar,
procesar y analizar informacidn con la finalidad de determinar cuales son los factores

criticos en el proceso de produccion.

Cuestionario para la entrevista. Se requirié de un cuestionario y una grabadora
para poder hacer preguntas pre estructuradas y al mismo tiempo se motiva al

entrevistado a hablar con libertad.

Guia para el andlisis de documentos. Se hizo uso de guia de analisis de
documentos, que se ordend de acuerdo con lo que se pretende analizar en el proceso de

produccién.
2.4.3. Validez de los instrumentos.

Los instrumentos de esta investigacidn fueron validos por tres especialistas: Ing.
Manuel Vasquez Coronado, Ing. Manuel Arrascue Becerra e Ing. Jenner Carrascal

Sanchez.
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2.5.

2.4.4. Confiabilidad de los instrumentos.
Para la redaccion e investigacion de este proyecto se tiene en cuenta lo siguiente:

Con respecto a la investigacion se busca mantener una documentacion ordenada
y confiable para logran el objetivo del proyecto, se relacionara con estudios similares.
También busca mostrar los resultados de forma organizada que detalle la participacion
activa de todo el personal de hospital, dandoles a conocer mediante materiales
referenciales de suma ayuda para cumplir con el objetivo de la propuesta y por Gltimo
busca mostrar los resultados del proyecto considerandose la finalidad, para garantizar
que la investigacion es favorable para la entidad mediante el analisis minucioso de la

data recolectada.
Procedimiento de analisis de Datos.

Excel 2013: Es un programa informativo desarrollado y distribuido por
Microsoft Corp. Se trata de un software que permite tareas contables, financieras y
estadisticas gracias a sus funciones, desarrolladas especificamente para ayudar a crear y

trabajar con hojas de célculo.

Este software nos ayudd para mostrar datos obtenidos en la produccion, mostrar
gréficas reflejando nuestra produccion diaria, semanas y mensual. Para la toma de

decisiones futuras.

Crystal Ball: Oracle Integration Cloud (s.f). Oracle Crystal Ball es la aplicacion
lider basada en hojas de calculo para modelado predictivo, pronéstico, simulacion y
optimizacion. Le proporciona una vision sin igual de los factores criticos que afectan el
riesgo. Con Crystal Ball, puede tomar las decisiones tacticas correctas para alcanzar sus

objetivos y obtener una ventaja competitiva, incluso en un mercado incierto.
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2.6. Aspectos Eticos.

ASPECTOS

CARACTERISTICAS ETICAS DEL ASPECTO

Confiabilidad

Asegurar la proteccion de la identidad de las personas

que participan como informantes de la investigacion.

Manejo de Riesgos

Este requisito tiene relacion con los principios de no
maleficencia y beneficencia establecidos para hacer

investigacion con seres humanos.

2.7. Criterios de Rigor Cientifico.

CRITERIOS

CARACTERISTICAS DEL CRITERIO

Valor de la Verdad

Validez interna: isomorfismo entre la realizad y los

datos requeridos.

Aplicabilidad

Validez externa: grado en que puede aplicarse los
descubrimientos de una investigacion a otros sujetos o

contextos.

Consistencia

Fiabilidad: grado en que los instrumentos repiten las

mismas medidas en las mismas circunstancias.

Neutralidad

Obijetividad: grado en que la investigacion esta exenta

de la influencia de la perspectiva del investigador.

33



I1l. RESULTADOS

3.1. Diagndstico de la empresa

Como punto inicial del diagndstico de la empresa es detallar lo que precisa el
encargado del area de produccién en cuanto al sistema y manejo que sigue dentro de su

jornada laboral.

Para el detalle del desarrollo del diagnéstico de la empresa, en especial el area de
produccion, se consider6 la evaluacién de ciertos puntos vitales para demostrar la actual

gestion que se sigue dentro la empresa. Como se puede observar en la figura 2.

Actividades evaluadas en el diagndstico de la empresa RENISAL S.A.C.

Descripcion de la empresa

Materiales e insumos

Mano de obra

Maquinaria y equipos

Descripcion del sistema de
produccion

Figura 2. Parael diagndstico de la empresa primero se tuvo que describir la empresa,
luego detallar los materiales e insumos que se utiliza, la cantidad de mano de obra,

mencionar las maquinarias y equipos y, finalmente con todo ello se describe el

proceso de produccion.
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3.1.1. Informacion general.

3.1.1.1. Descripcion de la empresa.

La empresa RENISAL S.A.C., se dedica a la obtencion de sal para

consumo de las personas.

En la empresa RENISAL S.A.C. es una organizacion que se dedica a la
elaboracion, envasado y comercializacion de sal en presentaciones de sacos de 50
Kg. Produciendo aproximadamente 40 toneladas por mes, entre las marcas que
comercializa su producto estan: Piramide y La Costefiita, distribuyendo en sus

diferentes mercados de la sierra y selva.

La empresa desea mejorar su planeacion de requerimiento por ello es
necesario evaluar el proceso de produccion desde el ingreso de materia prima en
insumos hasta obtener el producto final con la finalidad de saber que productos

son los que se utilizan y en qué cantidades.
Razon social: RENISAL S.A.C.

Direccion: La empresa se encuentra ubicada en Maria Ignacio Goicochea
249 Urb. Santa Maria, Los Patos.

RUC: 20479821381
Politica de la empresa

La politica de laempresa RENISAL S.A.C., procesa un producto pensando
en su salud y en la de su familia, por su gran contenido de yodo, previniendo la

enfermedad del bocio, coto endémico, cretinismo, entre otros.

La empresa garantiza un producto de alta calidad y pureza para que el

consumidor se sienta seguro de poder adquirirlo.
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Estructura organizacional de la empresa

Organigrama de la empresa RENISAL S.A.C.

Gerente General

Secretaria
Contabilidad Marketing Almacén Produccion Laboratorio
Caja Venta L1 MP - Secado
Insumos —t Molienda
PT Envasado

Figura 3. Se muestra la estructura de la organizacion, la cual estd formada de manera
tradicional por jefes y colaboradores. Considerandose a un gerente general, un area de

contabilidad, area de marketing, area de almacén, area de produccion y el laboratorio.

3.1.1.2. Visién de la empresa

Ser una organizacion altamente solidificada en el mercado por elaborar
productos de calidad que garantiza la seguridad de nuestros clientes que consumen

nuestros productos.
3.1.1.3. Mision de la empresa

RENISAL S.A.C. presenta como misidn, elaborar y comercializar sal para
el consumo humano de alta calidad, cumpliendo las necesidades de los clientes.

Favorece a la conservacion de la salud y alimentacion sana de los consumidores.
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3.1.1.4. Materiales e insumos.

Con respecto a la elaboracion de sal en la tabla 4 se presenta los materiales
e insumos, también se observa el porcentaje de utilizacion y el indice de consumo
que se necesitan para la produccion o elaboracién de sal de la empresa RENISAL
S.AC.

Entre los materiales que son necesarios para la produccion de la sal de
mesa son cloro, sulfato, sodio, agua y otros constituyentes que aproximadamente

llegan a 6,7%.

Tabla 4

Materiales e insumos que se requieren para la elaboracion de sal.

Material Porcentaje Indice de consumo
Cloro 27.99 % 19.25¢
Sulfato 3.92% 2.70 g
Sodio 15.57 % 10.70 g
Agua 49.11 % 965.00 g
Otros constituyentes 3.41 % 5219

Fuente: RENISAL S.A.C. (2017)
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Materiales e insumos que se requieren para la elaboracién de sal

3.41%

27.99%
= Cloro
= Sulfato
Sodio
49.11% \ Agua
3.92% = 0tros componentes

15.57%

Figura 4. De acuerdo a los datos que brindaron sobre el porcentaje de materiales e
insumos que utilizan para la elaboracion de sal, se puede observar que se requiere
principalmente de agua con un 49.11% y de cloro un 27.99 %, también un 15.57%

de sodio, 3.92 % de sulfato y 3.41 % de otros componentes.

3.1.1.5. Mano de obra.

Para la elaboracion de sal es necesario contar con factor humano por lo
que la empresa RENISAL S.A.C., cuenta con 19 personas las cuales 9 de ellas
directamente con la produccién y 4 en el area administrativa, 2 en el area de

marketing, 3 en el area de almacén y 1 en laboratorio.

En la tabla 5 se presenta la cantidad de trabajadores que presenta la

empresa con respecto a sus areas.
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Tabla 5
Lista de colaboradores segln su area

Area Cantidad (trabajadores)
Contabilidad 4
Marketing 2
Almacenamiento 3
Produccién 9
Laboratorio 1

Total 19

Fuente: Elaboracion propia (2017)

La jornada laboral que en la actualidad la empresa presenta es de lunes a
viernes de 8:00 am a 12:30 pm de 2:00 a 6:00 pm y los sédbados de 8:00 a 1:00

pm.
3.1.1.6. Maquinariay equipos.

La empresa no cuenta con suficiente maquinaria que le permita satisfacer
su demanda por lo que estd pensando en adquirir dos maquinas que le permitan

mejorar su proceso Yy asi poder cumplir con el requerimiento del mercado.

A continuacion, en la tabla 6 se muestra el tipo de maquinaria y equipos

que cuenta la empresa RENISAL S.A.C en la actualidad.
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Tabla 6

Magquinaria de la empresa RENISAL S.A.C.

Maquinaria y equipos Cantidad
Molino de martillo 2
Cilindro secador y enfriador rotativo 2
Faja transportadora 1
Zaranda tamizadora 2

Fuente: Elaboracién propia (2017)

Las maquinas que se implementaron en el proceso de produccion se basan

en las proyecciones que presenté la empresa en los siguientes afios, para solventar

un incremento de demanda debe tener en cuenta los factores de mano de obra y

disponibilidad de maquinaria.
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3.1.2. Descripcion del proceso productivo.
3.1.2.1. Diagrama de operaciones de proceso (DOP).

Diagrama de operaciones de proceso

DIAGRAMA DE OPERACIONES DE LA PRODUCCION

Proceso: produccién de sal Método: actual
Inicio: sal en roca Hoja: 1/1
Termino: almacén Avrea: produccion

RECEPCION DE SAL EN ROCA HUMEDAD 3 — 4%
MOLIENDA
SECADO 120 Y 140 °C
VERIFICACION DE SECADO 1

TAMIZADO

ENVASADO SACOS DE 50 KG

VERIFICACION

Figura 5. En este diagrama de operaciones se observa que la empresa recepciona como
materia prima la sal en roca, con un 3 a 4% de humedad; luego pasa por la molienda, al
secado con 120 a 140 °C y se verifica este proceso; después de tamiza y envasa en sacos

de 50 kg de sal de mesa y; finalmente se verifica el producto terminado.
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3.1.2.2. Diagrama de anélisis de proceso (DAP).

Diagrama de analisis de proceso

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESD
(PRODUCION DE SAL DE MESA)
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Figura 6. En este diagrama de analisis se como operaciones al proceso de molienda, secado,
separacion de impurezas y al envasado de producto terminado; que se transporta al area de
produccién, para el secado, al tamizado y al envasado; se inspecciona dos veces, el secado y
el envasado; presenta demoras en la recepcion de materia prima y; se almacena la materia

prima e insumos y el producto final.
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3.1.2.3. Diagrama de recorrido.

) -

Diagrama de Recorrido

RECEPCION MATERIA PRIMA E
INSUMOS

ALMACEN

A

/  MOLINO \“ SECADO

A

2

“/ TAMIZADO \‘. ENVASADO

Figura 5. En el diagrama de recorrido nuestro local de recepcidn de materia prima y almacén estan ubicados a distancia considerable como

para ocasionar un retraso en trasladar a planta de produccién. Nuestro proceso es consecutivo.
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a) Recepcion de materia prima.

Llega a la empresa la materia prima (sacos de 75 Kg) en camiones, que
provienen de la Minera Regional Grau Bayobar S.A. Ubicada en Sullana — Piura

con una humedad de 3 a 4%. Con capacidad de 3.5 toneladas cada una (2 tolvas).
b) Molienda.

El proceso de produccién comienza con la molienda de la sal en gema, con
dos molinos de martillos, donde se le agrega el yodo y flior por “Reglamento
Técnico para la fortificacion de la sal para el consumo humano con Yodo y Fluor”.
Este reglamento lo brinda el Ministerio de Salud. También se le adiciona

anticompactante para evitar la formacion de grumos.
C) Secado.

Después de triturar la sal, los estibadores llevan la sal hasta el area de
secado donde hay seis secadores rotatorios; en esta etapa la sal es sometida a una
temperatura que va entre 120 y 140 °C con un periodo de tiempo de 3 minutos

para reducir la humedad y evitar su solidificacion.
d) Tamizado.

Se transporta por medio de una faja transportadora al area de tamizado, en
la cual por medios de vibraciones y de la zaranda se separa las impurezas. Después

los estibadores son los encargados de llevar la sal hasta la siguiente etapa.
e) Envasado.

En esta area solo cuenta con 4 mesas donde los trabajadores se encargan
del llenado de sal en sus respectivos sacos de 50 kg aproximadamente, estos se
cosen y después pasan a almacenarse para su venta posterior. Las especificaciones

que sale el producto final son de 30 a 40% ppm yodo con 1% de humedad.

Teniendo en cuenta las operaciones de produccién que se siguen para
llegar a al producto final, se especifica una ficha técnica de calidad y tolerancia

para el envasado de sal, como se puede observar en la tabla 7.
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Tabla 7

Ficha técnica del producto Final

Descripcion general

Producto de nominado como cloruro de sodio, conocido como “Sal, ligeramente

comestible” y que suele utilizarse como condimento.

Ingrediente principal

Cloruro de sodio

Ingrediente secundario

Yodo, FlGor y Anti - compactante

Caracteristicas

Aspectos Granuloso
Color Blanco
Olor Inodoro
Sabor Salado caracteristico
pH 5-7
Humedad 1%
Pureza 99.1%
Productos Unidades Peso
Sal de mesa 1 unidad 50 kg

Fuente: Norma técnica peruana (2015)

El analisis que se detalla en la investigacion esta basado en la presentacion

final del producto, sacos de 50 kg.

Teniendo en cuenta las operaciones antes ya mencionadas, se desarrolla el

diagrama de bloques que permitirad tener un control adecuado de los indicadores

que interfieren en la elaboracion. Ver figura 5.
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Andlisis del proceso de produccién de Sal en la empresa RENISAL S.A.C.

% humedad 3 a } Recepcion de materia prima
4
\4
Molienda
\4
120 a140°C 3 min} Secado
Tamizado

\
Envasado :||>

1 % humedad

30 a 40 ppm yodo
Almacenamiento
. Producto Final . L
Figura 8. El proceso de prc a empieza con la recepcion de

materia prima, pero tiene que tener un 3 a 4% de humedad para que sea obtenga un buen

producto final; luego pasa por la molienda; después se deja secar 3 minutos a una

temperatura de 120 a 140°C; sigue el tamizado para finalmente envasar con una humedad

de 1% y almacenar el producto terminado.

3.1.3. Anadlisis de la problematica.

3.1.3.1. Resultados de la aplicacion de instrumentos.

Anadlisis de la entrevista

La entrevista fue aplicada al encargado del area de produccién, cuyas

respuestas a cada interrogante planteada fueron las siguientes:
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Afirmo que la empresa no cuenta con planes de produccion, dificultado

mas sus labores al iniciar su jornada de fabricacion.

La empresa normalmente pasa por problemas como la falta de materiales,
paralizacion en la produccion por motivos de fallas en las maquinarias de la

produccion.
Su proyeccion de ventas se detalla bajo un periodo mensual.

En cuanto a la recepcion del abastecimiento de materiales, afirma que la

entrega no es rapida y en ocasiones presentan errores (de calidad, de lotaje, etc.).

No llevan un control o registro de las cantidades que el area de produccion

requiere de recursos para poder continuar con el proceso productivo.

En cuanto al almacén de los insumos y materiales, no estan ordenados en

el area ni codificados, lo que complica su rapida salida.

No cuentan con un registro de la paralizacion de la maquinaria del area del

proceso de produccion.

Solo realizan mantenimientos correctivos mas no ningdn mantenimiento

preventivo.
Si cuentan con el personal suficiente para cada area de la empresa.
No se trabajan horas extras, por lo tanto, no se contrata personal extra.

Durante la produccion, solo se busca cumplir con lo que se programa al

dia sin tener un control de operaciones durante el proceso de produccion.

Ademas, se precisa que no se cuenta con un control de inventarios que
facilite saber lo que existe en unidades y soles dentro de las areas de

almacenamiento.
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Analisis de las guias de observacion

De latabla 8 se puede observar que laempresa RENISAL S.A.C. no cuenta
con la maquinaria apropiada para cumplir con la demanda que se debe producir,
no hay una limpieza de cada equipo 0 maquinaria que se utiliza antes y después
de las actividades diarias, no presentan un mantenimiento preventivo, no cuentan
con dispositivos de seguridad que cominmente son insuficientes o inadecuados y

el apoyo técnico no se encuentra cuando se requiere.

Lo que se puede rescatar que, hasta la fecha la empresa no ha presentado

accidentes graves como golpes, contusiones, atrapamientos u otros.

En la tabla 9, especifica que la mano de obra no presenta una serie de
actividades organizadas a realizar diariamente, la infraestructura donde laboran
no es la adecuada, no cumplen con las medidas de seguridad que son necesarios

para evitar acciones negativas.

En conclusion, la empresa RENISAL S.A.C. presenta problemas con
respecto a la falta de materia prima, existen paradas de la produccién por motivos
de falla de maquina, falta de control en el proceso. También presenta problemas
referentes al abastecimiento de material, ya que no se realiza de forma rapida,
tampoco se establece la cantidad de material que se requiere para la produccion,

no estan codificados los materiales, no se desarrolla un mantenimiento preventivo.

Todas estas actividades seran reforzadas en la propuesta que se detalla mas
adelante, con el fin de mejorar el sistema de produccién y evitar pérdidas

considerables.
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Herramientas de diagndstico

Diagrama de causa — efecto de la empresa RENISAL S.A.C.
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Figura 9. Segun el diagrama de causa — efecto de la empresa RENISAL SAC, se diagnostico que los principales problemas se encuentran en

el control de la produccidn.
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3.1.4. Situacion actual de la variable dependiente

Productividad actual de la empresa

Para dar como respuesta a este indicador, por datos de la empresa se conoce en
el ultimo mes del afio 2017 se presentd una produccion de 41 620 kg de sal para ello se

utilizé 9 operarios, 8 horas diarias de trabajo y 24 dias laborales al mes.

41 620 kg de sal

Productividad = -
) horas dias
9 operarios * 8 Ta 24 ——
ia mes
kg

Productividad = 24.06

h— hr

3.2. Propuesta de investigacion
3.2.1. Fundamentacion.

Puntos criticos encontrados en la empresa RENISAL S.A.C.

Para determinar los puntos criticos de la empresa, es necesario recopilar
informacion para hallar las causas de los distintos problemas existentes, para alcanzar
dicho objetivo se ha utilizado como herramienta para la mejora el Diagrama de

Ishikawa. Ver figura 6.
Las causas existentes se explicaran a continuacion:
3.2.1.1. Recursos humanos.

Control de capacitacion: El personal contratado no cuenta con
conocimientos completos del proceso que se va a desempefiar, de tal forma que
trabajan a su criterio sin seguir un orden de actividades que puedan facilitar y

controlar el proceso de produccion.

Rigurosa jornada laboral: Los operarios se limitan a cumplir en su
totalidad la produccién del dia, extra limitando el rendimiento personal como la
capacidad de las maquinas, lo cual al no brindarle un mantenimiento adecuado

genera pérdidas posteriores.
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3.2.1.2. Distribucion de planta.

Espacios reducidos: Las areas de proceso poseen una distancia poca
adecuada, siendo innecesarias muchos de sus movimientos, tardando demasiado

tiempo en algunas operaciones.

Contaminacion cruzada: obteniendo como causas la falta de malas
practicas de higiene del personal, falta de limpieza y desinfeccién de todas sus
areas, inexperiencia en la limpieza y desinfeccién de sus areas y la falta de

procedimiento para realizar esto.

Movimientos innecesarios. Se puede observar también que no poseen un

tiempo estandar y el desempefio no es el éptimo.
3.2.1.3. Herramientas e indumentarias.

Falta de mantenimiento: Una de las consecuencias de las paradas no

programadas en la produccion es por falta de un mantenimiento a las maquinarias.

Falta de equipos de proteccion: Estos son fundamentales para resguardar
la integridad de los operarios, de esa forma se estaria evitando problemas en la

produccién.
3.2.1.4. Medio ambiente.

Tratamiento de residuos: Con el control de la produccion se estaria

evitando la generacion de mermas que se convertiran en residuos por tratar.
3.2.1.5. Control de produccion.

Control de ingresos y salidas: No se presenta una programacion de
produccién que ayude a manejar los ingresos de materiales y salidas de productos

finales.

Paradas de produccion: Por la falta de inspeccion antes de iniciar la

jornada laboral, dificultando la produccién del dia.
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Ausencia de medidas de control: No presentan formatos ni registros de

control, no tiene un plan maestro de produccion, ni un MRP.

3.2.2. Desarrollo de la propuesta.
Propuesta de la Planeacion y Control de la Produccion aplicando Plan
Maestro, Plan Agregado y MRP en la Empresa RENISAL S.A.C.

Después de identificar los problemas que presenta la empresa RENISAL S.A.C.
y sus causas que lo originan como se mostré en el diagrama de causa — efecto, figura 6,
se presenta la mejora que consiste en la implementacién y control de un plan agregado
y un MRP.

3.2.2.1. Determinar el plan agregado de produccion para satisfacer la demanda

requerida por la empresa.

El plan agregado consiste en equilibrar la tasa de produccion, fuerza
laboral, inventarios, con la finalidad de poder satisfacer la demanda de un

determinado periodo.
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Sal marina
Tabla 8
Produccidn en kg de sal en los Gltimos 4 afios.

Mes 2014 2015 2016 2017

Enero 23 000 24 210 25 310 26 210
Febrero 25 360 26 620 26 760 27 620
Marzo 28 500 29 410 29 890 30 810
Abril 31100 31280 33 250 34 650
Mayo 32 800 33 960 34 800 34 960
Junio 33710 34 390 34910 35390
Julio 33 900 34 310 35900 36 310
Agosto 34 240 34 500 36 240 37 500
Septiembre 34 250 35100 36 840 37 760
Octubre 34 870 35740 37 150 38 110
Noviembre 35 360 36 180 37 810 38 880
Diciembre 35700 37 620 38 700 41 620
Total 382790 393320 407560 419820

Fuente: RENISAL S.A.C. (2017). Datos historicos de la empresa
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Produccién de sal marina del afio 2014 -2017
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Figura 10. De acuerdo a los datos obtenidos del 2014 al 2017, se obtiene este

gréfico de barras, que muestra una produccion constante y el crecimiento.

En la figura 10 se muestra la tendencia que tiene la produccion entre los
afios ya mencionados, como se puede apreciar no existe gran diferencia entre los
afios y que cada afio ha venido incrementando su produccion, justificandose por

la mayor demanda que la empresa ha obtenido.

En la tabla 9 y figura 11, se muestra la proyeccién de la produccion en el
afio 2018 de los meses de enero a diciembre, para realizar esta proyeccion se
utilizo el Software Oracle Crystal Ball como complemento a la herramienta Excel.
Se selecciond como modelo de pronostico a SARIMA, con un MAD (error
absoluto medio) de 421.64, ya era el modelo matematico que méas de adecuaba a
la variacion de nuestros datos historicos. Se puede ver que la produccidn sigue en
aumento, observando que en el mes de enero se obtendra 28358 kg de produccion

y en el mes de diciembre 39956 kg de produccion de sal.

Esto nos permitira saber los requerimientos de materiales que necesitaran

en el afio 2018 con respecto a MP, insumos, mano de obra y maquinarias.
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Tabla 9

Demanda proyectada para el afio 2018 de produccién en kg.

Mes 2018
Enero 28358
Febrero 29617
Marzo 32272
Abril 35462
Mayo 35477
Junio 36005
Julio 36538
Agosto 37915
Septiembre 38045
Octubre 38439
Noviembre 39120
Diciembre 39956
Total 427204

Fuente: Elaboracion propia (2017)



Produccion de sal marina en kg del afio 2018
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Figura 11. En esta grafico se muestra que es constante la proyeccion de produccion

de sal marina en kg para el afio 2018.

Teniendo en cuenta las proyecciones presentadas, en la tabla 10 se

muestran la venta en unidades (sacos de 50 kg) del afio 2014 — 2017, expresando

que la empresa cada mes ha presentado incrementos en ventas, es por ello que en

la proyeccion se ve esta variacion.

Para poder cumplir con todas las especificaciones y caracteristicas que

requiere el cliente se debe manejar adecuadamente la gestion de las operaciones

de produccion.

56




Tabla 10
Ventas de sacos de 50 kg de sal marina en los Gltimos 4 afios en unidades.

Mes 2014 2015 2016 2017
Enero 460 484 506 524
Febrero 507 532 535 552
Marzo 570 588 598 616
Abril 622 626 665 693
Mayo 656 679 696 699
Junio 674 688 698 708
Julio 678 686 718 726
Agosto 685 690 725 750
Septiembre 685 702 737 755
Octubre 697 715 743 762
Noviembre 707 724 756 778
Diciembre 714 752 774 832

Total 7 656 7 866 8 151 8 396

Fuente: RENISAL S.A.C. (2017). Elaboracion propia

Con ayuda de estos datos se puede presentar proyecciones, mediante la
metodologia de regresion lineal, la cual precisa de datos sin variaciones

considerables.

En la tabla 11 y figura 12, se detallan las ventas en unidades del producto
final (sacos de 50 kg) para el afio 2018. Ademas, se consideré mantener un stock

de seguridad del 10 % de la produccion.
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Tabla 11

Demanda proyectada para el afio 2018 de produccién en unidades.

Vi . Stock de Produccion
seguridad (10%0) final
Enero 567 S7 624
Febrero 592 59 652
Marzo 645 65 710
Abril 709 71 780
Mayo 710 71 780
Junio 720 72 792
Julio 731 73 804
Agosto 758 76 834
Septiembre 761 76 837
Octubre 769 77 846
Noviembre 782 78 861
Diciembre 799 80 879
Total 8544 854 9398

Fuente: Elaboracion propia.

Se optd un 10% de stock de seguridad para hacer frente a las variaciones

de produccion, demanda o suministro.
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Demanda proyectada de sal marina en kg del afio 2018
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Figura 12. La demanda proyectada de sal marina en kg para el afio 2018
es creciente.

3.2.2.2. Evaluacion de estrategias de planeacion.

Caso 1 (Producciéon Constante): con nuestro mismo personal que son 9
colaboradores producimos el total de la planta que son 800 sacos al mes,
para cumplir la demanda del 2018, generando inventario y, evaluamos los

costos con esta estrategia. A continuacion, se muestran en la tabla.
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Tabla 12
Costos generales para la evaluacion de estrategia de planeacion

items Datos

Costo de MO area de )
850.00 soles por trabajador

produccién
150.00 soles por trabajador (Consiste

en un equivalente a 5 dias de trabajo ya

Costos de despido que es un beneficio que el personal
manifiesta que en este tiempo demoran

en conseguir trabajo.
Costo de MP 40.00 soles por saco de 50 kg
Costo de contrato 90.00 soles por trabajador
Dias laborales al mes 24 dias

Fuente: Elaboracién propia (2017)

Con la informacién brindada por la empresa, la produccion se desarrolla
constantemente. Con nuestro personal que son 9 colaboradores producimos mas

de la demanda pronosticada.

En la tabla 13 se muestra los resultados obtenidos con respecto al

seguimiento de produccidn constante.
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Tabla 13
Resultados obtenidos del seguimiento para el afio 2018 produccién constante

con el mismo personal

JE—— Produccion  Horas Horas [, Costo
constante  jornadas requeridas almacenamiento
624 800 192 1728 176 2640
652 800 192 1728 324 4860
710 800 192 1728 414 6210
780 800 192 1728 434 6510
780 800 192 1728 454 6810
792 800 192 1728 462 6930
804 800 192 1728 458 6870
834 800 192 1728 424 6360
837 800 192 1728 387 5805
846 800 192 1728 341 5115
861 800 192 1728 280 4200
879 800 192 1728 201 3015
9399 9600 20736 4355 65325

Fuente: Elaboracién propia (2017)

En la tabla 13, la produccion con 9 colaboradores alcanzamos producir
723 las cuales no cubririan la demanda posterior. Es por ello que para llegar a la
capacidad total de planta se realizaron 20 horas extras para cubrir 800 sacos/mes,
este se calcula multiplicando el faltante (77 sacos) por el tiempo de produccion

(2.39 horas/saco) y se divide entre los 9 colaboradores.

Por ejemplo: En el mes de enero se tiene una demanda de 624 sacos, por

consiguiente:

77 sacos de sal * 2.39M

saco
= 20.45h
9 trabajadores oras
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Tabla 14

Costos al implementar una estrategia de variacion de produccion constante.

Costo Descripcion Costo total (soles)
MP 9600*40 384 000
MO (20736*850)/192 91800
Costo de
4355*15 65325
Almacenamiento
Horas extras 20.45 *10*12 2 454
Total 543 579

Fuente: Elaboracion propia (2017)

Como se observa en la tabla 14, existe un costo total de 543 579 soles.
Cuando se implementa esta estrategia de produccion constante, el costo que

incurre en esta estrategia es el costo de almacenamiento.

Caso 2 (Variacion fuerza de trabajo): Se realizara un seguimiento de la
produccién y poder satisfacer la demanda mensual de afio 2018, variando la fuerza
laboral de la empresa, es decir contratando o despidiendo sea la circunstancia. A

continuacion, se muestran los costos generados.

62



Tabla 15

Tabla de costos generales para evaluacion de estrategia de planeacion

items Datos

Costo de MO area de )
850.00 soles por trabajador

produccién
150.00 soles por trabajador (Consiste

en un equivalente a 5 dias de trabajo ya

Costos de despido que es un beneficio que el personal
manifiesta que en este tiempo demoran

en conseguir trabajo.
Costo de MP 40.00 soles por saco de 50 kg
Costo de contrato 90.00 soles por trabajador
Dias laborales al mes 24 dias

Fuente: Elaboracién propia (2017)

Con respecto a la informacidn brindada por la empresa, el perfil que siguen
para la contratacion de sus operarios es simple y basica. Cuando se ven en la
necesidad de solventar los puestos para cumplir su produccion, contratan a

personal sin pasar por un adecuado programa de induccién.

Solo se les esquematiza las actividades que van a realizar, sin brindarles la

informacion de la tarea se ejecutaran.

En la tabla 16 se muestran los resultados obtenidos con respecto al
seguimiento, variando la fuerza laboral. Se debe tener claro todos los indicadores

gue sean necesarios para su posterior célculo.
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Tabla 16
Resultados obtenidos del seguimiento para el afio 2018 variando la fuerza

laboral

NuUmero de
Horas Horas/ mes ) )
Mes Demanda ) trabajadores Contrato Despido
requeridas actual

necesarios

Enero 624 1491 192 8 0 1
Febrero 652 1558 192 8 0 0
Marzo 710 1697 192 9 1 0
Abril 780 1864 192 10 1 0
Mayo 780 1864 192 10 0 0
Junio 792 1893 192 10 0 0
Julio 804 1922 192 10 0 0
Agosto 834 1993 192 10 0 0
Sep. 837 2000 192 10 0 0
Oct. 846 2022 192 11 1 0
Nov. 861 2058 192 11 0 0
Dic. 879 2101 192 11 0 0
Total 9399 22464 3 1

Fuente: Elaboracién propia (2017)

En la tabla 16 se observa las horas requeridas para la produccion de la
demanda proyectada para el afio 2018, este se calcula multiplicando la demanda
del determinado mes por el tiempo de proceso de un saco de sal considerando el

tiempo de secado y transporte que seria un aproximado 2.39 horas / saco.

Por ejemplo: En el mes de enero se tiene una demanda de 624 sacos, por

consiguiente:
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horas

624 sacos de sal * 2.39 = 1491 horas

saco

Con respecto a las horas actuales son el valor de horas que se tienen
actualmente en la empresa por los colaboradores, a continuacion, se describe el

calculo.

Ejemplo: se observa que en el mes de enero trabajan 24 dias al mes la cual
es una jornada de 8 horas diarias.
dia horas

24 * 8 ——— =192 horas /mes
mes dia

Con respecto a los trabajadores que se necesitan se calcula dividiendo las

horas requeridas ente las horas al mes actuales.

Ejemplo: En el mes de enero se obtiene 1421 horas, pero se tiene 192 horas

reales para producir:

1491 horas

192 horas. = 7 trabajadores
Con respecto a esta estrategia podemos considerar los siguientes costos:

Tabla 17

Costos al implementar una estrategia de variacion de fuerzas de trabajo

Costo Descripcion Costo total (soles)
MP 9399*40 375960
MO 22464*(850/192) 994438
Contrato 3*90 270.0
Despido 1*150 150.0
Total 475 828

Fuente: Elaboracién propia (2017)
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Como se observa en la tabla 17, existe un costo total de 475 828 soles.
Cuando se implementa esta estrategia de seguimiento, se puede diagnosticar que
con el numero actual de trabajadores de la empresa en algunos meses se tendra

que aumentar para satisfacer la demanda.

Caso 3 (Horas extras): Consiste en implementar una estrategia mixta, se
tomara dos variables, que consiste en producir lo justo para satisfacer la demanda
menor, o se trabajara horas extras para cumplir con la demanda extra y se variara

el inventario.
La organizacion no puede tener mas de 4 horas extras al trabajador

Tabla 18

Tabla de costos generales para evaluacion de estrategia de planeacion

Items Datos

Costo de hora extra 10.00 soles por trabajador

Fuente: Elaboracién propia (2017)

Demanda * Tiempo de proceso de una unidad

N® de trabajadores = Dias laborales * N° de horas laborales al dia

624 x 2.39

N° de trabajadores = 5478

= 7.8 trabajadores = 8 trabajadores
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En la siguiente tabla se evidencian los resultados de la estrategia mixta:

Tabla 19
Horas extras

Dias trabajados al Horas de Horas extras
mes trabajo al mes totales
24 6.5 156
24 9 226
24 9 216
24 9 216
24 9 216
24 9 216
24 27 645
24 27 645
24 27 645
24 27 645
24 27 645
24 27 645

Fuente: Elaboracién propia (2017)



Tabla 20

Resultados obtenidos de la estrategia mixta

Horas Horas Produccion
Produccion Inv. Inv.
Mes disponibles extras en horas Demanda
real inicial final
totales totales extras
Enero 1536 643 156 65 624 0 84
Febrero 1536 643 226 95 652 84 169
Marzo 1536 643 216 90 710 169 192
Abril 1536 643 216 90 780 192 145
Mayo 1536 643 216 90 780 145 98
Junio 1536 643 216 90 792 98 39
Julio 1536 643 645 270 804 39 148
Agosto 1536 643 645 270 834 148 227
Sep. 1536 643 645 270 837 227 302
Oct. 1536 643 645 270 846 302 369
Nov. 1536 643 645 270 861 369 420
Dic. 1536 643 645 270 879 420 454
Total 18432 7712 5116 2141 9399 2647

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 20 se observa las horas disponibles, lo que se calcula con la

cantidad de trabajadores que se obtuvieron, que es 8, por los dias que se trabajan

al mes, por la jornada de horas que se trabaja al dia por turno.

Por ejemplo: En el mes de enero se trabaja 24 dias con 4 horas extras

méaximas diarias por el turno y como se observé se calculé con solo los 8

trabajadores. Por consiguiente:
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dias  horas ] horas extras maximas
24 * 4 ——— x 8 trabajadores = 768
mes dias mes

Con este resultado se tuvo en cuenta que las horas extras por mes, no deben

sobrepasar las 768 horas.

Las horas extras se obtiene a través de las horas extras totales entre el

tiempo de procesamiento de un saco de sal.

Ejemplo: se observa que en el mes de enero se obtiene 156 de horas extras
y se observa que el tiempo que se demora en fabricar un saco de sal es de 2.39
horas.

156 horas extras
= 65 sacos

2.39 horas/saco

Ejemplo: En el mes de enero se obtiene un inv. Inicial de 0, una produccion
real de 643 sacos de sal, 65 de produccion de horas extras y una demanda de 624

sacos de sal.

0 sacos de sal + 643 sacos de sal + 65 producciéon de horas extras

— 624 demanda = 84 sacos de sal inv. final para enero
Con respecto a esta estrategia podemos considerar los siguientes costos:

Tabla 21

Costos al implementar una estrategia mixta

Costo Descripcion Costo total (soles)
MP 9399*40 375960
MO 18432*(850/192) 81600
MO EXTRA 5116*10 51160
Almacenamiento 2647 * 15 39712
Total 548 432

Fuente: Elaboracién propia
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Caso 4 (Subcontrato): Se realizard un seguimiento para la produccion y
poder satisfacer la menor demanda esperada, para ello se utilizara las

subcontrataciones. Se debe tener en cuenta los siguientes datos:

Tabla 22
Tabla de costos generales para evaluacion de estrategia de planeacion

Items Datos
Demanda 624 sacos de sal de 50kg
Tiempo de proceso 2.39 horas/unidad
Dias laborables 24 dias/mes
Jornada laboral 8 horas/dia

Fuente: Elaboracién propia (2017)

Consiste en calcular la cantidad de colaboradores que son requeridos para
cumplir con la demanda minima. Se observa que en el primer mes del afio tiene

un valor de 624 de sacos de sal.
La siguiente formula permite determinar la cantidad de trabajadores.

Demanda * Tiempo de proceso de una unidad

N® de trabajadores = Dias laborales * N° de horas laborales al dia

624 x 2.39

N° de trabajadores = 54+ 8

= 7.768 trabajadores = 8 trabajadores

EI N° de colaboradores que se tendré para el afio 2018 sera de 8, lo que nos

permitira obtener la siguiente tabla:
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Tabla 23
Resultados obtenidos del seguimiento permitiendo subcontrataciones

Mes Horas Produccion Demanda Subcontratar
disponibles real
Enero 1536 643 624 -19
Febrero 1536 643 652 9
Marzo 1536 643 710 67
Abril 1536 643 780 137
Mayo 1536 643 780 137
Junio 1536 643 792 149
Julio 1536 643 804 161
Agosto 1536 643 834 191
Sep. 1536 643 837 194
Oct. 1536 643 846 203
Nov. 1536 643 861 218
Dic. 1536 643 879 236
Total 18432 7712 9399 1687

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 23 se observa las horas disponibles que se calcula con la
cantidad de trabajadores que se obtuvieron como es 8, por los dias que se trabajan

al mes por la jornada de horas que se trabaja al dia por turno.

Por ejemplo: En el mes de febrero se trabaja 24 dias con 8 horas diarias
por el turno y como se observo se calculé con solo los 8 trabajadores. Por

consiguiente:

horas
24 dias * 8

z

* 8 trabajadores = 1536 horas disponibles
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Con respecto a la produccion real se observa que esta en funcién de las
horas disponibles de cada mes, que se divide por el tiempo de procesamiento de

cada producto.

Ejemplo: se observa que en el mes de febrero se obtiene 1536 horas
disponibles y también se observa que el tiempo que se demora en fabricar un saco

de sal es de 2.39 horas.

1536 horas disponibles
= 643 sacos

2.39 horas/saco

Con respecto a la sub contratacion se calcula la resta de demanda prevista

menos la demanda real.

Ejemplo: En el mes de febrero se obtienen 652 de sacos de demanda

prevista, pero se fabrican 643 sacos de sal:
652 sacos de sal — 643 sacos de sal =9 sacos de sal para sub contratar
Con respecto a esta estrategia podemos considerar los siguientes costos:

Tabla 24

Costos al implementar una estrategia de subcontratacion.

L Costo total
Costo Descripcion
(soles)
MP 7712 * 40 308 485
MO 18432 * (850/192) 81 600
Subcontrato 1687*60 91 098
Total 481 183

Fuente: Elaboracion propia (2017)
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Como se observa en la tabla 25, existe un costo total de 481 183 soles
cuando se implementa esta estrategia de seguimiento, si esta fuera la alternativa
se verificaria la capacidad subcontratista con la finalidad de poder cumplir con el

pedido, verificando el proceso que se sigue.

Tabla 25
Resumen de los costos de las estrategias usadas

Estrategia Costo (S/.)
Produccion Constante 541 329
Variacion de fuerza de trabajo 475 828

Mixta - horas extras con
o ) 548 432
variacion de inv.

Fabricar demanda minimay
481 183

usar subcontratacion.

Fuente: Elaboracion propia (2017)

En tabla 25, se observa que la mas recomendable es implementar la
primera estrategia (variar la fuerza de trabajo) por que presenta menos costos,
contratando y despidiendo segun sea el caso con el fin de poder satisfacer la

demanda.

3.2.2.3. Programa de requerimiento de materiales para la empresa RENISAL
SAC.

Para el desarrollo del MRP se realiza una estructura de todos los
requerimientos que se necesitan para producir un producto en un tiempo

establecido. Para ello se tiene que tener en cuenta tres elementos:

Plan de produccién.
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Estructura del producto
Cantidad de pedidos por los proveedores y tiempo de elaboracion.
Sacos de sal de 50 kg.

Como se pronosticd el plan de produccion esta determinado por la cantidad

que se fabricaran en el afio 2018.

Tabla 26
Plan de produccion del afio 2018 en unidades.

i i Semana Semana Semana Semana
2 3 4
Enero 624 156 156 156 156
Febrero 652 163 163 163 163
Marzo 710 178 178 178 178
Abril 780 195 195 195 195
Mayo 780 195 195 195 195
Junio 792 198 198 198 198
Julio 804 201 201 201 201
Agosto 834 209 209 209 209
Septiembre 837 209 209 209 209
Octubre 846 212 212 212 212
Noviembre 861 215 215 215 215
Diciembre 879 220 220 220 220
Total 9398

Fuente: Elaboracion propia (2017).
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A continuacidn, en la tabla 27 se muestra la disponibilidad de sal, cabe
mencionar que la empresa no realiza un control adecuado que permita a laempresa

requerir de materiales.

Tabla 27
Disponibilidad de sal

Producto Identificacion Disponibilidad
Sal X 160 sacos de sal
Agua marina A 39 071 litros
Sacos B 162 sacos
Hilos C 1 cono

Fuente: Elaboracion propia (2017).

Se identifica los materiales que se necesitan para la fabricacion de sal.

Tabla 28

Identificacion de productos en sal

Plazo de fabricacion

Producto Identificacion
0 entrega
Sal X 1 semana
Agua marina A 1 semana
Sacos B 1 semana
Hilos C 4 semanas

Fuente: Elaboracion propia (2017).
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A continuacion, se determina la estructura:
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Tabla 29
Requerimiento de materiales para los sacos de sal para el afio 2018

armnan
1| Fim Tl
| ] | b | bl (Bonh | e | ol ‘ |||||||| ||:|:||| ||||:|| |||||||||: |:||u|||||| |:|||||||:| :|||::||::|u :||:||:|:||| :||:|||:||:: ::||:||:||:|| ::|:||||||| |||u|u|u 1||1||u|u
1} wll Il el ilell wrll wil vl yell w1l il wrll el

1T N )N T 1 T O 1 T N 1 O 1 1

T jupml
| o | Wil . . 1 1 Myl ik LN I, T N | | Y Y Y Y | O | | | | Y
Tunlil il L L Y T NN A N T T T .1 O 1 1 0T L O OV 1 1 O 1 1O
Turpda i ulen It |||| |||| ||:| ||:| ) I |:|| |:|| 1 |||| |||| |||| i} |||| 1 |||| ml |||| |||| :||| :||| :||| :||| 11 :||| :||| :||| :||| :||| 11 :||| :|:| :|:| :|:| :|:| :||| :||| :||| :||| ::|| ::|| 11l ::||
Tl 1l i |||| ||:| ||:| ||:| ) I |:|| |||| 1 |||| |||| |||| T O L L |||| :||| :||| T IO 1 :||| :||| :||| :||| L ) U N N O 11 ) ::|| ::|| 11l ||
tonn| s ensf ovn) vz aeain] anaoaf naned anean| azmne) aoenn] onon] onnn] 2o oo annas 2nsan| anes] anen| a0se) anaoefanon) sunn onon] omnn|auwa) vkda) 2uidal soona] annn) annafannn) wnnef v aoeal aena e | amenl amen{ e ol e sl oo e o aen

T jupml
RN I ) ) . P LT bL1TE JECTIE T JECUE o o N N | N O Y Y | | | || Y (I
Tunlil il 10800 easf ovnef naon| ann] awannaoed asnnn| azona| aaenn) onon] onnnf 2ee2e] onn annne]aney] o] ansesf anins| anson oo oo onon] omonfdukda) 2uwdal auida] soonn] oo monn oo mon| el el v aoml ) e amen| e e aneda) aeend e en| )
Turpda i ulen 1| |||:|| |||:|| :|:|||:|:||| :|:|||:|:|||::|||| ::|||| ::|||| ||||| ||||| :||:|| |||||:||:| bLTEL ] ChL LR L TEL R THITTETETI :|:||| ||||| |||||:m: 1iiil] ki ::|||| ::|||||||||::||| ||||| ] 2| apeva{amse] anenef o) o] o) aneds) amedf anad :|:||| :|:||| :|:|||:|:|||
[LTTMAIH |||:|| 1| :|:|||:|:||| :|:||||||||::||||::|||| ::|||| ||||| LT LT TELTTTeL T T RTHITTETEI) :|:||| ||||| LT T eV T T TCTYEECCETITY MR MEAUE)ETTEY UL TETY N T AT TR T ML TEH AETTEH ETHT) :|:||| o ||
T NN ) I N T ) T L )T O T AN AN T OO T 11 1 1 I 1

T jupml
RN PR ) ) . P LT [TEIN INNE T N o N NN | YN Y O Y Y | O | | | | Y
Tunlil il 1A T L T AN O T T T 1T O . Y L) N T 1 1 ) 1O )
Turpia i len 1A T T AN T . T T 1T 5 . N Y ) T N T . 1 1 ) OO 1 O
Tl 1NN ) AN T O NN T N N N T O T AN N 1 11 11 O O 1
1 1 1 1 1 1 1 i 1 1 i i

T gl
RN PR ) ) . P [T | o ol af af o ]l aF o o af af f af f o o ol af af o af f
Tunilil il b ol af af o T F af af o ol ]
Turpia i len I Y O (O | O O Y | Y Y | Y | Y O
Tt bl L N | I Y YO (O | | | | Y O Y Y | OO | 0 |
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3.2.2.4. Plan maestro de produccion.
Tabla 30

Plan maestro de produccion 2018
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Fuente: Elaboracién propia
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3.2.3. Situacion de la variable dependiente con la propuesta.
Nueva productividad de la empresa RENISAL S.A.C.

Considerando los indicadores nuevos evaluados, en el afio 2018 se obtendra una
produccion de 39 956 kg de sal, para lograr dicha cantidad objetiva se utilizaria 4

operarios, 8 horas diarias de trabajo y 24 dias laborales al mes.

o 39956 kg de sal
Productividad = -
) horas dias
8 operarios * 8 Ta 24 mes
- kg
Productividad = 26.01
h — hr

3.2.4. Anadlisis beneficio/costo.

3.2.4.1. Beneficio que obtendra la empresa por aplicar la mejora.
Control de proceso de produccion.
Disminuir los costos de fabricacion.
Registrar los ingresos y salidas.
Control en el sobre produccion.
Estandarizar el trabajo.
Garantizar el cumplimiento de pedidos.
La empresa lograra ser mas competente.
Utilidad méaxima de maquinaria.
Utilidad méaxima de inventarios.
Ingresos rentables para la empresa.

Control de tiempo de produccion.
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3.2.4.2. Beneficio que obtendra la empresa por aplicar la mejora con respecto

a los trabajadores.

Incrementar los conocimientos de las personas que trabajan en la empresa

por medio de capacitaciones.

Disminuir los movimientos innecesarios.

El trabajador se sentird mas motivado.

Tabla 31
Utilidad obtenida

016 017 Utilidad Utilidad
(2016-2017) (2017-2018)

30372 31440 1068 6000
32112 33120 1008 6000
35868 36960 1092 5640
39900 41580 1680 5220
41760 41940 180 4860
41892 42480 588 5040
43080 43560 480 4680
43488 45000 1512 5040
44208 45300 1092 4920
44580 45720 1140 5040
45372 46680 1308 4980
46440 49920 3480 2820
489072 50 3700 14 628 60 240

Fuente: Elaboracion propia.
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La utilidad de los afios 2016 — 2017 representa un 24.28 % de la utilidad

de nuestra propuesta, obteniendo un incremento del 75%.

El beneficio de esta utilidad obtenemos de multiplicar 60240 por un 65%,
dandonos un beneficio de 39 156.

Tabla 32

Costos de inversion

Costo Unitario Cantidad  Costo total (S/.)

Capacitacion del

) 1200 3 3600
trabajador
Mantenimiento
4700 1 4 700
molino de martillo
Mantenimiento
. 6 500 1 6 500
cilindro secador
Total 14 800

Fuente: Elaboracion propia.

Las capacitaciones al personal de la empresa de deben realizar con
profesionales eficientes que garanticen el aprendizaje de los trabajadores y se

tendra que evaluar a los trabajadores para verificar que estén aprendiendo.
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Tabla 33

Costos por implementar el proyecto

Servicios
Detalle Cantidad Valor (s/.) Total (s/.)
Visitas a empresa 20 S/. 10.00 S/. 200.00
Reuniones en equipo 40 S/. 6.40 S/. 256.00
Impresiones 500 S/.0.30 S/. 150.00
Fotocopias 3000 S/.0.05 S/. 150.00
Alquiler laptop 30 S/. 20.00 S/. 600.00
Mano de obra 2 S/.1,400.00 S/.2,800.00
Sub total S/. 4,156.00
Materiales
Detalle Cantidad Valor (s/.) Total (s/.)
Cd 8 S/. 3.50 S/. 28.00
Lapiceros 2 S/. 1.00 S/. 2.00
Cuadernos 2 S/.3.50 S/. 7.00
Sub total S/. 37.00
Total S/. 4,193.00

En anexos, se encuentran las fichas de mantenimiento de maquinarias que

se necesitan para mejorar el proceso de fabricacion de sal.
3.2.4.3. Relacion.

Para determinar el beneficio es necesario saber el precio de venta de los

sacos de sal de 50 kg y el costo de produccion, como se especifica a continuacion:
Precio de venta de un saco de sal de 50 kg: S/. 60.00
Costo de produccion de la sal: S/. 20.00

Ademas, la recuperacion que se obtiene con la mejora, sabiendo que se

perdia de la produccion un 60% aproximadamente, es a 40%.
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., L beneficio
Relacion costo — beneficio = ————

costo
Relacio to—b ici —39156—206
elacion costo — beneficio = 18993 — >

Los resultados obtenidos con respecto a la relacion que existe entre costo

beneficio obtenemos que por cada sol invertido se gana S/. 1.06 soles.
3.3. Discusién de resultados

A continuacion, se presenta la discusion de los resultados obtenidos en la
investigacion, que consiste en evaluar cada hipotesis, con los antecedentes, las experiencias

obtenidas con respecto a la empresa RENISAL SAC.
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Tabla 34

Discusion de los resultados obtenidos

Hipotesis

Antecedentes

Experiencias

Con la planificacion de los
recursos se incrementara la
productividad en la
empresa RENISAL SAC.

“Disefio de un sistema de
planeacion, programacion y
control de la produccion
para la empresa Plasticos
SILVATRIM”.

Se desarroll6 hojas de
calculo Excel, se

pronostico la demanda

utilizando CrystalBall y se

clasificé los productos
plan agregado de

materiales con la finalidad

de poder mejorar la
productividad de la
empresa.

El mejor recurso que
tenemos dentro de nuestra
planta de produccion es la
Mano de obra, sin embargo,
el’’ peor recurso que es la

Maquinaria.

“Elaboracion de un plan de
control de la produccion
para incrementar la
eficiencia y productividad
en una empresa dedicada a
la manufactura de colchas y

cubrecamas”.

Su fin de la investigacion
es realizar un plan de
control de la produccion
para aumentar la
eficiencia y productividad
en la empresa de

cubrecamas y colchones.

Los puntos criticos que se
presentan en nuestro
proceso productivo son:
Materia prima, maquinaria

e inventarios.

“Mejoras en la Planificacion

y Programacion de la
Produccion utilizando
Modelos de Optimizacion,
MRP I/MRP Il en la
Division Novoresinas al
Solvente en una Planta de

Pinturas”.

Su finalidad es mejorar el
proceso productivo de la
organizacion, logrando asi
incrementar los ingresos
de la empresa ya que se

utiliz6 modelo MRP.
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Hipotesis Antecedentes Experiencias

Con la implementacion de

La propuesta de mejora de la planificacion se logro6
“La Planificacion de la o
los recursos consta de la » o ) ordenar la organizacion,
L Produccion y su incidencia )
aplicacion de la con respecto al area
o en los costos laborales de la o
Planificacion de los administrativa y se pudo
empresa EL ROCIO S.A.” )
recursos. reducir de un 70% de

costos de ventas.

Se presenté mayor orden
“Planificacion y Control de en la utilizacion de

la Produccion para aumentar  materiales de produccion

El beneficio/Costo sera >1. la productividad en la con respecto a la cantidad
empresa Productor de y tiempo y se obtuvo un
Limpieza Kryzzal” beneficio de salio positivo

de 7.245 nuevos soles.

Fuente: Elaboracion propia.

Los resultados obtenidos de la investigacion se obtuvieron por medio de una
entrevista la cual nos sirvio para diagnosticar la situacion actual de la empresa, también se
realizaron visitas a la empresa especialmente en el area de produccion para observar las
actividades que se realizan, se aplicO una guia de observacion la cual permitié dar un
diagndstico los problemas que en la actualidad la empresa, esto se evidencio por fotografias
gue se presentaran en anexos, se tomaron consultas bibliograficas como guia para el
desarrollo de esta investigacion y se analizaron cada documento para obtener datos que

ayuden al desarrollo.

Las herramientas utilizadas en la investigacion fueron validadas por tres expertos las
cuales fueron Ing. Manuel VVasquez Coronado, Ing. Manuel Arrascue Becerra e Ing. Jenner
Carrascal Sanchez, quienes evaluaron cada herramienta y validaron para poder aplicarla y
asi poder tener datos muchos mas precisos y 6ptimos para realizar la mejora, esto con el fin
de poder realizar un andlisis de fiabilidad y asi poder lograr certificar la validez de los

resultados obtenidos.
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Las metodologias utilizadas en la investigacion permitieron recopilar informacion
veraz, confiable sobre el proceso de elaboracion de los sacos de sal de 50 kg, se observo
deficiencia que, en el proceso de produccion, la forma de trabajar la cual no es la adecuada
ya que los operarios no cuentas con los procedimientos que permitan cumplir con sus tareas

adecuadamente.

Las limitaciones encontradas en el desarrollo de la investigacion se basaron en lo que
no se encontraron registros correctamente llenados la cual se hizo complicado recolectar los
datos también se tuvieron que realizar muchas visitas para obtener la informacion precisa

para la aplicacion de metodologias que se plantearon en el desarrollo de la investigacion.

Cabe mencionar que con el desarrollo del capitulo I11 se buscé desarrollar un sistema
que permita controlar los requerimientos de materiales y por ende reducir los retrasos o

devoluciones del producto final.

Los resultados que se obtuvieron fueron resaltados en su mayoria con otras

investigaciones similares las cuales se muestran a continuacion.
3.3.1. Determinar la situacion actual de la empresa RENISAL SAC.

Con respecto al desarrollo del diagndstico actual de la empresa, se detalla las
actividades u operaciones que se estan siguiendo en la empresa con respecto a la
fabricacion de sal de mesa en el area de produccion. como es el caso de Romero (2016),
dice que lo primero que se tiene que realizar es el diagndstico de la situacion actual de
la empresa, luego se tiene que describir el proceso de produccién y definir las
actividades que se realizan para realizan un plan agregado y un MRP con el fin de poder
programar los materiales que se necesitan para el proceso de produccién, y por Gltimo
se realizé un beneficio costo de la propuesta con la finalidad de ver si el proyecto

generara un beneficio econdémico para la empresa.
3.3.2. Establecer los puntos criticos a mejorar en la empresa RENISAL SAC.

Con el desarrollo de esta investigacion es necesario identificar los puntos criticos
que presenta la empresa RENISAL SAC. Obteniendo que la empresa no tiene un control
adecuado de los requerimientos de materiales, paradas de produccién, ausencia de

medidas de control, entre otras causas que ocasionan que la empresa no cumpla con la
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produccion. En cambio, Gémez (2011), menciona que la mejor forma es identificar las
posibles causas que originan los problemas en este caso es la ineficiencia, descenso de
la productividad para ello se desarroll6 las fortalezas y debilidades, se hizo la proyeccién
de venta y la planificacion correspondientes logrando aumentar la eficiencia en un 15
%.

Con respecto al desarrollo de este primer objetivo se pudo determinar que se
cumplié con la hipdtesis formulada en la investigacion determinado que la mano de obra

es el mejor recurso que la empresa tiene.

Con el anélisis realizado se pudo determinar que se cumple con la hipotesis ya
que los puntos criticos que presenta la empresa con materia prima, maquinaria e

inventarios.

3.3.3. Propuesta de la Planeacion y Control de la Produccion aplicando Plan
Maestro, Plan Agregado y MRP en la Empresa RENISAL SAC.

La implementacion de un plan agregado, un MRP y un Plan Maestro ayudo a
mejorar a la empresa ya que se tendra un control de ingresos de materiales e insumos
que se necesitan en el proceso de fabricacion de sal, también se determind la cantidad
de personal necesario para que no incurriera en costo y no halla pérdida de tiempo en el
proceso. Arévalo y Sanchez (2012), que menciona que la mejor manera de control los
requerimientos de materiales son pronosticando la demanda, clasificando los productos,
desarrollando un plan agregado ya que esto permitira tener una mejora continua y un

control en el proceso productivo de la organizacion.

Con el desarrollo de la propuesta de mejora de los recursos se puede garantizar
que se cumplid con la hipotesis que consta de la aplicacion de la Planificacion de los

recursos.

3.3.4. Evaluacion Beneficio/Costo de la propuesta.

Como punto final se desarrollo la relacion de beneficio costo, la cual se detalla

los implementos que son necesarios para mejorar la situacion actual de la empresa, y los
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beneficios que obtendria si la empresa sigue con la implementacion y control. Obtenido
de beneficio S/. 1.06. Tambien Amanqui y Calderén (2017) mencionan que se tienen
que optimizar los recursos como es pronosticando y teniendo un control de compras

para generar un ahorro de $ 2 163 779.

Como punto final se observa que con la implementacion de esta mejora se

obtendra un beneficio costo mayor a 1 lo cual se considera que es rentable.
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IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1. Conclusiones

Se determiné la Planeacion y Control de la Produccion con el desarrollo de un Plan
Maestro, un Plan Agregado y un MRP, los cuales permitieron tener un mejor control de los
requerimientos que se necesitan en la produccion de la empresa RENISAL SAC y se cumplio
con la hipétesis planteada en la investigacién ya que se mejord la productividad de la

empresa.

Se diagnostico que la empresa RENISAL SAC presenta problemas en el proceso de
produccién como son los movimientos innecesarios, contaminacion cruzada la cual hace que
el producto no cumpla con los estandares de calidad, no presenta un control en el
requerimiento de los materiales, lo que causa que los tiempos de produccién aumenten.
Considerando que se cumplié con la hipotesis planteada que consiste en que el mejor recurso
que presenta la empresa en la mano de obra y que lo defectos que se obtiene del producto

final se debe a la maquinaria.

Para identificar los puntos criticos se desarrolld un diagrama de causa efecto, que
permitio identificar los problemas fundamentales que la empresa en la actualidad esta
enfrentando como la falta de control de los materiales. Considerando que se cumplio con la
hipdtesis planteada ya que se identificaron que los puntos criticos que la empresa presenta

en la materia prima, maquinaria e inventarios.

Se desarrollé el plan agregado de produccion, realizando el prondstico de la demanda
para el afio 2018, con el fin de poder realizar estrategias en donde se obtuvo como resultado
que la mejor estrategia de seguimiento es producir justo para satisfacer la demanda variando
la fuerza laboral con un costo de S/.475 828. También se desarrollé el requerimiento de
materiales para fabricacién de los sacos de sal (50 kg), en donde se determiné los materiales,
plazos de entrega, las cantidades, lo que nos permitié tener fechas exactas para realizar el
pedido. Concluyendo que la hipotesis planteada se cumplié ya que con la propuesta de

mejora se obtuvo un mejor control y planificacion de los recursos.
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Con respecto a la evaluacion de beneficio costo se obtuvo una ganancia por cada sol
invertido S/. 1.06 soles. Considerando que la hipétesis planteada se cumplio y que la relacién
de beneficio/ costo es mayor a 1, lo que determina que la propuesta de mejora es rentable

para la empresa.
4.2. Recomendaciones

Se recomienda que la empresa aplique la propuesta de una planeacion y control de la
produccion aplicando plan agregado, un MRP y un plan maestro para incrementar la

productividad.

Si bien la empresa a la fecha puede abastecer con el trabajo de un solo turno, se
recomienda la evaluacion para aprovechar la capacidad maxima de maquinaria, que

consistiria en trabajar dos turnos.

Se recomienda capacitar a los trabajadores de la empresa RENISAL SAC tres veces
al afio para conocer de las operaciones que se van a seguir y los requerimientos que se

necesitan en el proceso de produccion de sal.

Se recomienda que el jefe de produccidn tenga una supervision constante y que

evalle el desemperio de los trabajadores

Que la empresa debe mantener en constante control los registros utilizados en el
requerimiento de materiales con la finalidad de no tener retrasos en la entrega de producto

final.

A la casa de Estudios recomendamos que la aplicacion de software para diferentes
temas en nuestra carrera sea constante, ya que esto garantizara nuestros resultados tanto para
un estudio como para una investigacion. Haciendo que el alumnado se familiarice y emplee
cada vez mas el uso de aplicaciones, componentes y muchos software existentes como en

nuestro caso que utilizamos Crystal ball.
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ANEXOS

Tabla 35
Guia de observacion: Maquinaria y equipos

GUIA DE OBSERVACION N° 01
MAQUINARIA'Y EQUIPOS

INSTRUCCIONES: Marca la casilla de la derecha si observas alguno (s) de los siguientes
problemas.

OBJETIVO: Observar y evaluar el desempefio realizado por la maquinaria de la empresa.

N° ASPECTOS POR EVALUAR Sl NO A OBSERVACION
VECES
. La maquinaria es insuficiente para N
atender la demanda.
) Se limpia el equipo antes y despues N
de usarlo.
3 Mantenimiento preventivo de N
maquinarias.

o ) Insuficientes o
4 Dispositivos de seguridad. X 2 decuados.
. Peligro de accidente por golpes, N

atrapamientos o cortes.

Es facil encontrar apoyo técnico en

° la zona. X

Fuente: Elaboracion propia (2017)
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Tabla 36
Guia de observacién: Mano de obra

GUIA DE OBSERVACION N 02

MANO DE OBRA

NOMBRE DE LA EMPRESA: RENISAL SAC.
NOMBRE DEL OBSERVADO:
PUESTO O CARGO: Operario

ANTIGUEDAD DEL PUESTO:

EDAD DEL OBSERVADO:

INSTRUCCIONES: Observa si la ejecucion de las actividades marcando con una (x) el

cumplimiento de acuerdo con las escalas establecidas (si, no, tal vez).

OBJETIVO: Observar y evaluar el desempefio realizado por el trabajador dentro de la

empresa.
A

N° ASPECTOS POR EVALUAR SI NO OBSERVACION

VECES
1 Llega a tiempo al trabajo. X
) Verifica que su area de trabajo esta N
limpia y ordenada.
3 Cumple con el uniforme requerido X
A Elabora sus actividades en tiempo y N
forma.
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Ejerce un buen comportamiento en

5
el grupo de trabajo.
6 Verifica que su area de trabajo esta
limpia y ordenada.
. El espacio donde se trabaja es el
adecuado.
8 Elabora su trabajo con calidad.
9 Cumple los pasos establecidos.
10 Cumple con las medidas de
seguridad.
11 Es responsable en su trabajo.
1 Comparte su experiencia ayudando a
sus comparneros.
13 Higiene personal.
14 | Distribuye correctamente su tiempo.

Fuente: Elaboracién propia (2017)
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CUESTIONARIO DE ENTREVISTA

Esta entrevista tiene como objetivo analizar la situacion actual de la empresa RENISAL SAC
acerca de la planeacién de su produccién, con la finalidad de realizar un trabajo de

investigacion para la obtencion del grado de Ingeniero Industrial.

Nombre del Entrevistado:

Puesto Actual:

Antigliedad en el Puesto:

1. ¢Laempresa cuenta con planes de produccion?
2. ¢Laempresa presenta alguno de éstos problemas?
a) Falta de Materia Prima
b) Paralizacion en la produccion. De ser asi ceual es

motivo?

¢) Inadecuado almacenamiento de Materia Prima

d) Inadecuado almacenamiento de Producto Terminado

e) Dificultades en las ventas

f) Falta de control en el proceso
3. ¢Como se proyectan las ventas?

a) Anual

b) Mensual

c) Diario

d) N.A
4. Respecto al abastecimiento de materiales ¢la entrega es rapida y sin errores?
5. ¢Se conoce la cantidad de material que se necesita para la produccion?

6. ¢Se encuentran los materiales codificados y faciles de encontrar?
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7. ¢Laempresa realiza un registro de la paralizacion de la maquinaria?
8. ¢Que tipo de mantenimiento realiza?
a) Preventivo
b) Correctivo
c) Autonomo
9. ¢Se lleva un registro diario de la maquinaria y del trabajo del personal?
10. El personal para la produccion es:
a) Demasiado
b) Suficiente
c) Falta personal
11. ¢(En algn momento de la produccion se trabaja Horas Extras? ;cuantas horas?
12. Durante la produccion, ¢Se contrata personal extra?
a) Siempre
b) A veces
c) Nunca
13. ¢ Qué tipo de control se realiza durante proceso de produccion?
14. ;Se cuenta con un control de inventarios que facilite saber lo que existe en cantidad y

monto?
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Tabla 37
Formato del control de Infraestructura

RENISAL S.A.C CONTROL EN LA INFRAESTRUCTURA N° 001
Infraestructura o
o Actividad a _
N° | Fecha: | Hora Encargado: / instalacion a Condiciones : Observaciones
realizar:
inspeccionar
1.
2.
3.
4.
5.
6.
Evaluador : Gerencia
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Tabla 38

Formato de control de Materia prima

RENISAL S.A.C FORMATO DE CONTROL DE MATERIA PRIMA N° 002
Fecha N° sacos Cantidad Proveedor Procedencia l\:;t(:e 22:2? docl)e"l Observacion

Realizado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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Tabla 39

Formato Control de proveedores

del producto

RENISAL S.A.C CONTROL DE PROVEEDORES N° 003
Encargado: Hora:
Tipo de envase )
N° Fecha Producto Cantidad Proveedor Observacion

Elaborado por:

Revisado por: Aprobado por:
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Tabla 40

Formato de Almacenamiento de control producto terminado

CONTROL DE ALMACENAMIENTO DE CONTROL DE PRODUCTO

RENISAL S.A.C TERMINADO N° 004
Encargado: Fecha:
. . Fecha
N° Lote Cliente Cantidad Observaciones
F.P F.VvV

Elaborado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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Tabla 41

Formato de capacitacion al personal

RENISAL S.A.C CONTROL DE CAPACITACION AL PERSONAL N° 005
Capacitador: Tema: Fecha:
Inicio: | Finalizacion: |
N° Nombres y Apellidos DNI Cargo Firma
Realizado por: Revisado por: Aprobado por:
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Tabla 42

Formato del personal del area de produccion

RENISAL S.A.C CONTROL DEL PERSONAL DEL AREA DE PRODUCCION N° 006
Responsable: Fecha: Turno:
. . () NO(x) _ : - : . .
N Nombres y Apellidos T Cofia | Mascarilla | Ufas | Barba | Accesorios | Maquillaje | Aseo Observaciones
nirorme

Realizado por:

Revisado por:

Aprobado por:
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Tabla 43

Formato de Mantenimiento de limpieza de equipos

RENISAL S.A.C MANTENIMIENTO DE LIMPIEZA DE EQUIPOS N° 007
Encargado:
) Condiciones
N° Fecha Equipo o herramientas Area Responsable
Bueno Malo

Realizado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Observaciones:
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Tabla 44

Formato — Control del buen estado de salud del personal

RENISAL S.A.C

CONTROL DEL BUEN ESTADO DE SALUD DEL PERSONAL N° 008

Encargado:

Nombres y
Apellidos:

Area de Trabajo:

Fecha de Ingreso:

CARNET SANITARIO

Namero:

Fecha:

Caducidad:

Fecha

Enfermedad

Dias de descanso Observaciones

Realizado por:

Revisado por:

Aprobado por:

Tabla 45
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Matriz de consistencia

TITULO

PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

PLANEACION Y
CONTROL DE LA
PRODUCCION
APLICANDO EL
PLAN MAESTRO,
PLAN AGREGADO
Y MRP PARA
INCREMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD
EN LA EMPRESA
RENISAL SAC, 2017.

¢Como la planeacién y control de la
produccion permitird incrementar la
productividad en la empresa RENISAL
SAC?

Disefiar una planeacion y control de la produccidn
aplicando el Plan Maestro, Plan Agregado y MRP
para incrementar la productividad en la empresa
RENISAL SAC, 2017.

Con la planeacion y control de la
produccion aplicando el Plan
Maestro, Plan Agregado y MRP se
incrementa en la Productividad de la
Empresa RENISAL SAC.

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICAS

¢Cual es la situacion actual de los
recursos de la empresa RENISAL SAC?

Determinar la situacion actual de la empresa
RENISAL SAC.

Mejor recurso: Mano de obra

Peor recurso: Maquinaria

¢Cudles son los puntos criticos a
mejorar de los recursos de la Empresa
RENISAL SAC?

Establecer los puntos criticos a mejorar en la
empresa RENISAL SAC.

Los puntos criticos son: Materia
Prima, Maquinaria e Inventarios.

¢ Cudl seré la propuesta de Planeacién y
Control de la Produccion en la empresa
RENISAL SAC?

Propuesta de la Planeacién y Control de la
Produccién aplicando Plan Maestro, Plan
Agregado y MRP en la Empresa RENISAL
SAC.

La propuesta de mejora consta de la
aplicacion de la Planificacion de los
recursos en la empresa RENISAL
SAC.

¢Cual serd el beneficio/costo de la
propuesta?

Evaluacion Beneficio/Costo de la propuesta.

El beneficio/Costo sera >1
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CAPTURA DE CRYSTAL BALL 1

— O Resultados de Predictor - O X
o
Editar Ver Anslizar Preferencias  Ayuda
Definir 48 valores Vista de grafico 1 valor fitrado
n correlaciones .
Definir Serie 1 Estadistica Datos histéricos
42,000.00 MNimero de valores de datos 48
I Minima 23,000.00
FLLILY Media 33,365.00
< 2500000 Méximo 3965000 |
T Desviacion estandar 425952
33,000.00 Ljung-Box 116.22
2014 Estacionalidad 2 |
23000( | 30,000.00 Estadistica Precisién de prevision
25360 MAD 42164
2gs00| | 2700000 U de Thei 01773
21100| | 22 000,00 Durbin-Watson 196
32800 Estadistica ARIMA
P Octubre Agosto Junio Abril Febrera Diciembre Transformacién Lambda 100
BIC 13.06
33900 = Ajustado == Histérico = Previsidn AC 1291
34240/ Inferior: 2.5% Superior: 97 5%
7| |AlCc 1293
re 34250 Y o~
34870|  Serie Previsiones
" 39360)  serie See 1 v Periodos en previsién: |12 3
2 35700
24210 Método: Mejor: SARIMA(1,1,1)1.0.1) Intervalo de confianza: |2 5%y 97.5% ~
Mejor: SARIMA(1.1.1)(1.0.1)
26620 Aditivo estacional de tendencia desechada Ajustar, Pegar...
29410 Adtivo de Holt-Winters

Figura 13. En la figura nos muestra un MAD de 421.64 siendo el mas bajo de todos

los modelos. EI modelo utilizado es SARIMA.

CAPTURA DE CRYSTAL BALL 2

Figura 14. El modelo utilizado es Promedio Movil Simple con un MAD de 1719.57.

(" Resultados de Predictor = m} X
Editar Ver Analizar Preferencias Ayuda
48 valores Vista de gréfico 3 valores filttrados
Serie 1 Estadistica Datos histéricos
60,000.00 Namero de valores de datos 43
Minimo 23,000.00
55,000.00 Media 33,815.09
50,000.00 Maximo 41,620.00
Desviacion estandar 3,808.35
45,000.00 Liung-Box 116.22
40,000.00 Estacionalidad L 2
TR Estadistica Precision de prevision
Uy MAD 1.719.57
30,000.00 RMSE 2.410.56
25,000.00 MAPE 5.08%
— — — U de Theil 1.00
Octubre Agosto Junio Abril Febrero Diciem Durbin-Watson 128
Parametro de método Valor
-~ Ajustado = Histdrico == Prevision = Orden 1
‘ Inferior: 2.5% Superior: 97.5% =
Q D —— &
Serie Previsiones
Serie: Serie 1 v Periodos en prevision: |12 C
Método: Promedio mévil simple v Intervalo de confianza: | 25%y 97.5% b2
Reemplazar mejor método Ajustar... Pegar...
x - Valor atipico aiustado
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CAPTURA DE CRYSTAL BALL 3

(O Resultados de Predictor - [m] X
Editar Ver Analizar Preferencias Ayuda
48 valores Vista de gréfico 3 valores filtrados
Serie 1 Estadistica Datos histéricos
Numero de valores de datos 48
ZHLLY i Minimo 23,000.00
52,000.00 ? | Media 33.815.09
43.000.00 Maximo 41,620.00
44 500,00 | Desviacion estandar 3.808.35
S l Ljung-Box 116.22
40,000.00 [ Estacionalidad 12
36,000.00 HO+y Estadistica Precision de prevision
32,000.00 " | |MmAD 1.720.49
28,000.00 ; RMSE 2,411_:«1“7
1 || [MAPE 5.08%
2400000 | || [ de Thei I—
Octubre Agosto Junio Abril Febrero Diciem Durbin-Watson 128
Parametro de método Valor
~ Ajustado == Historico == Prevision | [afa 0.9990
— Inferior: 2.5% Superior: 97.5% =
R =, ) ) l 2|
Serie Previsiones
Serie: | Serie 1 v Periodes en prevision: |12 c
Método: | Suavizado exponencial simple v Intervalo de confianza: |25%y 97.5% |
Reemplazar mejor método Ajustar.. Pegar...

x - Valor atipico ajustado * - Advertencia: U de Theil > 1.0

Figura 15. El modelo utilizado es Suavizado Exponencial Simple con un MAD de
1720.49

CAPTURA DE CRYSTAL BALL 4

( Resultados de Predictor = m} X
Editar Ver Analizar Preferencias Ayuda
48 valores Vista de grafico 3 valores fitrados
Serie 1 Estadistica Datos histéricos
T Namero de valores de datos 43
sk / Minimo 23.000.00
100,000.00 ) Media 33.815.09
(L1 Maximo 41,620.00
| Y 1 2
80,000.00 Desviacion estandar 3,808.35
Ljung-Box 116.22
60,000.00 s Estacionalidad 12
+) Estadistica Precisién de prevision
40,000.00 | |MAD 1.550.99
/‘——’V"W RMSE 274870
20,000.00 = MAPE 456%
|| |Ude Thei T
Octubre Agosto Junio Abril Febrero Diciem Durbin-Watson 194
Parametro de método Valor
~ Ajustado == Historico == Prevision | | afa 0.9990
Inferior: 2.5% Superior: 97.5% —
Q g ' +) | x Beta 0.9345
Serie Previsiones
Serie: | Serie 1 v Periodos en previsién: |12 5
Método: | Suavizado exponencial doble v Intervalo de confianza: 2.5%y 97.5%
Reernplazar rneior método Ajustar... Pegar...

* - Advertencia“ |l de Theil > 10

Figura 16. El modelo utilizado es Suavizado Exponencial Doble con MAD 1550.99

¥ - Valar atinien ainstadn
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CAPTURA DE CRYSTAL BALL 5

Figura 17. El modelo utilizado es Aditivo Estacional. MAD de 473.50.

(O Resultados de Predictor = (m} X
Editar Ver Analizar Preferencias Ayuda
48 valores Vista de gréfico 1 valor fitrado
Serie 1 Estadistica Datos histéricos
45,000.00 Numero de valores de datos 48
0605 Minimo 23,000.00
e Media 33,405.57
39,000.00 Maximo 41597.35
Desviacion estandar 4,329.36
2600000 Liung-Box 116.22
33,000.00 Estacionalidad 12
=, Estadistica Precision de prevision
MAD 473.50
27,000.00 RMSE 644.40
MAPE 1.40%
»
240000 U de Theil 0.1747
Octubre Agosto Junio Abril Febrero Diciem Durbin-Watson 142
Parémetro de método Valor
~= Ajustado == Historico == Prevision | |afa 0.4633
— Inferior: 2.5% Superior: 97.5% Gamma 0.9990
@ - 9
Serie Previsiones
Serie: | Serie 1 | Periodos en prevision: |12 ] c
Método: Aditivo estacional v Intervalo de confianza: | 25%y 97.5% v
Reemplazar rnéj_or método Ajustar... Pegar...
¥ - Valor atinicn ainistadn

A

T
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