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Resumen
La presente investigacion realizada en el area de Produccion la empresa

FAMESA S.R.L. de la ciudad de Chiclayo, tuvo como principal objetivo disefiar un
modelo de Planeamiento, Programacion y Control de la Produccion para la mencionada
empresa. Para llevar a cabo esta investigacion, se utilizaron diferentes técnicas de
recoleccion de datos tales como: La entrevista, la observacion directa y el anélisis de
documentos.

Asimismo, en el estudio se aplicé un prondstico de la demanda para el afio 2017,
mediante un ajuste polinomico de grado 4,3 y 2. Luego se elaboraron tres planes
Agregados, para escoger el mas conveniente, que fue el Plan de Persecucién. Enseguida
se hizo la Programacién semanal, aplicando la Programacién hacia adelante, por ser los
costos el aspecto prioritario. Por ultimo, se disefiaron los formatos para el control de la
Produccion.

El andlisis de la problemética en el area de produccién de la empresa FAMESA S.R.L,
asi como también se determino el incremento porcentual de la productividad parcial de
mano de obra de 6.23 % La principal conclusion a la que se llegd es que una posible
aplicacion del modelo disefiado permitira, un incremento de la productividad de, mano
de obra en un 6.23 %.

Palabras Claves: Planeamiento, programacion, control, produccion y productividad.



Abstract
The present research conducted in the area of production the company FAMESA

S.R.L. in the city of Chiclayo, had as its main objective to design a model for Planning,
Programming and Production Control for the aforementioned company. To carry out this
research, we used different data collection techniques such as: the interview, the direct
observation and analysis of documents.

Also, in the study applied a forecast of the demand for the year2017, using a polynomial
adjustment of degree 2, 3 and 4. Then drafted three plans aggregates, to choose the most
convenient, that was the Persecution Plan. It quickly became the weekly schedule,
applying the forward schedule, by be costs the priority aspect. Finally were designed the
formats for the control of production.*

The analysis of the problems in the area of production of the company FAMESA S.R.L, as
well as the percentage increase in the partial productivity of labor of 6.23% was
determined. The main conclusion reached is that a possible application of the model
designed will allow an increase in labor productivity by 6.23%.

Key Word: Planning, programming, control, production and productivity.
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1. INTRODUCCION

1.1 Realidad Problemética

A Nivel Internacional

México.

Jiménez (2014), afirma que, en las organizaciones, la planeacién es un proceso en que
diversas areas organizan sus recursos con el fin de lograr un mejor aprovechamiento de
estos, y con ello, lograr el incremento en el beneficio para dicha organizacion. La
solucidn para los problemas inherentes al ejercicio de planeacion es una actividad que
aun no se ha resulto, diversos autores presentan soluciones, ya sea a través de
metodologias, procesos o procedimientos, o bien de herramientas; sin embargo, la
problematica subsiste, toda vez, que el gran cumulo de variables que afectan la toma de
decisiones, desde la concepcion de la planeacidn, hasta la ejecucion misma.

Venezuela — Barquisimeto.

Oirdobro & Sanchez (2012), sostiene que el principal objetivo de toda organizacién es
obtener la mayor cantidad de beneficios posibles, a través de la maximizaciéon de su
produccion y la minimizacion de los recursos que utiliza: insumos, mano de obra, entre
otros, por lo que toda empresa tiene un fin, y este es aumentar su eficiencia. Desde este
punto de vista, la productividad en una empresa es de gran importancia importante
debido a que es una de las claves para competir exitosamente en mercados globalizados
y poder lograr conseguir el objetivo principal de una compariia, que va mas alla de
producir un bien o un servicio, es encontrar métodos y soluciones los cuales permitan
competir en los mercados que cada dia suponen mayores retos para las organizaciones.
Guatemala.

Gbmez (2011), en su investigacion sugiere que para la elaboracion de un plan de
control en la empresa donde realizo la investigacion debido a la falta de
programacion, planificacion y control de produccion y sobre todo porque la empresa
deseaba incrementar su productividad y eficiencia, propone realizar la metodologia de
registro de datos, proyeccion de ventas, planeacién agregada, plan maestro, plan de
requerimiento de materiales, clasificacion ABC de los items y con el apoyo del
mejoramiento del almacenaje y las 5Ss para mejorar la planificacion de la produccién y

asi de ese modo incrementar la eficiencia al reducir los tiempos muertos, ademas de
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permitir una adecuada administracion de la mano de obra y de la maquinaria, asi como
también de los inventarios, que aseguren la disponibilidad de materiales y asi cumplir

con la entrega de pedidos a tiempo.
A Nivel Nacional

Lima.

Véasquez (2013), menciona que, en los sistemas de produccion, el concepto de proceso
implica la combinacion de personas, maquinaria, materia prima y métodos; todos estos
factores intervienen en la produccion de un determinado producto y en la prestacion de
un servicio. Por tal motivo el punto principal es la evaluacion del sistema dando
soluciones de mejora para la planificacién de la produccién, localizando los puntos
criticos que indican una inadecuada aplicacion del sistema actual, empezando con la
obtencion de informacion con temas correspondientes a los prondsticos y los sistemas
de planificacidn que se estan aplicando actualmente, asi como también metodologias y
técnicas que utilizan. Una vez que se tiene el conocimiento de la aplicacién teorica de
los sistemas y sabiendo diferenciar su aplicacion en las diferentes realidades de las
empresas, se procede a la descripcion de la empresa en cuestion; desde su sistema
productivo (productos, procesos, materiales, equipos, personas, etc.) hasta la gestion de
la produccién (sistema de informacion, planificacion, programaciéon y control de la
produccion); realizando un analisis y evaluacion de ellos.

Cajamarca.

Cano (2013), afirma que para realizar el disefio de un sistema de planeamiento y control
de operaciones para incrementar la productividad en una empresa industrial tenemos
que tener en cuenta la adecuada manipulacién de materiales para no ocasionar
inventarios innecesarios. En una empresa lo que busca es proponer una metodologia

para lograr obtener una mejor planificacion del sistema productivo.
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Lambayeque.

Herrera (2010), menciona que, en la actualidad uno de los principales factores que debe
de cumplir una empresa es la velocidad de respuesta a una demanda, ademas de la
flexibilidad, La calidad, el volumen de produccion y los costos. Asi como también
afirma que los clientes cada dia son mas exigentes y basan su eleccion en elaborados
estudios de rentabilidad sobre diferentes opciones, por lo que, es necesario modificacion
de la estrategia de manufactura, flexibilizando, reduciendo los tiempos de fabricacion y
de entrega, incrementando la calidad y ofreciendo los productos a un costo competitivo,
el cual permita incrementar los ingresos de la empresa. Para poder alcanzar alguno de
estos objetivos es necesario tener control sobre la planificacion de la produccion, ya que
de esta manera pueden disminuir significativamente los costos de produccion y los
tiempos de procesamiento permitiendo cumplir con los compromisos de entrega,
mejorando la velocidad en la empresa.

Moya (2014), indica que el tiempo muerto que se produce dentro de los procesos genera
una baja productividad y menor eficiencia de estos; lo cual se puede apreciar durante el
diagnostico y levantamiento de datos. En el proceso de elaboracion del manjar blanco el
tiempo muerto es de 74 minutos, en la elaboracion del dulce de pifia y dulce de mani es
de 207 minutos.

Esta problematica se origina por: la falta de planificacién de la produccion; a la
existencia de cuellos de botella en los procesos v, a la carencia de un eficiente y eficaz
plan de abastecimiento de materia prima e insumos, ya que, generalmente, la empresa
espera que la materia prima e insumos se agoten en almacén para recién emitir el pedido
de compra. Disefar y elaborar un plan de requerimiento de materiales acorde con el
plan agregado de produccién basado en el pronostico de ventas de los afios anteriores.
La empresa no cuenta con indices de productividad y eficiencia.

Santos (2015), afirma que los principales problemas encontrados en la empresa son:
Incertidumbre en especificar la combinacién del nivel de produccion, nivel de mano de
obra y existencias de productos terminados para poder satisfacer la demanda a medio
plazo. Programa de requerimiento de materiales por la empresa esta dada de manera
empirica, lo que genera retrasos en la llega de materia prima, exceso de materia prime e
insumos y por ende los productos no se entregan a su tiempo, lo que genera
disconformidades entre los clientes y perdida de ventas. Mala distribucion de las areas

de trabajo de la empresa, excesiva cantidad de movimientos y tiempos innecesarios que
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no general valor agregado al proceso. Existencia de despilfarro de algodon en la etapa

de tapizado en cantidades considerables para la empresa.
A Nivel Local.

La Empresa FAMESA SRL, Se localiza en el distrito La Victoria — Chiclayo,
especializada en la fabricacion de ollas de aluminio laminado en diferentes modelos, la
cual satisface demanda a nivel nacional con los diferentes productos. Desde hace 30
afios atras hasta la actualidad no cuenta con un sistema definido para la planificacion,
programacion y control de su produccion; lo cual no facilita tomar decisiones que
permitan gestionar eficientemente los recursos, y a consecuencia de esto tienen elevados
costos de produccion. El area de produccién de la empresa no cuenta con ningun tipo de
control, lo que origina que tengan diferentes desperdicios de materia prima y tiempo de
trabajo; asi como productos defectuosos. En cuanto a las decisiones de la produccion
diaria, las toma la administradora diariamente en base a los stock de productos
terminados que encuentra al iniciar el dia, es decir, no se prevé las necesidades de
materia prima, mano de obra y horas de maquina. Esta problemética causa un impacto
negativo tanto para la empresa como para los clientes. Para la empresa debido a que en
ocasiones hay falta de materia prima para la produccion del dia, por lo que también hay
tiempo ocioso tanto en las maquinas como en los operarios; incurriendo asi en
sobrecostos de produccién. Para los clientes causa insatisfaccion ya que en ocasiones
reciben sus pedidos incompletos o fuera de la fecha establecida. Todo esto causa una

mala imagen a la empresa.

15



1.2 Trabajos previos

Segun Gémez (2011), en su trabajo de investigacion titulado Elaboracion de un plan
de control de la produccidn para incrementar la eficiencia de la productividad en una
empresa dedicada a la manufactura de colchas y cubrecamas. El principal objetivo de
la investigacion fue elaborar un plan de control para incrementar la productividad y
eficiencia de una fabrica de colchas y cubrecamas. Para lo cual, se llegé a la
conclusion que, por medio del estudio realizado en la planta de la empresa en estudio,
se llegd a determinar que la baja productividad y eficiencia se debe a que no existe un
método para planeacion y control de la produccion establecido. Se elabord una
propuesta de planificacion y control de la produccidn, la cual consiste en la proyeccion
de las ventas, el registro de datos de produccion en hojas de control, la planificacion
agregada, el plan maestro de produccién y el plan de requerimiento de materiales. Para
un mejor control de la produccion se propone la utilizacion de hojas de control, de esta
manera se tendra un registro de la produccion diaria y mensual de cada uno de los

diferentes tipos de colcha y cubrecamas que se producen y se venden en la empresa.

Estefania (2013), en su investigacion titulada Disefio e implementacion de un sistema
de planeamiento y control de operaciones para mejorar la productividad en la empresa
Embotelladora Chavez SAC. EIl presente estudio tiene como objetivo Disefiar e
Implementar un Sistema de Planeamiento y Control de Operaciones para mejorar la
productividad en la empresa Embotelladora Chéavez S.A.C, empresa industrial
concebida exclusivamente para produccion de Bebidas no Alcohdlicas, los problemas
encontrados en el area de produccion es que no existe un sistema de gestion de
operaciones, generando una mala planificacion de su produccién y una inadecuada
manipulacion de sus materiales ocasionando inventarios innecesarios. El tema abarca
la descripcion actual de la empresa y su sistema productivo y lo que se busca es
proponer una metodologia para una mejor planificacién del sistema productivo. El
trabajo considera que es importante proponer un sistema de gestion de operaciones,
para reducir los inventarios, para ello hemos empleado métodos como el prondstico,
plan maestro de operaciones, programa maestro de operaciones, MRP (Material
Requirements Planning) y MRP 1l (Manufacturing Resource Planning), los métodos
consisten en producir unidades de acuerdo con las necesidades del mercado y

planificar capacidades de fabrica en mano de obra y maquinas. Después de la
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metodologia empleada se hizo un analisis financiero para poder saber si era viable o
no el proyecto y se obtuvo los siguientes resultados, obteniendo utilidades de hasta

7,000 soles, una tasa interna de retorno de 88% mayor a la tasa COK de 6.55%.

Véasquez (2013), en su trabajo titulado Propuesta de un sistema de planificacion
usando MRP aplicando a una empresa textil dedicada a la fabricacion de calcetines.
Tiene como objetivo evaluar la propuesta de un sistema de planificacion usando MRP
aplicando a una empresa textil dedicada a la fabricacion de calcetines. Para poder
desarrollar el sistema de planificacion propuesto, primero se ha tenido que realizar una
clasificacion ABC de los productos que mas participacion tienen en el proceso de
produccién de la empresa. Posteriormente, se realizO una evaluacion de los
prondsticos que actuales que se tienen de la empresa y se compard con el prondstico
propuesto, el cual fue realizado con el método estacional multiplicativo. Luego se
realiz6 el plan agregado de capacidad, con el cual se compar6 la capacidad de los
centros de trabajo de la empresa para un afio frente al prondstico. De esta manera se
procedio para realizarlo, entre ellos el utilizado actualmente por la empresa, y se opto
por aquel que incurria costos totales de produccién. Después de haber realizado el
diagndstico de la empresa se concluy6 que la empresa requiere de un programada de
produccidn en el cual exista el compromiso de las 3 partes de la empresa (gerencia,

jefatura de planta y el personal que labora en ellas) a respetarla y cumplirla.

Es necesario que le pronostico sea lo mas real posible ya que esto sera la base para la
planificacion de la produccion. De esta manera, se pudo apreciar que el prondstico
propuesto, es el mejor que el realizado actualmente por la empresa, el cual consiste en
un método de series de tiempo ya que genera menos error. Por tanto, el sistema

propuesto tendra como base el pronéstico estacional multiplicativo.

Arévalo y Sanchez (2012), en su trabajo de investigacion, Disefio de un sistema de
planificacion, programacion y control de la produccion para la empresa Plésticos
Silvatrim de Colombia S.A. indican que el objetivo principal es disefiar un sistema de
planeacién y control de la produccién para la empresa plasticos Silvatrim de Colombia
S.A identificando todas y cada una de las variables implicitas en el proceso
productivo, con el fin de mejorar significativamente el proceso y directamente la
competitividad de la organizacion. Dicha investigacion es de tipo exploratoria del

estado del arte del sector que esta conformada por la informacion del sector productivo
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de plésticos, recopilacion de datos técnicos de la planta de plasticos, el analisis de
operaciones, planeacion y control de la produccion y el desarrollo del sistema. El
sistema propuesto en general brindara informacion clave como materias primas a
utilizar, costos, turnos, numero de operarios, horas extras y regulares de trabajo, etc.
Con el fin de visualizar la produccion de manera integral para la toma de decisiones
adecuadas. Siendo estas el pilar de un mejoramiento sustancial en las areas que
comprometen la planta de produccién. Menciona que el uso adecuado de la
herramienta de planificacion y control para la compafiia contribuira sin lugar a duda
con la mejora y crecimiento constante del proceso productivo en la organizacion, la
adaptacion realizada durante el desarrollo del proyecto se logré de manera inequivoca
alineada siempre con los objetivos no solo de la investigacion sino también de la

organizacion.

Moya (2014), en su trabajo titulado, Planificacién y control de la produccién para
incrementar la productividad en la empresa estrella del norte de Lambayeque. Tiene
como objetivo principal el diagnéstico de los actuales problemas en la produccion de
la empresa estrella del norte de Lambayeque. Para dicha investigacion se desarrollé un
diagnostico de la situacion actual en la que se encontraba la empresa, para
posteriormente realizar el disefio de la planificacion y control de la produccion para
mejorar la productividad, la eficiencia fisica y econdmica; mejoras que traen consigo
la satisfaccion de los clientes y el aumento de las utilidades para la empresa. En una de
las conclusiones se visualizd el incremento de la productividad total en 1.85% para el
afio 2012 y la productividad de mano de obra pasa de 3543 kg de alfajor gigante por
operario en el afio 2011 a 3883 kg por operario en el afio 2012; incrementandose 339

kg por operario al afio.

Palomino (2012), en su trabajo titulado EI MRP como estrategia para incrementar la
productividad del area de fundicién en la empresa Industrias IMISA, S.A de C.V. Su
objetivo es conocer, comprender y aplicar un proceso técnico que conduzca a formular
cursos de accion en la produccion, que le permitan al area de fundicion de la empresa
industria IMISA elevar la utilizacion de sus factores determinantes de la
productividad. Para la investigacion se determind que de acuerdo con su alcance es
descriptiva, ya que se determinan datos de los factores que intervienen en el proceso

de fundicion de la empresa; las acciones que se realizan y la relacion que estas tienen
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con el aumento de la productividad; por otro lado, la investigacion seria de tipo
documental debido a que gran parte de la informacidn recolectada pertenece a los
documentos archivados en sus bases de datos de la empresa, tales como son reportes y
listado de pedidos. Asimismo, el disefio es no experimental transaccional, debido a
que no se efectda ningun tipo de manipulacion de las variables, y el desarrollo de la
investigacion se lleva a cabo en el contexto real de la empresa. Con respecto a lo
mencionado anteriormente se llegd concluir que el método de organizacion de la
produccién propuesto en este proyecto consiste en determinar el proceso y la
programacion de los modelos personalizados mediante un sistema MRP, calculado
mediante un software ERP. El software, una vez se le haya definido las caracteristicas
generales de los tiempos de moldura, enfatizando en el peso y el tipo de material, a
través de modulos basicos comunes de la empresa, calculard todas las operaciones
necesarias para su fabricacion, y los recursos materiales, asi como el tiempo esencial
para fabricarla. La planeacion y programacion de los pedidos considerara todas las
areas de la produccion, por lo que no solo se beneficiara el area bajo estudio. Este

sistema permite tener control de los procesos que se siguen para fabricar las molduras.

Tapia (2014), en su investigacion titulada Aplicacion de un juego de empresa como
recurso didactico para mejorar la ensefianza —aprendizaje del planeamiento y control
de la produccion segun el modelo de teoria de restricciones. Su objetivo general fue
utilizar el juego de empresa como recursos didactico, para realizar mejoras en el
aprendizaje del planeamiento y control de la produccién segtn el moldeo de teoria de
restricciones. Para esta investigacion se empled algunas metodologias como es lean
lean manufacturing, the logi-game, MIT Beer — Game Yy Sappy Chain Game para
poder desarrollar lo planificado. De esta manera para dar cumplimiento al
mencionado objetivo se realizaron 3 pruebas: En la primera prueba de porciones se
demuestra que no hay diferencia significativa entre las proporciones de los alumnos
que esperan que habiendo planificado la capacidad de los recursos, la eficiencia real
sea igual a la eficiencia planeada en la linea de produccion, al 5% de error. La segunda
provea de proporciones de comprueba que no hay diferencia entre las proporciones de
los alumnos que no hay diferencia entre las proporciones de los alumnos que esperan
que, habiendo planeado la capacidad de los recursos, la produccion real sea igual a la
produccién planeada de la linea de produccion, al 5% de error. La tercera prueba de

proporciones confirma que tampoco hay diferencias entre las proporciones de los
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alumnos que esperan que, habiendo planeado la capacidad de los recursos, el Lead
Time Real sea igual al Lean Time Planeado de la linea de produccién, al 5% de error.

Ortiz y Caicedo (2015), en su investigacion titulada Procedimiento para la
programacion y control de la produccion de una pequefia empresa. El propésito de su
trabajo de investigacion fue disefiar un procedimiento para la programacion y el
control de una pequefia empresa de calzado en la cuidad de san José de Cucuta. Puesto
que la empresa tiene un gran problema se necesita realizar un sistema de
planeamiento, programacion y control de la produccion. Para realizar la programacion
de la produccion se aplico la metodologia de la teoria de restricciones (TOC) de la
mano con la técnica de programacion lineal. Una err6nea programacion tiene efectos
importantes en perdida de eficiencia, productividad y aprovechamiento de la materia
prima, incidiendo en los costd de produccion. Se llegé a la conclusién que le
procedimiento para la programacion y control de la produccién propuesto puede ser
utilizado como herramienta gerencial por cualquier pequefia empresa. La validacion
del procedimiento propuesto evidencié resultado favorable en la empresa de estudio,
cumpliendo los requerimientos de la demanda en el menor tiempo posible,
aumentando la confiabilidad en la entrega de los productos, usando adecuadamente los

recursos productivos, obteniendo mejoras en los indicadores.

Rodas (2013), en su tesis Disefio de un sistema de planificacion de la produccién y
gestion de materiales (MRP) para la empresa Ego Zapateria e implementacién de un
sistema prototipo; mensiona que su principal objetivo radica en disefiar un sistema de
planificacion de la producion y gestion de materiales(MRP) para la empresa “Ego
Zapateria” e implemenar un sitema proptotipo para evaluacion, que permita
prosteriomente generar una version final con la cual dicha empresa gestionara de una
forma eficiente su produccion y previsién de materiales. Esta investigacion esta
basada en la metodologia Walkthroughs, la cual es una técnica de analisis estatico en
la que un programador o disefiador dirige a miembros del equipo de desarrollo u otras
interesadas a travez de un segmento de documentacion o codigo y los participanes
realicen comentarios sobre posibles errores que pueden sucitarse, violaciones de
estandares de desarrollo y otros problemas. En dicha investigacion se lleg6 a concluir
que al tratarse de un sistema de gestion de materiales la base del sistema MRP, se
desarrollo en tal medida para que se dispongan de una alta funcionalidad, es eso lo que
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nos permite una amplia gestion en el manejor de invetario de materias primas,
elementos criticos para el desarrollo de las actividades de la empresa. El sistema es el
nivel de desarrollo que se encuentra, y gestionando de la forma correcta, va a permitir
a la empresa reducir sus problemas de inventarios y los costos en los que incurre, ya
que siempre y de acuerdo a las planifiaciones anuales ingresadas, los moviemnientos
de inventario y los calculos de tiempo de demora del aprovisionamiento, acorde a sus
datos historicos, proveeran los datos correspondeintes para calculos de los criterios de
stock, con lo cual, la empresa no se encontrara con sobreaprovisionamiento no con
desabasteciemniento de materias primas, siempre teniendo lo justo para laborar,
produciendo un equilibrio optimo entre los costos de mantener y los costos de no
mantener unidades en stock y, permitiendo disponer de un manejo mas organizado del

proceso de emision de ordenes a proveedores y los movimientos en el inventario.

Serrano (2013), en su tesis de grado titulada Andlisis y propuesta de mejoramiento de
la produccion de la empresa VITEFAMA. Su objetivo posicionar la marca en el
mercado nacional e internacional, ofreciendo productos de excelente calidad, para
lograr mantenernos en el mismo, satisfaciendo las necesidades de los clientes. Son
variados y similares los enfoques que con respecto al proceso de planificacion,
programacion y control de la produccion han sido tratados en términos generales, que
se inicia con las previsiones de las cuales se desprenden los planes a largo, mediano y
corto plazo. Este presenta algunas falencias ya que carece del concepto integrador que
en el sentido vertical debe comenzar con los objetivos estratégicos, tacticos, operativos
y en el sentido horizontal debe relacionarse con los demas subsistemas de la
organizacion. Al terminar con el trabajo de tesis se puede concluir, que se ha logrado
conocer més a profundidad los procesos productivos de la fabricacion de muebles, por
lo cual se ha notada la importancia que se debe dar a la planificacién y control de la
produccién, tomando en cuenta todos los métodos que la Ingenieria Industrial nos
puede facilitar para poder tener un plan de produccion. Luego de haber realizado el
analisis de los problemas que se dan al momento de realizar los planes de produccion,
por eso se determinado cual fue el cuello de botella para de ahi partir con la capacidad

que tenemos en la planta.

Villay (2013), en su investigacion Andlisis y desarrollo del sistema de planificacion y
control de la produccién de una empresa de confecciones. El objetivo de su trabajo es
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redisefiar el sistema de planeacion y control de la produccion en la empresa Disefios
Coco, con el propdsito de incrementar la productividad del sistema de produccion y el
nivel de servicio al cliente. Para el desarrollo del proyecto, se utilizé la metodologia
aplicada y la analitica, debido a que se emplearon varias teorias y se analizd
informacion que se us6 como base para producir su contenido. Asimismo, se
formularon y ejecutaron tres etapas: (1) el diagnostico del sistema actual de la
empresa, (2) la evaluacion de las teorias de la produccion con el propdsito de
encontrar, la que mejor se adapta a las necesidades de la empresa para desarrollarla, y
finalmente se hizo el redisefio del sistema de planeacién y control de esta. Se pudo
llegar a concluir que: En el diagndstico del sistema de planeacion y control de la
produccién se pudo establecer que los diagramas de flujo son una herramienta de gran
utilidad para establecer los procesos de las empresas, para el caso de esta compaiiia, se
describio el proceso de cada una de las areas utilizando esta herramienta, permitiendo
encontrar oportunidades de mejora y generando mayor organizacion en los
procedimientos. Se pudo evaluar las teorias de planeacion y control de la produccién,
gracias a lo cual se llegd a establecer que las herramientas que se podian aplicar en la
organizacion eran: pronosticar la demanda utilizando métodos que sigan el
comportamiento estacional, desarrollar el programa maestro de produccion MPS y la
planificacion de requerimiento de materiales MRP, lo anterior se dio debido a que la
compafiia trabaja con la modalidad bajo pedido y subcontrata la produccion de sus
prendas pagando a una tarifa Unica para todos los talleres con los cuales tiene
convenio, por ello no se requiere aplicar la herramienta de planeacién agregada. En la
parte final de proyecto puede apreciar que se logrd realizar un disefio guia de
planeacion y control de la produccion, debi6é a la amplia variedad de productos, se
toma una muestra (referencia) por agrupacion o familia, y con esta se desarrolla la
teoria MRP, con el propésito de generar documento que permita demostrar a la
compafiia como se debe desarrollar la teoria para las demas referencias, hasta cubrir

por completo sus productos.
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1.3 Teorias relacionadas al tema
1.3.1 Productividad.

Heizer y Render (2010), menciona que la productividad es la razon existente
entre las salidas (bienes y servicios) y una o0 mas entradas 0 insumos (recursos

como manos de obra y capital).

ENTRADAS PROCESO SALIDAS
Mano de Obra, | | Transformacién de | J '
Capital, | { lasENTRADASen | BIENES o SERVICIOS
Administracion SALIDAS | I

LC clo de RETROALIMENTACION

Figura 1. Sistema econdémico de entradas y salidas.

Fuente: Heizer y Render (2010).

La productividad es la relacion que existe entre produccién y recursos
empleados en un sistema productivo. Esto se refiere a la utilizacion de forma
eficiente e inteligente de los recursos, con los estandares de calidad que exige el
mercado. La productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los
recursos disponibles para alcanzar objetivos predeterminados. Uno de dichos
objetivos, puede ser la fabricacién de articulos a un menor costo, por medio del
empleo eficiente de los recursos primarios de la produccién, materiales, hombre
y maquinas.

Su expresion se puede dar con base a factores totales o con bases en factores
parciales. La primera se refiere a la relacion entre outputs (bienes y servicios)
dividida por los inputs (recursos como el trabajo, capital).

produccion

productividad = - - - -
M. O + capital + materiales + energia + varios

La relacidén que tiene entre la produccion relativa a uno, dos o tres insumos
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(mano de obra, capital, materiales y energia) constituye una medida parcial de la
productividad.
Mejorar la productividad significa mejorar la eficiencia. Esta se puede conseguir
de dos formas reduciendo los inputs mientras los outputs permanecen constantes
0 aumentado los outputs mientras los inputs permanecen iguales (Adam & Ebert,
1991; Garcia, 2005; Heizer & Render, 2001), citado por (Gémez, 2011, p.4).
1.3.2 Clases de Productividad
(Diaz, 2013, p. 8), refiere que las clases de la productividad son las siguientes:
Productividad parcial: Es la razon entre la cantidad producida y un solo tipo de
insumo.
Productividad de factor Global: Es la razon entre la productividad neta o valor
afiadido y la suma asociada de los insumos, mano de obra y capital.
Productividad global (total): Es la relacion entre produccion total y la suma de
todos los recursos empleados o factores de insumo.
1.3.3 Medicion De La Productividad.

(Palomino, 2012, p. 47), hace mencién que cuando existe la necesidad de
evaluar cualquier sistema para auxiliarse en el analisis de decisiones, se tiene
que crear o determinar un mecanismo de medicion el cual nos permita conocer
cudl es el camino que esta tomando la empresa.
La productividad es la media global en que las organizaciones satisfacen los
siguientes criterios: eficiencia, eficacia y comparabilidad

1.3.4 Importancia de Incrementar la Productividad.
La productividad es de suma importancia en el cumplimiento de las metas
nacionales, comerciales o personales. Los principales beneficios de un mayor
incremento de la productividad son, en gran parte, del dominio publico: es
posible producir mas en el futuro, usando los mismos o menores recursos, Yy el
nivel de vida puede elevarse.
Tomando como referencia un enfoque nacional, el incremento de la
productividad es la unica forma de aumentar la auténtica riqueza nacional. Un
uso eficiente de los recursos reduce el desperdicio y ayuda a conservar los

recursos escasos 0 mas caros.
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Desde el punto de vista personal, el incremento de la productividad es esencial
para poder alcanzar una Optima utilizacion de los recursos disponibles, para
mejorar la calidad de la vida.

En lo referente a los negocios el aumento de la productividad conduce a un
servicio que demuestra mayor interés por los clientes, a un mayor flujo de
efectivo, a un mayor rendimiento sobre los activos y a mayores utilidades. Un
incremento en las utilidades significa mas capital para invertir en la ampliacion
de la capacidad y asi como también generar nuevos empleos. La elevacion de la
productividad contribuye en la competitividad de una empresa en sus mercados,
tanto domésticos como foraneos. Biasca (2010).

1.3.5 Indicadores de la productividad.

Eficiencia
GOomez (2011), indica que la productividad se logra cuando se obtiene un
resultado con el minimo de recursos utilizados, es decir se genera cantidad,
calidad y se incrementa la productividad.
Los tempos muertos, el desperdicio y el porcentaje de utilizacion de la capacidad
istalada, son algunos indicadores para media la eficiencia. Las causas de tiempos
muertos, tanto en horas- hombre como en horas maquina, son las siguientes.
Falta de material, falta de personal, falta de energia, mantenimiento, calidad.
Falta de tarjetas, falta de informacion, otros. (p.5).

Capacidad Usada = Capacidad Disponible — tiempo muerto

Capacidad Usada

Porcentaje de eficienia = 100

Capcidad Disponible i

Efectividad

Es la relacion existente entre los resultados logrados y los resultados propuestos,
permite medir el grado de cumplimiento de los objetivos planificados. Se
considera la cantidad como Unico criterio, se cae en estilos efectivitas, aquellos
donde lo importante es el resultado, no importa a qué costo. La efectividad se
vincula con la productividad a través de impactar en el logro de mayores y

mejores productos.
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Eficacia
Segln la norma 1SO 9000 (2005), cita que la eficacia es el grado en que se
realizan las actividades planificadas y se alcanzan los resultados planificados.
La eficacia se relaciona con el concepto de productividades y agrega una idea de
expectacion o deseabilidad. “Hacer lo que esta bien”. Otra definicion de eficacia
es “obtener el efecto deseado o producir el resultado esperado” (Oirdobro &
Sénchez, 2012, p.16).

1.3.6 Medida de los indicadores.
Segun blanca (2000) citado por Oirdobro & Sanchez (2012), la medida de los

indicadores se calcula de la siguiente manera:

Producto obtenido

Rendimientode h— H =
endaimiento ae h — H empleadas

Indica la relacién entre el producto obtenido y las horas-Hombre empleadas.

Total — Tiempo no operativo

D N _
isponibilidad Tiempo Total

Donde:
T:iorai: ES €l tiempo total de operacion del equipo

Tho operativo- ES €l tiempo en el que el funcionamiento del equipo se ve

interrumpido.

Indica el porcentaje de tiempo en el que el equipo se encuentra disponible

para operar.

producto obtenido por hora

Rendimiento por hora — Maq = N° de maquinas

Indica la cantidad de producto que se obtiene por hora-maquina

Productos Obtenidos

rendimiento de M.P =
M. P consumida

Indica la cantidad de producto que se obtiene por hora-maquina (p. 17,18).
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1.3.7 Modelos indicadores de medicion.

Productividad
Productividad — produccion p_ P
roquctividad = pecursos Empleados = RE
Produccion:

Se refiere a la cantidad de bienes o servicios obtenidos en un periodo de tiempo
determinado.

Recursos empleados (R.E.)

Viene a ser la mano de obra, materiales, tecnologia, capital, etc. Empleados en la
produccion de un bien o servicio.

Incremento de la productividad

Es la relacion entre:

Incremento de la productividad = Ap

ropuesta—p actual
Ap = pprop p + 100
p actual
inal —p anterior
Ap = pf p - *100
p anterior
Donde:
actual = Produccién actual
p " Recursos empleados actual
propuesta = Produccién propuesta

Recursos empleados propuesta

1.3.8 Factores que influyen en la Productividad.

Tristan (2000), citado por Palomino (2012); hace mencién en su investigacion
realizada que los factores que intervienen en la productividad fundamentalmente

son: mano de obra, maquinaria, materiales, métodos de trabajo.

Mano de obra

El recurso humano es el punto clave de la productividad, ya que dé él depende
en gran parte si se es productivo o no. En la medida que el personal que labora
en una planta evite las siguientes causas, la productividad se vera favorecida.
Tareas innecesarias.

Partes innecesarias de las tareas.
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Tareas que podrian hacerse mas rapido.

Tareas que podrian simplificarse.

Magquinaria

El contar con la maquinaria suficiente en la cantidad y calidad ayuda a poder
efectuar un trajo de una forma mas rapida y eficiente, si no se cuenta con ello un
trabajo que se deberia desarrollar en una hora por un obrero, se realiza en tres
utilizando a dos obreros.

Este recurso no se puede separar normalmente de la mano de obra ya que estan
intimamente ligados, operarios y maquinaria y se detectan que y se elimina un
desperdicio en la maquinaria esta accion tiene un doble valor, porque una sola
accion reditta a un doble desperdicio.

Materiales

La importancia de cada uno de los recursos que se mencionaron anteriormente
varia segun el tipo de empresa de la que se trate, la disponibilidad y el costo de
cada uno de ellos. Existen empresas en donde el costo de las materias primas
representa el 60% de los gastos 0 mas de costos de producto terminado,
correspondiendo el 40% restante a mano de obra y gastos en general.

Los materiales de consumo para los trabajos de mantenimiento por lo tanto
deben de ser cuidadosamente seleccionados al efectuar las compras, para poder
contar con ellos en cantidad, calidad y oportunidad.

En cantidad ya que se debe solicitar la necesaria, para poder efectuar los trabajos
que se han programado

Calidad, se deben surtir materiales que cumplan con los requisitos que se
estipulan en las solicitudes de compra, ya que un material que no relna esos
requisitos ocasiona problemas posteriores ya que su tiempo de vida pueden ser
mas corto o insuficiente.

Oportunidad ya que se programa para contar con el tiempo necesario.

Meétodos de trabajo

Estos corresponden a una de las partes de un procedimiento e indican la manera
especifica de realizar labor. Cuando estos métodos son confusos o no existen la
empresa ve un caos originado por las ideas equivocas que cada individuo comete
al realizar su trabajo al tratar de aplicar el procedimiento que cada uno de ellos

supone mejor y que va cambiando con el tiempo y la experiencia de cada
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persona, conforme esta va adquiriendo mayor experiencia y nuevos
conocimientos (pag. 42-44).
1.3.9 Prediccion de Demanda.

Arévalo & Sanchez, (2012). Afirman que el pronoéstico de la demanda consiste

en realizar una estimacion de las posibles ventas que se realizar en el futuro (ya

sea en unidades fisicas 0 monetarias), ya sea de uno o varios productos

(generalmente todos), en un periodo de tiempo determinado (generalmente un

mes).

Asi como también mencionan que, el realizar el pronéstico de la demanda

permite elaborar la proyeccion o presupuesto de ventas (demanda en unidades

fisicas multiplicado por el precio del producto) y, a partir de ésta, poder elaborar

las demas proyecciones o presupuestos.

Bésicamente se puede clasificar los métodos de prondstico en dos grandes

grupos: cualitativos y cuantitativos. Se emplean varias metodologias en

diferentes empresas o aun en una misma empresa en funcion del horizonte

temporal, la urgencia en la toma de decisiones y la informacion disponible.

Cuando la situacién no es clara y hay pocos datos, como por ejemplo al estudiar

el lanzamiento de un producto innovador o una nueva tecnologia, se recurre a

métodos cualitativos, donde prevalece la intuicion. Por el contrario, cuando la

situacion es mas estable y existen datos histdricos, se suelen utilizar los métodos

cualitativos.

Muchas veces se termina utilizando en la practica una mezcla de varios métodos,

tanto cuanticos como cualitativos.

1.3.10 Prondsticos.

El rastreo de los conceptos de prondsticos para el area industrial data del siglo
XIX en donde los diversos empresarios de la época de la revolucion industrial
se hacian la pregunta de cuanto producir. La evolucion de los conceptos llevo a
realizar numerosos avances estadisticos hasta llegar a sistemas de prondsticos
como suavizacion, regresiones, etc. La satisfaccién alcanzada por la tecnologia
de las computadoras hace que el concepto de pronosticos cambie y se
transforme, ya que este pasa de ser una técnica avanzada para evidenciar
comportamiento futuro a ser una herramienta de facil uso para toda la empresa;

aplicable a cada parte pequefia de la organizacion y ayudando a los
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administradores de cada &rea en la toma de decisiones con informacion
estadistica clara (Arévalo y Sanchez, 2012, p .36).
1.3.11 Método de pronosticos.

Véasquez (2013), tomando como fuente a Narasimhan (1996); afirma que el
pronostico es el arte de especificar informacion significativa relacionada al
futuro. Ademas, dicho autor menciona que los pronésticos pueden mediante y
cuantificar la variabilidad de la demanda durante el tiempo y espera que, a su
vez, puede ser de utilizada para mantener niveles de existencias de seguridad
adecuados. de esta manera, se podria decir que el pronostico es el proceso de
estimacién y andlisis de la demanda futura para un producto en particular,
componente o servicio, en donde las entradas se podrian definir como las ratios
historicas de venta, proyecciones de area de marketing e informacién reciente,
ya sea de requerimientos actuales de los clientes o cambios repentinos en los
mercados.

Para estimar la demanda futura, existen 2 tipos de prondstico, de los cuales se
derivan diversos métodos: método cuantitativo y cualitativo. EI primero es
utilizando cuando la organizacion no cuanta con datos histéricos o también,
debido a la resistencia o0 expectativa de la empresa. Entre los métodos
cualitativos, tenemos. Método de estimacion de fuerza de ventas, opcion
ejecutiva, investigacion de mercado y método Delphi. Por otro lado, los
métodos cuantitativos generablemente se utilizan cuando se cuanta con data
histérica. Entre estos tenemos: métodos causales, métodos de serie de tiempo,

causal relationships y simulacion.

30



Método Nombre Horizonte
Estmacion de la fuerza de ventas Mediano
Metodos Método Delphi Mediano y largo
Cualtativos Opinion ejecutva Mediano
Investigacion de Mercado Mediano y largo
Tipo Nombre Honzonte
Promedio Simple Corto
Promedio Mowil Corto
Senes de Suavizacion Exponencial Corto
e Tiempo | 5,avizacion Exponencial Cuadritica|  Corto
Cuantitalivos Suavizacion Exponencial Estacional | Mediano y largo
Método Estacional Multiplicativo | Mediano y largo
Regresion lineal Simple Mediano
Metodos Regresion cuadratica Mediano
Causales Regresion Multiple Mediano
Regresion Logaritmica Mediano
Figura 2.Clasificacion de los métodos de pronostico
Fuente: Vasquez (2013)

Para el mismo autor, el mejor método de pronostico es aquel que se aproxime o
esté méas cerca a la demanda real del producto. De esta manera, para poder
mediar el método de pronostico, se utiliza el error, que es la diferencia entre la
demanda real y el pronéstico para un determinado periodo. Por lo tanto, el
método de prondstico con un error mas cercano a CERO (0) debe ser el que la
organizacion deberé utilizar para estimar su demanda (pp.3-4).
1.3.12 Planificacion, programacion y control de la produccion.

Segun, Velasco & Campins (2013), la tarea mas importante consiste en
administrar el flujo de materiales con eficiencia, la utilizacion del personal y
del equipo, y de la misma manera responder a los requerimientos de los
clientes teniendo en cuenta la capacidad de los proveedores, de las

31



instalaciones internas y la de los propios clientes para cumplir la demanda del
cliente.

Por lo general, en una industria manufacturera, existen una serie de actividades
a efectuar, que son muy similares independientemente de lo que se fabrique, lo
cual implica resolver continuamente una serie de decisiones relacionadas con el
producto (cantidades a fabricar de cada producto, cudndo y como fabricar,
etc.), y con los recursos (utilizacion de equipo e instalaciones, niveles
adecuados de mano de obra, turnos, horas extras, etc.). Las principales
funciones de la planificacion y control de produccion son:

Prediccidn o estimacion de la demanda en términos de qué tipo de productos,
qué cantidad y cuando se presentara la demanda.

Planificacion de la produccion, o sea, aplicacion de los recursos productivos
disponibles a los requerimientos de produccion determinados para satisfacer la
prediccion de la demanda.

Control y gestidn de stocks, con establecimiento de 6rdenes de produccion y de
compras, a los tres niveles: de materias primas, partes compradas y productos
terminados.

Programacion de la produccion, que asigna actividades especificas a puestos de
trabajo especificos, con tiempos de iniciacién y de terminacion. Lanzamiento y
control de la produccion, provision de herramientas, materiales y comunicacién
de instrucciones a la planta.

El control de ejecucion retroalimenta las funciones anteriores para la accion
correctiva.

Arévalo & Sanchez, (2012). Afiade que desde el momento en que el hombre
manufactura los primeros productos hasta la época actual, permanentemente se
ha estado en la busqueda de formas las cuales le permitan tener el control total
sobre el desarrollo de las diferentes actividades que se interrelacionan al hecho
de la manufactura, llegando finalmente a la conceptualizacion de lo que a lo
largo de este siglo se ha denominado como EIl Sistema de Planeacion y Control
de la produccion.

La planeacion y control de la produccion se caracteriza por contar con un
conjunto de decisiones estructurales interrelacionadas, las cuales permiten

definir la actividad productiva de la organizacién a corto y mediano plazo
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(Dominguez, Machuca, JD., 1998). La interrelacion entre el conjunto de
decisiones estructuradas permite que exista una adecuada coordinacion entre
los objetivos, planes y actividades de los niveles estratégico, tactico y

operativo.

El colombiano Torres Acosta J.H. en 1994 definia este concepto como la
disposicion de una serie de politicas, estrategias y cursos de accion con el fin
de cumplir con unos objetivos y proyecciones permitiendo la utilizacién

razonable de los recursos disponibles.

Serrano (2013), hace mencidn que la planificacion de la produccidn consiste en
definir el volumen y el momento de fabricacién de los productos, estableciendo
un equilibrio entre la produccion y la capacidad a los distintos niveles
buscando asi la competitividad deseada. Para ello, se requiere un proceso
relacionado con los planes que vinculen a los distintos niveles jerarquicos de la

organizacion.
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Figura 3. Sistema general de planificacion y control de la produccion
Fuente: Serrano (2013)
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1.3.13

También es una funcion que procura definir, la estructura de la organizacion
mas adecuada segun las estrategias formuladas, los objetivos planteados vy el
nivel de cambio del entorno socio econémico.

Ademas, debe cumplir con los siguientes principios basicos:

Contribucion a los objetivos.

Eficacia de la planificacion.

Eficiencia de los planes de rendimiento de los recursos asignados.
Reconocimiento de oportunidades existentes.

Seleccion de los objetivos.

Evaluacion de alternativas.

Seleccidn de alternativas.

Seguimiento y control (p.4).

Planificacién Agregada.

Gomez (2011), La planificacion agregada (también conocida como
programacion agregada), se ocupa de determinar la cantidad que se producira y
cuando se producira en un futuro a mediano plazo, generalmente entre tres y
dieciocho meses. Normalmente, el objetivo de la planificacion agregada es

minimizar el coste total durante el periodo de planificacion.
La planificacion agregada requiere de cuatro elementos:
Una unidad légica global para medir las ventas y la produccion.

Una prevision de la demanda en estas unidades agregadas para un periodo de

planificacion razonable a medio plazo.
Un método para poder determinar los costes.

Un modelo que combine previsiones y costes, de manera que puedan tomarse

decisiones de planificacion para el periodo planificado (pp.12-15).

Por otro lado, Arévalo y Sanchez (2012) hacen mencion que la herramienta de
planeacion agregada busca determinar de forma asertiva los niveles y
volimenes adecuados en tiempo y producto para un periodo intermedio en el
futuro. A menudo con un nivel de anticipacion de 3 a 18 meses. Busca también
satisfacer el prondstico de demanda, los niveles de produccion, los tiempos

extras, y cualquier otra variable controlable. En general el objetivo de esta
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herramienta es minimizar el costo en el periodo de planeacion. Sin embargo,
existen otros aspectos méas importantes que el bajo costo. Esas estrategias son
suavizar los cambios en los niveles de empleo, reducir los niveles de

inventario, o satisfacer un nivel de servicio alto.

La demanda del consumidor entra al sistema como unidad de productos y sin
embargo, la produccion debe ser planeada como horas maquina, horas
trabajador que deben ser dedicadas a producir lo que se demanda. También
dice que cuando se planea la fuerza de trabajo y las actividades relacionadas
para darle cumplimiento a la demanda es necesario balancear el costo de
manufactura y el costo de manejo de inventario al igual que los costos por el
ajuste de los niveles de actividad a los niveles de fluctuacion de la demanda.
Por ello la planeacion agregada, en la medida en que permite realizar estas
planeaciones se convierte en una herramienta invaluable para las compafiias en

el contexto en que se desempefien.

Método de tablas y gréficas: Estas técnicas son muy populares, debido a que
son féciles de entender y de utilizar. Funcionan con unas pocas variables al
mismo tiempo para permitir a los planificadores comparar la demanda estimada
con la capacidad existente. Este método es de prueba y error, por lo que no
garantiza un plan 6ptimo, pero requiere s6lo unos pocos célculos sencillos y

puede ser realizado por el personal de oficina (p. 24).

Para cafias (2013), la Planificacion Agregada. Se programa el conjunto de
trabajos constituidos por actividades agregadas, que tienen asociados consumos
de recursos agregados, que se manejan en una misma unidad, usualmente en
horas-hombre y horas-maquina. Se debe asociar a cada actividad agregada un
intervalo temporal de ejecucién en los recursos agregados respectivos, que
pueden ser meses o incluso semanas, por tanto, se aplica para realizar el plan
tactico. Las estrategias de Planeamiento Agregado son opciones, en las cuales
estan inmersas variables como el manejo de inventarios, tasas de produccion,
niveles de mano de obra, capacidad, entre otras, que se manejan con la
finalidad de obtener la mejor combinacion posible que permita el cumplimiento
de los siguientes objetivos de operaciones: Minimizacion de costos,

Maximizacion de ganancias, Maximizacion del servicio al cliente,
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1.3.14

1.3.15

minimizacién de la inversion en inventarios, minimo cambio en las tasas de
produccion, minimo cambio en los niveles de fuerza de trabajo y maximizar la

utilizacion de las instalaciones y el equipo.

Estrategias de planificacion agregada.

Estrategia de seguimiento o caza.

Esta estrategia intenta conseguir niveles de produccién que igualen la prevision
de la demanda para cada periodo. Esta estrategia se puede llevar a cabo de
varias maneras. Se podria variar los niveles de mano de obra o contratando o
despidiendo a trabajadores, o se puede variar la produccion mediante horas
extras, aprovechando las horas de inactividad, con empleados a tiempo parcial
0 subcontratando la produccion a otras empresas.

Estrategia nivelada o estable

Consiste en un plan agregado en el que la produccién diaria es constante
periodo a periodo. En el cual se puede permitir que el inventario de productos
acabados crezca o disminuya para amortiguar la diferencia entre la demanda y
la produccion o encontrar un trabajo alternativo para los empleados.

Estrategia mixta

Para la mayoria de las empresas no es probable que la estrategia de
seguimiento ni la estrategia de nivelacién sean ideales, por lo que se habra que
estudiar la posibilidad de crear una combinacién de ambas.

Control de la Produccién

Gobmez (2011), afirma que se refiere a la cantidad de fabricacion de articulos y
verificar que se cumpla lo que se planed, tratando de reducir las diferencias del
plan original a un minimo posible. El control de la produccion tiene que
establecer parametros para llevar una continua evaluacién de ciertos factores
como son: la demanda del cliente, la situacion de capital, la capacidad
productiva, etc. Para lograr el objetivo establecido, se debe estar al tanto de los
trabajos a realizar, del tiempo, de la cantidad producida y realizar las
modificaciones correspondientes de los planes y asi poder responder ante las
situaciones cambiantes del medio. Preguntas basicas para el control de la
produccién: ;Qué es lo que se va a hacer?, ;Quién ha de hacerlo?, ;Coémo lo

hara?, ;Ddnde lo hara? y ; Cuando se va a cumplir?
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Funciones del control de produccion

Pronosticar la demanda del producto, indicando la cantidad en funcion del
tiempo.

Comparar la demanda real con la planteada y hacer los ajustes necesarios.
Establecer volimenes econdmicos de partidas de los articulos a fabricar o
comprar.

Determinar las necesidades de produccion y los niveles de existencias en
distintos puntos del tiempo.

Determinar niveles de existencias y compararlos con los previstos. Revisar los
planes de produccion si fuere necesario.

Elaborar programas detallados de produccion.

Planear la distribucién de productos.

Serrano (2013). Indica que el control de la produccién surge como el pilar que
integra las decisiones estratégicas, tacticas y de cada dia en la organizacion,
constituyéndose en un sistema que dirige las actividades productivas que
transforma la materia prima en producto terminado, por tanto, se requiere que
el sistema incluya muchos aspectos para la toma de decisiones como la
asignacion de recursos, la programacion de partes y las rutas de operacion. Para
esto existen varias alternativas desarrolladas que cada sistema productivo
puede utilizar de acuerdo con sus necesidades. Es aquel que establece medios
para una evaluaciéon continua de ciertos factores: la demanda del cliente, la
situacion de capital, la capacidad productiva, etc. Esta evaluacion no debera
tomar en cuenta el estado actual de estos factores, sino que también debera
hacer una proyeccion futura, una definicién exacta seria que "la toma de
decisiones y acciones que son necesarias para corregir el desarrollo de un
proceso, de modo que se apegue al plan trazado". Una definicién méas amplia,
segin el diccionario de términos para el control de la produccion y el
inventario, seria:

Funcion de dirigir o regular el movimiento de los materiales por todo el ciclo
de fabricacion, desde la requisicion de materias primas, hasta la entrega del
producto, mediante la transmision sistematica de instrucciones a los
subordinados, segun el plan que se utiliza en las instalaciones del modo mas

econdémico”.
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1.3.16.

“Para lograr el objetivo, la gerencia debe estar al tanto del desarrollo de los
trabajos a realizar, el tiempo y la cantidad producida; asi como modificar los
planes establecidos, respondiendo a situaciones cambiantes.

Ventajas del Control de la Produccion.

Al momento de realizar control de la produccidn, esta nos trae algunas ventajas
COmO son:

Organizacion en la produccion.

Se controla el consumo de materias primas.

Se controla en tiempo trabajado por operario.

Se verifican las cantidades producidas.

Se realizar control de calidad por secciones de operacion.

Caracteristicas del Control de Produccion.

Liberar la orden de trabajo para iniciar la produccion.

Costeo de los recursos usados en la orden de trabajo y dar seguimiento a la
produccién en proceso.

Monitorear el status de las dérdenes de trabajo durante todo el proceso de
produccion.

Calcular las variaciones con respecto a los costos estandar.

Planificacién de la produccién

Es la funcion de la direccion de la empresa la cual establece por anticipado los
factores de mano de obra, materias primas, maquinaria y equipo para realizar la
fabricacion, y relacionarlas con:

Utilidades que deseen lograr.

Demanda del mercado.

Capacidad de la planta.

Puestos laborales que se crean.

Esta actividad es la que decide acerca de los medios necesarios que necesitara
la empresa para sus futuras operaciones manufactureras y para distribuir esos
medios de manera que se fabrique las cantidades de producto deseado, al

menor costo posible.
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1.3.17.

En concreto, tiene por finalidad vigilar que se logre:

La toma de decisiones a tiempo para fijar pedidos y asi disponer de niveles de
inventarios de materias primas y demas elementos de fabricacion deseados, en
el momento oportuno y en el lugar requerido.

Reducir tiempos muertos de la maquinaria y de los obreros.

Asegurar que los obreros no trabajan en exceso, ni que estén inactivos (Gémez,
2011).

Serrano (2013), lo describe como una funcion de la direccion de la empresa
que sistematiza por anticipado los factores de mano de obra, materias primas,
maquinaria y equipo, para realizar la fabricacion que esté determinada por
anticipado, con relacion:

Utilidades que deseen lograr.

Demanda del mercado.

Capacidad y facilidades de la planta.

Planeacion de la Produccidn es aquella funcion de determinar los limites y
niveles que deben mantener las operaciones de la industria en el futuro.

Un plan de produccion adecuado es una proyeccion del nivel de produccion
requerido para una provision de produccion especifica, pero no constituye un
compromiso que obligue a que los articulos individuales, sean elaborados
dentro del plan mencionado. El plan de produccién crea del marco dentro del
cual, funcionaran las técnicas de control de inventario y fijara el monto de
pedidos que deben hacerse para alimentar la planta. Un plan de produccion
permite cotejar con regularidad el reforzamiento del inventario, contra los
niveles predeterminados; pudiendo asi, decidir a tiempo por una accion
correctiva, si dichos niveles son demasiado altos 0 demasiado bajos.
Programacion de la produccion

Segin Gomez (2011), es la actividad que consiste en la fijacion de planes y
horarios de la produccion, de acuerdo a la prioridad de la operacion por
realizar, determinado asi su inicio y fin. Se inicia con la especificacién de lo
que debe hacerse, en funcion de la planeacion de la produccion. Incluye la
carga de los productos a los centros de produccion y el despacho de

instrucciones pertinentes a la operacion.
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El programa de produccién es afectado por:

Materiales

Capacidad del personal

Capacidad de produccién de la maquinaria

Sistemas de produccién

Existen diversos medios de programacion de la produccion, entre los que se

pueden mencionar:

Programacion

De la Produccion

\J
Maleria Frima olstema ae Conversion rPotencial - dalloa

Figura 4. Sistema de Programacion de la Produccion

Fuente: Gomez (2011)

Importancia estratégica de la programacion a corto plazo

Gobmez (2011), indica que una programacion eficaz, significa un movimiento
rapido de los bienes y servicios que se encuentran en las instalaciones.

Esta mayor capacidad, una produccion mas rapida y la flexibilidad citada
suponen un mejor servicio al cliente a través de una entrega a tiempo, dentro
del plazo pactado.

Una buena programacion también contribuye a adquirir con los clientes unos
compromisos realistas y, en consecuencia, a una entrega fiable.

Una secuencia de decisiones afecta a la programacion. Las decisiones de
programacion comienzan con la planificacion de la capacidad, que implica a

los recursos totales disponibles de equipos e instalaciones.
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1.3.18.

A continuacion, los programas a corto plazo (es decir, ajuste de las necesidades
diarias o horarias al personal y equipo disponible) traducen las decisiones de
capacidad, de planificacion agregada (intermedia) y de programacion maestra
en secuencias de trabajo y en asignaciones especificas de personas, materiales
y maquinas. (Heizer y Render, 2008).

Criterios de programacion

Para Gomez (2011), la técnica correcta de programacion depende del volumen
de drdenes, de la naturaleza de las operaciones y de la complejidad general de
los trabajos, asi como de la importancia que se da a cada uno de los cuatro
criterios siguientes:

Minimizar el tiempo de finalizacion. Este criterio se evaltua determinando el
tiempo de finalizacién medio por trabajo.

Maximizar la utilizacion. Se evalUa determinando el porcentaje de tiempo en
que se utiliza la instalacion.

Minimizar el inventario de trabajos en curso. Se evalla calculado el numero
medio de trabajos en el sistema. La relacién entre el nimero de trabajo en el
sistema y el inventario de trabajo en curso serd elevada. Por lo tanto, cuanto
mas bajo sea el nimero de trabajos en el sistema, menor sera el inventario.
Minimizar el tiempo de espera de los clientes. Se evalUa calculando el nimero
medio de dias de retraso.

Los buenos métodos de programacién deben ser simples, claros, faciles de
comprender, féciles de llevar a cabo, flexibles y realistas. Dadas estas
consideraciones, el objetivo de la programacion es optimizar la utilizacion de
los recursos de forma que se cumplan los objetivos de produccion. (Heizer y
Render, 2008).

Plan maestro de produccion.

Morales (2012), menciona que el plan maestro de produccion especifica que se
producira en el corto plazo para satisfacer la demanda y cumplir con la
planificacion agregada, es decir “desagregar el plan de produccion agregado”
Segun los mismos autores la planificacion a corto plazo abarca un lapso que va
de un dia 0 menos a seis meses, por lo regular con incrementos semanales de

tiempo. Por lo general, las organizaciones planifican hasta un periodo de 3
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1.3.19.

meses, debido a las fuertes fluctuaciones del mercado y la inestabilidad a nivel
mundial y loca.

También se realiza a partir de los pedidos en firme, las previsiones de la
demanda y la situacion del almacén de productos terminados se determinara
qué productos se deben fabricar y en qué cantidades para el proximo periodo.
Esta es la informacion que se recoge en el plan maestro de produccion.

Un programa maestro de produccion (Master Production Schedule, MPS)
especifica lo que se va a hacer (es decir, el nimero de productos o articulos
acabados) y cuando. Nos dice lo que se necesita para satisfacer la demanda y
cumplir con el plan de produccién.
El programa de produccién debe tener coherente con el plan agregado de
produccion. Mientras que el plan de produccion establece la cantidad global
que se va a producir en términos generales (por ejemplo, lotes de producto,
horas estandar, horas reales pagadas de produccion), el plan maestro de
produccién se establece en términos de productos especificos; es decir,
desagrega el plan de produccion agregado.
(Heizer y Render, 2008) hacen mencidn que el plan maestro tiene un horizonte
temporal de tres a seis meses. Su revisién es mensual, ya que este programa
debe contar con mayor nivel de detalle cuanto mas cercano esté el mes
planificado del momento actual. Asi, mientras que en los meses mas lejanos de
la produccién esta agregada por familias, a medida que nos acercamos al
momento 15 actual, los periodos de tiempo y las cantidades se desagregan, de
forma que los periodos mas cercanos estan subdivididos en dias y se
contemplan las cantidades a elaborar de cada producto representado por la
familia (p.23).
Definicion de términos bésicos
a) Productividad:
Viene a ser la relacion entre la produccion obtenida en un sistema
productivo y los recursos utilizados para obtener dicha produccion,
asimismo la productividad seria un indicador de la eficiencia que relaciona
la cantidad de productos utilizados con la cantidad de produccion obtenida.
b) Programacién de la produccion:

Es la actividad que consiste en la fijaciébn de planes y horarios de
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produccion de acuerdo con la prioridad de la operacion por realizar,
determinando asi su inicio y fin para lograr el nivel més eficiente.

c) Control de la produccion:
Consiste en la cantidad de fabricacion de articulos y verificar que cumpla lo
que se planeo, tratando de reducir las diferencias del plan original a un
minimo posible.

d) Planeamiento de la produccion:
Consiste en definir el volumen de produccion y el momento de fabricacion
de los productos y la capacidad de los distintos niveles buscando asi la

competitividad deseada.

1.4 Formulacion del Problema

¢El disefio de un modelo de planeamiento, programacion y control de la produccién

incrementara la productividad del departamento de produccién de la empresa
FAMESA SRL - Chiclayo 2016?

1.5 Justificacion e Importancia del estudio

151

1.5.2

A Nivel Social.

La empresa FAMESA SRL, a través de la aplicacion de la técnica de
planeamiento, programacién y control de la produccidn conseguird aumentar la
productividad y como consecuencia incrementaran las utilidades de la empresa,
lo que podria mejorar la satisfaccion de los trabajadores y fomentar mayor
fuente de trabajo.

A Nivel Econémico.

Mediante el disefio de un modelo de planeamiento, programacion y control de
la produccion se hara un mejor uso de todos los recursos involucrados (mano
de obra, materia prima, capital, tecnologia, y materiales) para incrementar la
productividad del area de produccion, de tal manera que la empresa obtendra
mayores utilidades.

Asimismo, se logrard mejorar la satisfaccion al cliente ya que estos recibiran

sus pedidos a tiempo y con la calidad requerida.
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1.6

1.7

1.5.3 A Nivel Medio Ambiental.
Se justifica desde el punto de vista medio ambiental porque al planificar y
controlar la produccion se hara un mejor uso de los recursos materiales y por lo

tanto habra menos desperdicios que contaminen el ambiente.

Hipotesis

El disefio y la aplicacion de un modelo de planeamiento, programacion y control de la

produccion incrementan la productividad en el departamento de produccion de la

empresa FAMESA SRL.

Objetivos

Objetivo General.

Disefiar un modelo de planeamiento, programacion y control de la produccion para

incrementar la productividad del departamento de produccion de la empresa FAMESA

SRL-Chiclayo 2016.

Objetivos Especificos.

a) Realizar un diagnostico situacional del planeamiento, programacion y control de
produccion de la empresa FAMESA SRL.

b) Identificar los factores criticos para el disefio de un modelo de planeamiento,
programacion y control de la produccion en la empresa FAMESA SRL.

c) Disefiar un modelo de planeamiento, programacion y control de la produccién en
la empresa FAMESA SRL.

d) Evaluar la productividad del departamento de produccion de la empresa FAMESA
SRL.

e) Evaluar el beneficio costo del modelo disefiado.
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CAPITULO I



2.1

2.2

1. MATERIAL Y METODOS

Tipo y Disefio de Investigacion

Tipo de investigacion.

El tipo de la presente investigacion es aplicada; debido a que se realiza la descripcion
de la realidad problemaética y se disefia un modelo para mejorar dicha situacion
problematica.

Disefio de la investigacion.

El disefio del presente trabajo de investigacion es no experimental; debido a que no
se van a manipular las variables. Lo que se hace es observar los fendbmenos tal y
como se dan en su contexto natural, para después analizarlos.

Poblacion y Muestra

Poblacién.

La poblacion de este trabajo de investigacion sera toda la empresa FAMESA SRL:
Procesos, personas y documentacion.

Muestra.

La muestra sera el area de produccion de la empresa FAMESA SRL, que esta
conformada por: Personas, procesos Yy la documentacién correspondiente.

Muestreo.

No probabilistico por conveniencia
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2.3 Variables y Operacionalizacion

Tabla 1
Variable dependiente: Dimensiones, indicadores, técnicas e instrumentos de recoleccion de informacion

VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES TECNICAS DE INSTRUMENTOS DE
DEPENDIENTE RECOLECCION DE RECOLECCION DE
DATOS INFORMACION
Productividad Mano de Obra Uni. Producidas /h — H Observacion directa Guia de observacion

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 2

Variable Independiente: Dimensiones, indicadores, técnicas e instrumentos de recoleccion de informacion

VARIABLE DIMENSIONES INDICADORES TECNICAS. DE INSTRUMENTOS DE
INDEPENDIENTE RECOLECION DE RECOLECCION DE
DATOS INFORMACION
Planeamiento de Prod _ . Andlisis de documentos Guias de andlisis de
la produccién R.—— = Pron.+Inv.Fina — Inv. Ini
ano documentos.
Programacion N° de uni.a producir /semana Anélisis de documentos Guias de analisis de
Planeamiento, de la
. produccion documentos.
programacion
y control de la Control de la (produccién / produccién Archivos documentales.  Guias de andlisis de
pI’OdUCCiéI‘] produccién real planificada) * 100 documentos

Total de

%Pro.defe = (Total Defect/ produc) * 100 Entrevista

Cuestionario

Fuente: Elaboracién propia.
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2.4 Tecnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.

Metodos de investigacion

Para la presente investigacion se realizaran los siguientes métodos de investigacion:

Método cientifico.

Este método se utilizard en todo el proceso del desarrollo de esta investigacion, el

mismo que permitira emitir juicios de valor basados en la realidad comprobada.

Método inductivo.

Mediante este método permitira hacer un diagndstico de las operaciones de la

empresa, para luego hacer una planificacion de recursos.

Método deductivo.

Para mejorar la productividad en el area de produccién de la empresa FAMESA SRL.

Mediante un sistema de planificacion, programacion y control de la produccion seria

muy beneficioso para la empresa. A través de este razonamiento, se toman hechos y

caracteristicas generales, para llegar a conocer hechos particulares que nos permitiran

cumplir con los objetivos de la investigacion. Este método se emplea por ejemplo

para aplicar los conocimientos de la Division de Planeamiento, Programacion y

Control de la Produccion de la empresa.

Técnicas de recoleccion de datos.

Se utilizara la observacion directa, entrevista y analisis de documentos.

Variable Dependiente.

La observacion directa.

Nos permitira describir el proceso general de fabricacion, los métodos de trabajo y el

desempefio de la mano de obra directa, la parada de linea y los factores que hacen que

suceda esto. Ademas se tendrd un andlisis en instalaciones, insumos, producto

terminado, maquinaria & equipo de la empresa.

Variable Independiente.

La entrevista.

Se formularan 11 preguntas enfocadas al tema de investigacion para recolectar la

informacion necesaria y poder analizar la realidad y la situacion problemética de

planificacién, programacion y control de la produccion en la empresa FAMESA SRL.

Anélisis de documentos.

Se revisaran y analizaran documentos fisicos y digitales generados en el area de

produccion de la empresa, tales como los partes de produccion, 6rdenes de compra,
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guias de remision, inventarios, documentos de productos defectuosos, repostes de
ventas, etc.
Instrumentos de recoleccion de datos
Guia de observacion.
Este instrumento se utilizard en la observacion directa. En ella se registrard la
informacion obtenida directamente por los investigadores, pues se requiere tomar
dimensiones de las instalaciones y maquinaria, numero de maquinas, desplazamientos
por las mismas, méetodos de trabajo, requerimientos de personal e insumos, materiales,
flujo de los mismos, medios de manejo, almacenamiento y condiciones de trabajo (Ver
anexo 3).
Cuestionario.
Se requiere de un Cuestionario con las preguntas pertinentes que se le haran a la
administradora para obtener la informacion necesaria.
Asimismo, se utilizara un equipo movil para realizar la grabacion de la entrevista, para
poder escucharla las veces que sean necesarias.
Este instrumento estara validado por juicio de expertos (ver anexo 1)
Guia de andlisis de documentos.
Se hard uso de estas Guias, para facilitar el andlisis de los documentos del area de
produccion de la empresa y registrar la informacion obtenida de dichos documentos
(ver anexo 2).

2.5 Procedimientos para la recoleccion de datos
Una vez localizadas las fuentes de informacion, procederemos a recopilarlas, para lo
cual utilizaremos las técnicas de analisis de documentos y observacion directa para lo
cual se tomaréa en cuenta lo siguiente:
Observacion Directa:
Para desarrollar esta técnica, los investigadores se apersonaron a las instalaciones de la
empresa FAMESA S.R.L. y observaron las condiciones en las que realiza el proceso
productivo, el tiempo para llevar a cabo cada tarea y el almacenamiento de materiales
y productos terminados, registrando lo observado en la Guia de Observacién. Esta

técnica se realizara dos veces por mes.

50



Andlisis de Documentos:
Para desarrollar esta técnica, los investigadores se apersonaron a las instalaciones de la
empresa FAMESA S.R.L. y requirieron a la administradora: El Registro de Ventas,
Registro de Compras, el control del personal fijo y el registro de inventarios, tanto
digitales como fisicos; registrando la informacion en la Guia de analisis de
Documentos.
Entrevista:
La entrevista se realiz6 a la Administradora de la empresa FAMESA S.R.L., por un
tiempo aproximado de 20 minutos, de acuerdo con el cuestionario previamente
elaborado, el cual consta de 10 preguntas relacionadas con el planeamiento,
programacion y control de la produccion y 8 al tema de productividad, segun la
realidad actual de la empresa.
Plan de andlisis estadistico de datos
Los datos obtenidos en la presente investigacion han sido organizados y analizados
haciendo uso de los siguientes Programas de computo: EXCEL, WORD, WINQSB,
TORA, los cuales ayudaran a tabular, graficar y analizar los datos obtenidos.

2.6 Criterios éticos
En la presente investigacion los datos seran claros, precisos y transparentes.
En esta investigacion se respetara la privacidad y dignidad de las personas
involucradas en las entrevistas y observaciones que se realizara.
Se respetara el conocimiento y la experiencia tanto de los entrevistados como de
nuestros asesores de tesis.
En esta investigacion se respetaran las normas ambientales vigentes.
El resultado de la investigacion beneficiara a la empresa donde se esta realizando le
estudio.
La informacion referente a la empresa no serd compartida con ninguna otra persona
ajena a la presente investigacion.

2.7 Criterios de Rigor cientifico.
En esta investigacion se utilizara informacion adecuada, precisa y real, debido a que es
informacion de primera mano, es decir, informacion que se ha levantado en forma
directa a través de entrevistas, la observacion directa y el andlisis de documentos;

respetando los siguientes criterios de rigor cientifico:
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Validez interna.

Para esta investigacion se hard adecuado uso de las técnicas mencionadas, de forma
que se obtengan datos relevantes de acuerdo al cuadro de operacionalizacion de las
variables y poder realizar una buena investigacion.

Confiabilidad.

En esta investigacion todos los conceptos son validos, los mismos que estan citados de
acuerdo con la norma APA.

Asimismo, el cuestionario utilizado en la entrevista sera validado mediante el juicio de
expertos antes de ser utilizado.

Objetividad:

La presente investigacion estard exenta de la influencia de la perspectiva del

investigador.
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CAPITULO Il



I11.  RESULTADOS

3.1 Diagnostico de la Empresa

3.1.1 Informacion General

Nombre de la empresa: FABRICA FAMESA SRL
Descripcion de la empresa:

Inicialmente la empresa se fundo en 1984 con el nombre de FAMOSA EIRL,
teniendo como duefio al Sr. Genaro Centurién Quiroz, posteriormente cambiaron
la razén social a FAMESA SRL. Esto se efectud en el afio 1998, representado
por su gerente el Sr. Genaro Centurién Quiroz y como socio integrante el Sr.
Amancio Centurion Quiroz hasta la actualidad. Cuenta con un total de 15

trabajadores.

Tipo de empresa: Empresa Industrial Ubicacion y tamafio de la empresa: La
empresa se ubica en la avenida Manuel Seoane # 1669 - La Victoria — Chiclayo.
RUC: 20395111770

Dpto.
Contabilidad y
Finanzas

Dpto. Produccion J Dpto. De mercado y ventas

Figura 5. Estructura de la Organizacion

Fuente: Elaboracion propia
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MERCADO

El mercado en el cual se encuentra la empresa FAMESA S.R.L. es el de
productos de menaje en los cuales se considera a los productos de cocina,
especificamente a ollas de aluminio. Enfocdndose en los segmentos socio -
econdmicos C y D; geogréaficamente distribuidos en las tres regiones naturales
del Peru, de la siguiente manera: En la costa un 40%, en la sierra 40% y en la
selva 20%. Entre los puntos de venta: Tumbes, Bambamarca, Cajamarca, Piura,
Yurimaguas, San Martin, Huancabamba, Huénuco, Rioja, Tarapoto, Trujillo,
Lima, Ancash, Cutervo, Tayabamba, Chepén, Batan Grande, Andahuaylas,

Rodriguez de Mendoza, Moyobamba, Jaén, Sullana, Huanta.
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3.1.2 Descripcion del Proceso Productivo

Disco de aluminio Lamina de aluminio

Disco de aluminio

Verificar

(principal)
Verificar disco Verificar
de aluminio [amina de
aluminio
Repulsado
Troquelado
Limpiado
doblado
Lijado
OREJAS

disco de
aluminio

Repulsado

Limpiado

Lijado

Pulido

Pintado

Horneado

Colocar
asa TAPA

Remachado

Etiquetado

RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD
OPERACION 15
INSPECCION 3
TOTAL 18

Figura 6.Diagrama de Operaciones del Proceso de Olla Perol

Fuente: Elaboracion propia

Embalado

OLLA DE ALUMINIO
PEROL
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Disco de
aluminio Alambre Lamina de aluminio Disco de aluminio

Recepcion o | Recepcion Recepcion de RecepC|on de
de M.P. de M.P. M.P. M.P.

Cortado Repulsado
Repulsado 6 e Troquelado
Aserrin
Limpiado
a Doblado ’ Doblado P
7|

Grasa

Limpiado -
- Lijado
OREJAS
Lijado
Remachado
Etiqueta — >
Horneado e Etiquetado
TAPA
Rafia
mbalado
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD OLLA DE
z ALUMINIO
OPERACION 14 CAMPESINA
INSPECCION 4
TOTAL 18

Figura 7. Diagrama de operaciones del proceso productivo de la Olla campesina

Fuente: Elaboracion propia.
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3.1.3 Analisis de la problematica

Con los datos obtenidos de la aplicacion de la entrevista, del analisis de
documentos y de la observacion directa, se procedié a procesarlos, obteniendo la

siguiente informacion:

3.1.3.1. Resultados de la Aplicacion de los Instrumentos

1. Andlisis de los documentos

Diagrama de Proceso de los productos.

No existe, el proceso no tiene su propio diagrama, por lo que los operarios
trabajan de acuerdo a la experiencia, debido a esto se realizd la propuesta de
diagramas por los investigadores, desde la recepcion de materia prima hasta el

producto final.
Registro de Consumo de energia eléctrica en planta.

El registro de consumo de energia eléctrica en el area de produccion, indica que
dicho costo llega a s/. 1200 por mes, asimismo el consumo de agua tiene un

promedio de s/. 100/mes.
Vida util de la maquinaria

Si existen, los documentos de la maquinaria pero se analizd que las maquinarias
de plata pasaron su vida util, algunas de ellas tienen mas de 25 afios, en

conclusion no se tomara en cuenta la depreciacion de dicha maquinaria.

A continuacion la lista de maquinaria, el estado en que se encuentra cada

maquina y la vida util.
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Tabla 3
Magquinaria en Planta

Nombre de mdquina Cantidad Estado Vida
atil
Torno de Ollas N°1 1 Operativo 10
Torno de Ollas N°2 1 Operativo 10
Torno de OllasN°3 1 Operativo 10
Tornode OllasN°4 1 Inoperativo 10
Torno de ollas N°5 1 Operativo 10
Torno de Tapa N°6 1 Operativo 10
Lijadora multiple 1 Operativa 10
Pulidora 1 Operativa 10
Remachadora N°1 1 Operativa 10
olla grande
Remachadora N°2 1 Operativa 10
olla pequeiia
Remachadora N°3 1 Operativa 10
Horno 1 Operativo 5
Compresora 1 Operativa 10
Punteadora 1 Operativa 10
Dobladora 1 Operativa 10
Troqueladora de 1 Operativa 10
orejas
Cortadora 1 Operativa 10

Fuente: Elaboracién propia



Unidades producidas/trabajador * jornada

No, se lleva un control adecuado de las unidades producidas por cada operario

por la jornada laboral de 8 horas/dia.

El tiempo para producir una olla no es uniforme porque depende del tamafio del
producto, cuando la olla es mas grande emplean mas tiempo y cuando es
pequefia menos tiempo. Famesa no tiene un control de las unidades que se

producen por dia por cada trabajador.
Productos Defectuosos por semana

No, se encontrd un registro, ni control de productos defectuosos que se generan

por dia o por turno de trabajo.

Para poder obtener informacion sobre los productos defectuosos, los
investigadores disefiaron un formato, que le fue suministrado a la administradora
de la empresa y pueda recoger dicha informacion durante un par de semanas

consecutivas.
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Tabla 4
Productos defectuosos / dia

TIPO DE Total de TIPODE  Total de
PRODUCTO Productos PRODUCTO Productos
/dia /dia
# #
14 4 14 2
16 5 16 4
18 4 18 6
%‘ 20 3 | 20 3
0 22 4 o) 29 4
o o
<§( 24 7 b 24 4
© 26 3 g 26 5
3 |
- 28 6 O 28 2
o)
30 2 30 2
32 3 32 4
34 4 36 2
36 4 40 5
TOTAL 49 TOTAL 43

Fuente: Elaboracion propia



Salario a Trabajadores fijos y el costo de hora extra.

Si, esta establecido en planilla el salario de trabajadores y el costo de la hora

extra. A continuacion el detalle.

Tabla 5
Formato de sueldo y costo de hora extra y normal de trabajadores
N° NOMBRE FIJO SUELDO DE COSTO COSTO
TRABAJADOR/mes DE DE LA
HORA HORA
EXTRA NORMAL
1 Luis Bustamante X S/. 1,090 S/. 6.55 S/.5.24
2 José Luis X S/.1,090  S/.6.55 S/.5.24
3 Cesar Purisaca X S/. 1,090 S/. 6.55 S/.5.24
4 Antonio Purisaca X S/. 1,090 S/. 6.55 S/.5.24
5 Berceli Gonzales  x S/. 1,090 S/.6.55 S/.5.24
6 Eber Gonzales X S/. 1,090 S/. 6.55 S/.5.24
7 Emilio Saavedra X S/. 1,090 S/.6.55 S/.5.24
8 Juan Centurion X S/. 1,090 S/.6.55 S/.5.24
9 Jorge Santacruz X S/.1,090 S/. 6.55 S/.5.24
10 Carlos Chumacero X S/. 1,090 S/.6.55 S/.5.24
11 Jonathan X S/. 1,090 S/. 6.55 S/.5.24
12 Santiago X S/.1,090 S/. 6.55 S/.5.24
13 Segundo X S/. 1,090 S/. 6.55 S/.5.24
14 Julio X S/.1,090 S/. 6.55 S/.5.24
15 Maéximo X S/.1,090 S/. 6.55 S/.5.24

Fuente: Elaboracion propia

Beneficios del trabajador

La empresa sélo otorga a los trabajadores el beneficio de Es salud (9 %), con
respecto a otros beneficios como vacaciones no hay ninguna politica de

beneficios salariales.
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Variedad y modelos de productos que fabrican.

Tabla 6

Formacion de tamafios de ollas / juego campesina

NOMBRE DEL __ VARIEDAD #  JUEGO ENUNI CONFORMACION
MODELO OLLA DE JUEGOS
14
16 juegox 7 AJA  14-16-18-20-22-24-
26
s 18
it 20 Juego X 6 A/A  16-18-20-22-24-26
% 22
24 Juegox 12 A/A  14-16-18-20-22-24-
26-28-30-32-34-36
26
28 Juegox 4 /A 16-18-20-22
30
32 Juegox5 AJA  28-30-32-34-36
34
36
40

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 7
Formacion de tamafios de ollas / juego perol

NOMBRE DEL VARIEDAD # JUEGO ENUNI CONFORMACION

MODELO OLLA DE JUEGOS
14
16 Juego X 28/40 olla  28-30-32-36 - 40
Perol
18
20
22
24 Juego X 6 Olla perol 16-18-20-22-24-26
26
§ 28
% 30 Juego X 7 olla perol  14-16-18-20-22-24-
o 26
32
36
40 OLLA N° 40 OLLA N° 40
46 OLLA N° 46 OLLA N° 46
50 OLLA N° 50 OLLA N° 50
56 OLLA N° 56 OLLA N° 56
60 OLLA N° 60 OLLA N° 60

Fuente: Elaboracién propia
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Precio de venta de cada modelo.

Si, existen los registros de los precios de venta de cada modelo. A continuacion, se

detalla.

Tabla 8
Precio de venta de cada modelo

PRODUCTOS PV
Juego X 7 Campesina 40
Juego X 12 Campesina 110
Juego X 4 Campesina 15
Juego X 6 Campesina 40
Juego X 5 Campesina 70
Juego X 28/40 olla Perol 90
Juego X 7 olla perol 43
Juego X 6 Olla perol 40
Olla # 46 50
Olla # 40 50
Olla # 60 90
Olla # 50 60
Olla # 56 80

Fuente: Elaboracion propia
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2. Anélisis de la entrevista
Pregunta 1: ;Como?, ;cuando? y ¢quién planifica la produccion en la empresa?
No se tiene definido un plan para la produccion.
El tiempo es un factor importante, pero en la empresa no se controla ese factor.

Asimismo, no hay una persona idonea en el area de produccion para que realicé el

planeamiento de produccion.
Pregunta 2. ;Qué tipo de sistema de produccion utiliza?
Utiliza un sistema de produccion en serie.

Pregunta 3: ¢(De qué manera usted determina cuantas unidades se producen cada

dia?

La administradora revisa los inventarios y segun eso determina que producto se debe
producir ese dia.

Pregunta 4. ;Como controlan la producciéon y los recursos utilizados en dicha

produccion?

En FAMESA no se realiza ningun control de los recursos utilizados en la produccion.
Pregunta 5. ¢ Cual es la capacidad instalada de la planta por turno?
Primeramente, solo hay un turno de 15 trabajadores que trabajan 8 horas diarias.

La capacidad de la planta por cada juego es de 200 juegos de ollas por turno.
Pregunta 6: ¢ Cual es la produccion actual de la empresa?
Actualmente se esta produciendo un aproximado de 120 juegos de cada familia / dia.
Pregunta 7: ¢ Cudl es la politica de inventarios de la empresa?

La empresa no tiene ninguna politica de inventarios

Pregunta 8: ¢Cual es la politica de pagos a los trabajadores?

Nuestra politica es trabajadores fijos y horas extras.

66



Pregunta 9: ¢ Cual es el costo de la hora hombre normal?

Costo de la hora hombre normal es s/. 5.24

Pregunta 10: ¢Existe un plan de mantenimiento Preventivo en la empresa? ¢Cual es?
No se tiene ningun plan de mantenimiento preventivo.

Pregunta 11. ; Como y cuéndo se lleva a cabo el plan de Mantenimiento? ¢Quién es el

responsable?

Con respecto al mantenimiento solo se realiza el mantenimiento correctivo. Este
mantenimiento se lleva a cabo cada vez que la méaquina presenta una falla, lo realiza el
operario que opera la maquina si fuera algo simple, en caso contrario, se requiere los

servicios de personal externo.

Pregunta 12: ;La maquinaria en planta es alquilada?

No, toda la maquinaria es propiedad de la empresa.

Pregunta 13: ;Qué problemas tiene en el area de produccion?

El principal problema que tenemos en el area de produccion son las continuas paradas
debido a la falta de materiales e insumos, teniendo en promedio 2 paradas al mes de
aproximadamente 5 horas cada una. Lo cual ocasiona sobre costos y retrasos en la entrega
del producto; ocasionando este Gltimo costo de oportunidad por ventas, que en los Gltimos
meses ascendieron en promedio a s/.2500/ mes.

Pregunta 14: ;Cual es la rentabilidad de la empresa?

Actualmente, tenemos una rentabilidad promedio del 10% sobre el valor venta.
Anélisis de la Guia de Observacion

Observacion 1. Cuantos trabajadores hay en planta

Actualmente hay 15 trabajadores fijos en planta.

8:00am — 12 pm y de 2:00pm — 6:00pm.

Observacion 2. Todos los trabajadores trabajan a tiempo completo

En la empresa FAMESA SRL todos sus trabajadores estan a tiempo completos.
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Observacion 4. ;Cuantas maquinas hay en planta?
En la planta existen 17 maquinas netamente para la produccion de ollas.
Observacion 5. Las instalaciones de la planta estdn en buen estado.

En el area de produccion se observa que hay desorden y falta de limpieza, todo esto se ve

reflejado en el momento de la produccion.
Observacion 6. En planta hay grandes cantidades de almacenamiento

En las areas de almacenamiento de producto terminado se observa que hay un gran nimero

de productos almacenados, ya que la empresa produce para stock.

En el almacén de materia prima en los meses de mayores ventas tienen problemas con el
abastecimiento porque los pedidos mucho demoran y esto implica que no pueden satisfacer

completamente a su cliente con respecto a la entrega del producto o productos incompletos.

Todo esto se debe a la falta de planificacion, programacion y control de produccion que no

realiza la empresa.
Observacion 7. Se realiza algun control de la produccion en la planta

Famesa SRL es una empresa que trabaja empiricamente que no cuentan con planificacion,
programacion y control de produccion, lo cual origina pérdidas economicas significativas
que la administracion no toma en cuenta, como productos defectuosos, pérdidas de
materiales y desperdicios de tiempo. Todo esto se ve reflejado en la baja productividad.

Luego de haber realizado el andlisis de documentos, observacion directa y la aplicacion de
un cuestionario de preguntas (entrevista) en la empresa FAMESA S.R.L, se lleva a la
conclusién que la empresa tiene muchos problemas por resolver y que no los toma en

cuenta para poder solucionar.

La administradora como autoridad méaxima de la empresa FAMESA S.R.L, esta de acuerdo
que se debe realizar cambios en el proceso de produccion con respecto a planificar,
programar y controlar la produccion y los recursos utilizados para minimizar pérdidas y

mejorar la productividad de la empresa.
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3.1.3.2.Andlisis del sistema de produccién actual

El planeamiento, programacion y control de la produccion en FAMESA SRL, no se lleva a

cabo es decir trabajan empiricamente.

El proceso que se lleva a cabo para determinar qué y cuanto producir lo realiza la
administradora, al comienzo de cada dia, después de verificar los inventarios de productos

terminados.

En el proceso de produccion se obtienen varios productos defectuosos, lo cual no es
controlado por la empresa. Estos productos defectuosos deben ser reprocesados generando

sobrecostos.

La empresa trabaja para Stock, en decir que producen para almacenar sin predecir alguna
demanda, solo tiene conocimientos por experiencia cuando son los meses de mayores

ventas.

Por otro lado, también hay problemas con respecto a los pedidos cuando se agotan los
productos de stock, es decir que no cumplen al 100% con el pedido del cliente, esto se

debe a la falta de planeamiento, programacion y control de la produccion.

El sistema aplicado actualmente por la empresa muestra diversas deficiencias tanto en la
planificacion, programacion y control de la produccion, al no contar con los recursos

necesarios para llevar a cabo un mejor trabajo en la organizacion.

Con respecto al planeamiento no se realiza ningun plan, donde se pueda determinar que se
debe producir en un determinado periodo teniendo en cuenta la fuerza laboral, la capacidad

de produccion y la prevision de ventas que debe satisfacerse.

Con respecto a la programacion no se estd determinado cuando se debe iniciar y terminar
cada lote de produccion, qué operaciones se van a realizar y cuantos operarios deben
realizarlo, esto esta conllevando a que no se pueda cumplir con entregar los pedidos en las

fechas estipuladas. Todo esto esta implicando elevados costos de fabricacion.

Con respecto al control de la produccion no se lleva ningan control de los productos

fabricados, ni de los materiales e insumos utilizados.

Por todo lo descrito, se resalta que solo se lleva la produccion del dia a dia empiricamente,

sin tomar las medidas preventivas del caso, por lo que existe la necesidad de plantear
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mejoras que permitan a la empresa a tener conocimiento més exacto de lo que estd

ocurriendo en la practica.
3.1.3.3.Herramientas de diagnostico

Para la presente investigacion es necesario aplicar la mayor participacion en ventas tienen

y consecutivamente en base al estudio de Pareto aplicamos los prondsticos.

Tabla 9

Anélisis de Pareto

JUEGOS DE CANTIDAD FR %ACUMULADO 80-20
OLLAS

Juego X 7 11496 0.296 30% 0.8
Campesina

Juego X 6 Olla perol 11459 0.295 59% 0.8
Juego X 12 9399 0.242 83% 0.8
Campesina

Juego X 28/40 olla 1941 0.050 88% 0.8
Perol

Juego X 7 olla perol 1185 0.030 91% 0.8
Olla # 50 885 0.023 94% 0.8
Olla # 60 895 0.023 96% 0.8
Olla# 46 552 0.014 97% 0.8
Olla # 56 340 0.009 98% 0.8
Juego X 5 315 0.008 99% 0.8
Campesina

Juego X 6 163 0.004 99% 0.8
Campesina

Juego X 4 168 0.004 100% 0.8
Campesina

Olla # 40 92 0.002 100% 0.8
TOTAL 38890

Fuente: Elaboracién propia
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El presente grafico nos muestra que solo 3 juegos de ollas tienen mayor porcentaje de

participacion segun las ventas historicas.
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Figura 8. Gréfico de Pareto

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.4 Situacién actual de la variable Dependiente (Productividad)

3.1.4.1.Productividad de Mano de obra actual en la empresa

P _unidades producidas /mes
mo= h—h /mes

Horas normales=15 trabajadores * 8 horas por dia * 26 dias: 3120 h-h / mes
Horas extras= 15 trabajadores * 3 horas por dia * 26 dias: 1170 h-h / mes
Total de horas= 4290 h-H / mes

1. Productividad de mano de obra parcial para juego de 7 juego campesina
Produccidn actual: 3207 juegos/mes

P._ 3207 juegos/mes
MO="3290 h—H / mes

=0.75 juego/h—h
2. Productividad de mano de obra parcial para juego de 6 perol

Produccién: 3410 juegos

P 3410juegos/mes

™MO="3290 h—H /mes 0/ Juego/h=h

3. Productividad de mano de obra parcial para juego de 12 campesina

Produccion: 2699 juegos

P 2699juegos/mes

= 4290 h—H/ mes - 063 Juego/n-h
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Tabla 10
Costo de mano de obra directa

N° Trabajadores sueldo/ trabajador Costo Mensual de  Costo de M.O
M.O anual
15 S./ 1090 S./ 16350 S./ 196200

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 11
Costo de horas extras
N° Trabajadores Costo de hrs Horas Costo de hrs Costo de
extras extras*dia extras/ hrs extras/
mensual ano
15 S./6.55 3 S/7663.5 S/. 91962

Fuente: Elaboracién propia
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3.2 Propuesta de investigacion

3.2.1 Fundamentacion

En el presente trabajo de investigacion se propone un modelo de planeamiento,

programacion y control de la produccion para la empresa FAMESA S.R.L., ya que

actualmente dicha empresa no realiza ninguna de estas actividades que son necesarias y

muy importantes para mantener buenos niveles de productividad.

3.2.2 Objetivos de la propuesta

Objetivo General.

Disefiar un modelo de planeamiento, programacion y control de la produccion para

incrementar la productividad del departamento de produccion de la empresa FAMESA
SRL-Chiclayo 2016.

Objetivos Especificos.

1.

5.

Realizar un diagnostico situacional del planeamiento, programacion y control de
produccion de la empresa FAMESA SRL.

Identificar los factores criticos para el disefio de un modelo de planeamiento,
programacion y control de la produccion en la empresa FAMESA SRL.

Disefiar un modelo de planeamiento, programacion y control de la produccion en
la empresa FAMESA SRL.

Evaluar la productividad del departamento de produccion de la empresa FAMESA
SRL.

Evaluar el beneficio costo del modelo disefiado.

3.2.3 Desarrollo de la propuesta

Pronéstico de la demanda

Los prondsticos son la base para el planeamiento, ya que proporcionan informacion

confiable sobre la Demanda futura de los productos. En este caso el Pronéstico se hizo en

base a los datos de ventas histéricas de los ultimos 12 meses (enero-diciembre 2016),

proporcionados por el area de administracién de la empresa.
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Tabla 12

Ventas Historicas del 2015

VENTAS ---2015

PRODUCTOS W E FMAM J J A S O N D
(S1.)
Juego X 7 40 85 86 8 8 84 91 10 10 99 10 10 11
Campesina 4 0 2 2 5 0 10 12 8 94 97 22
Juego X 12 110 43 39 39 33 3% 10 10 10 10 10 10 10
Campesina 0 1 2 5 1 26 52 68 87 84 89 94
Juego X 4 15 530 26 4 20 22 21 8 7 9 7 9
Campesina
Juego X 6 40 52552 015 0 5 25 9 11 5 11
Campesina
Juego X 5 54 29 55 20 12 15 5 15 9 17 55 45 38
Campesina
Juego X 28/40 25 16 12 10 19 10 11 17 22 23 22 10 17
olla Perol 7 2 1 5 9 2 5 0 7 3 2 8
Juego X 7 olla 33 78 56 79 78 12 60 14 9% 14 12 89 11
perol 4 2 8 4 1
Juego X 6 Olla 40 84 84 84 84 84 97 97 98 99 10 10 12
perol 6 8 5 1 3 0 2 4 3 53 54 10
Olla # 46 50 29 30 26 25 47 30 43 54 77 57 71 63
Olla # 40 24 520 6 4 4 3 15 2 5 10 9 9
Olla # 60 46 89 54 35 70 53 46 62 76 90 93 12 10
5 2
Olla #50 35 56 72 33 54 59 42 59 89 56 84 19 82
9
Olla # 56 45 21 4 5 9 32 30 47 54 55 11 36 36

Fuente: Elaboracién propia
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Proyeccién de la demanda

Para proyectar la demanda se utiliz6 un ajuste polinémico de grado 4,3 y 2 pues tenian los

mayores valores de R?, teniendo como datos las ventas historicas del afio 2016.

865
y =0.125x* + 0.75x3 - 14.625x? + 42.75x + 825
RZ=1
860 ////
855
&
850 ¢ Seriesl

\ ——Polindmica (Seriesl)

845 \\‘K\J//7}

840

835 T T T T T 1

Figura 9. Gréaficos de tendencia historica de enero a mayo del juego x7 campesina
Fuente: Elaboracién propia
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O T T T 1
0 2 4 6 8

Figura 10. Graficos de tendencia histérica de junio a diciembre del juego x7 campesina
Fuente: Elaboracién propia
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Figura 11. Graficos de tendencia histérica de enero a mayo del juego x6 perol

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 12. Gréficos de tendencia histérica de junio a diciembre del juego x6 perol

Fuente: Elaboracion propia
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Pronosticos de la Demanda por Juego

A continuacién, se calcula los pronosticos de la demanda para cada juego y también se
realiza el célculo de las horas requeridas para producir cada juego, con la finalidad de
tomar las horas como unidad para la planificacion agregada.

Tabla 13
Prondstico para el juego x 7 campesina

PERIODOS PRONOSTICO ANO

JUEGOS 2017
1 622 13
2 636 14
3 651 15
4 668 16
5 686 17
6 916 18
7 929 19
8 944 20
9 959 21
10 975 22
11 992 23
12 1010 24

Fuente: Elaboracién propia

79



Tabla 14
Pronostico para el juego x 6 Perol

PERIODOS PRONOSTICO JUEGOS  ANO 2017
1 773 13
2 840 14
3 919 15
4 1011 16
5 1117 17
6 887 18
7 891 19
8 895 20
9 899 21
10 904 22
11 908 23
12 913 24

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 15

Prondstico para el juego x 12 campesina ~

PERIODOS PRONOSTICO JUEGOS ANO 2017
1 497 13
2 511 14
3 525 15
4 538 16
5 552 17
6 404 18
7 379 19
8 357 20
9 339 21
10 325 22
11 315 23
12 311 24

Fuente: Elaboracion propia
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Inventario de Seguridad

Tabla 16

Célculo del inventario de seguridad para cada juego de ollas (enero-mayo)
PRODUCTOS Sm ss(und)

Juego X 7 Campesina 6 7

Juego X 6 Olla perol 2 3

Juego X 12 Campesina 34 39

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 17

Calculo del inventario de seguridad para cada juego de ollas (junio-diciembre)
PRODUCTOS Sm  ss(und)

Juego X 7 Campesina 69 80

Juego X 6 Olla perol 79 92

Juego X 12 Campesina 23 27

Fuente: Elaboracién propia

S, =ZxS,\NTE
7=2.33
VTE =+/0.25 = 0.5

En promedio tardan 7.5 dias en entregar produccion al almacén

a=98%
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Planeamiento Agregado

Busca determinar cual serd la estrategia de produccién que se debe utilizar para satisfacer

la demanda pronosticada al menor costo.

En la presente investigacion se busca determinar de forma efectiva los niveles y volimenes

adecuados en tiempo y producto para un periodo de lafio en la planta de FAMESA.

Una vez calculados los prondsticos de ventas, los tiempos de produccién por juego, se
determin6 como unidad agregada de produccion, las horas; determinando asi la cantidad de

operarios necesarios para cumplir con la demanda pronosticada.
Estrategia 1: Estrategia de Nivel

En esta estrategia la fuerza laboral se mantiene constante durante el horizonte de
planeacion. Se tiene 15 trabajadores, y solo se necesita 9 trabajadores, por lo que el primer
mes se despiden 6 trabajadores. En esta estrategia no se toma en cuenta los costos de
contratacion y despido del personal y si se considera los costos de inventarios. Asi mismo

el costo de la mano de obra directa en horario normal.

82



Tabla 18

Datos para las estrategias de planeamiento del juego x7 campesina

Juego 7 Campesina

Costo mensual de mantenimiento del
inventario

Costo mensual de rotura de stock

Costo de contratacion

Costo de despido

Horas de trabajo por unidad

Costo de la Mano de obra (hora normal)
Costo Horas extraordinarias (Horas extras)
Inventario inicial

Inventario de Seguridad (enero - mayo)
Inventario de Seguridad (junio- diciembre)
Jornada Laboral

Numero de Operarios Vigente

Horas extras enero - marzo

HORA EXTRA MAXIMO

Plan B

Jornada Laboral

3.03

10.20
500.00
800.00
2.24
5.24
6.55
188.00
7

80

8

15

3

Soles/juego*mes

soles /juego
soles / operario
soles / operario
Horas/ juego
Soles / Hora
Soles / Hora
unidades
unidades
unidades
horas/dia
operarios

hora / dia

hora / dia

horas/dia

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 19
Resumen de la demanda y dias laborales para el juegox7 campesina

Periodos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Demanda 622 636 651 668 686 916 929 944 959 975 992 1.010
Prevista

Dias 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26
Laborables

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 20
Estrategia de nivelacion del juego x 7 campesina

PLAN A ESTRATEGIA DE NIVELACION
Recursos Ener Febr Marz Abr May Juni Juli Agost Sept Octubr Nov Dic
Demanda 622 636 651 668 686 916 929 944 959 975 992 1.010
Produccién normal 836 836 836 836 836 836 836 836 836 836 836 836
# Trabajadores Anterior 15 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9
# Trabajadores Actual 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9 9
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 00
Produccién en horas extra 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario Inicial 188,00 402 602 786 954 1105  1024,85 931 824 700,36 561,07 405
Inventario Final 402 602 786 954 1105 1025 931 824 700 561 405 231
COSTO
Horas Normales 9.810,00 9.810,00 9.810,00 9.810,00 9.810,00 9.810,00 9.810,00 9.810,00 9.810,00 9.810,00 9.810,00 9.810,00
Horas Extras 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Horas Subcontratadas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Mantener Inventario 893,53 1.520,33 2.102,77 2.636,95 3.118,97 3.225,57 2.963,16 2.658,23 2.308,24 1.910,68 1.463,02 962,74
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacion 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Despido 4.800,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
COSTO Mensual 15503,53 11330,33 11912,77 12446,95 1292897 13035,57 12773,16 12468,23 12118,24 11720,68 11273,02 10772,74
COSTO TOTAL 148284,20

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 21
Estrategia de seguimiento del juego x 7 campesina

PLAN B ESTRATEGIA DE SEGUIMIENTO
Recursos Ener Febr Marz Abr May Jun Jul Agost Sept Octubr Nov Dic
Demanda 622 636 651 668 686 916 929 944 959 975 992 1.010
Produccién normal 436 636 651 668 686 994 929 944 959 975 992 1.010
# Trabajadores Anterior 15 5 3 3 3 3 5 4 5 5 5 5
# Trabajadores Actual 5 3 3 3 3 5 4 5 5 5 5 5
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccién en horas extra 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario Inicial 188,00 p 2 2 2 2 80 80 80 80 80 80
Inventario Final 2 2 2 2 2 80 80 80 80 80 80 80
COSTO
Horas Normales 5.115,71 3.331,88 3.411,99 3.498,84 3.592,43 5.206,45 4.869,08 4.944,83 5.024,94 5.109,42 5.198,27 5.291,48
Horas Extras 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Horas Subcontratadas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Mantener Inventario 287,79 6,06 6,06 6,06 6,06 124,21 242,35 242,35 242,35 242,35 242,35 242,35
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacion 0,00 0,00 36,75 39,84 42,93 740,38 0,00 34,75 36,75 38,75 40,76 42,76
Despido 8.245,35 1.309,23 0,00 0,00 0,00 0,00 247,61 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
COSTO Mensual 13648,85 4647,18 3454,80 3544,74 3641,42 6071,04 5359,04 5221,92 5304,04 5390,53 5481,38 5576,60
COSTO TOTAL 67341,53

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 22

Estrategia mixta del juego x 7 campesina

PLAN C ESTRATEGIA MIXTA
Recursos Ener Febr Marz Abr May Jun Jul Agost Sept Octubr  Nov Dic
Demanda 622 636 651 668 686 916 929 944 959 975 992 1.010
Produccién normal 836 836 836 836 836 836 929 944 959 975 992 1.010
# Trabajadores Anterior 15 9 9 9 9 9 9 4 5 5 5 5
# Trabajadores Actual 9 9 9 9 9 9 4 5 5 5 5 5
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras
Produccion en horas extra 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Inventario Inicial 188,00 401,91 601,81 786,43 954,48 1104,66 80 80 80 80 80 80
Inventario Final 402 602 786 954 1105 1025 80 80 80 80 80 80
COSTO
Horas Normales 9.810 9.810 9.810 9.810 9.810 9.810 4.869,08 4.944,83 5.024,9 5.109,4 5.198,27 5.291,4
4 2 8
Horas Extras 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Horas Subcontratadas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Mantener Inventario 893,53  1.520,33 2.102,77 2.636,95 3.118,97 3.225,57 242,35 242,35 242,35 242,35 242,35 242,35
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacion 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 34,75 36,75 38,75 40,76 42,76
Despido 4.800,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 3.626,36 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
COSTO Mensual 15503,53 11330,33 11912,77 12446,95 12928,97 13035,57 8737,80 5221,92 5304,04 5390,53 5481,38 5576,60
COSTO TOTAL 112870,38

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 23
Resumen de costos de las estrategias del juegox7 campesina

COSTO DE ESTRATEGIAS

ESTRATEGIA DE NIVELACION S/.148.284,20

ESTRATEGIA DE SEGUIMIENTO  S/. 67.341,53

ESTRATEGIA MIXTA S/.112.870,38

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 24
Datos para el planeamiento de las estrategias del juegox6 perol

Juego 6 PEROL

Costo mensual de mantenimiento del inventario 3.03
Costo mensual de rotura de stock 10.20
Costo de contratacion 500.00
Costo de despido 800.00
Horas de trabajo por unidad 1.91
Costo de la Mano de obra (hora normal) 5.24
Costo Horas extraordinarias (Horas extras) 6.55
Inventario inicial 202.00
Inventario de Seguridad (enero - mayo) 3
Inventario de Seguridad (Julio- diciembre) 92
Jornada Laboral 8
NUmero de Operarios Vigente 15
Horas extras junio - diciembre Plan A 1
Horas extras mayo - Junio Plan A 1

Plan C

Jornada Laboral 8
Horas extras mayo -Junio 1

soles / juego*mes
soles /juego
soles / operario
soles / operario
horas/ juego
soles / Hora
soles / Hora
unidades
unidades
unidades
horas/dia
operarios
hora / dia

hora / dia

horas/dia

horas/dia

Fuente: Elaboracidn propia.
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Tabla 25
Resumen de la demanda y dias laborales para el juego x6 perol

Periodos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Demanda Prevista 773 840 919 1,011 1,117 887 891 895 899 904 908 913
Dias Laborables 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26
Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 26

Estrategia de nivelacion del juego x6 perol

PLAN A ESTRATEGIA DE NIVELACION
Recursos Ener Febr Marz Abr May Jun Jul Agost Sept Octubr Nov Dic
Demanda 773 840 919 1.011 1.117 887 891 895 899 904 908 913
Producciéon normal 933 933 933 933 933 933 933 933 933 933 933 933
# Trabajadores 15 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Anterior
# Trabajadores Actual 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 26 26 26 26 26 26 26 26
Produccién en horas 0 0 0 0 117 117 117 117 117 117 117 117
extra
Inventario Inicial 202,00 362 455 469 391 324 486,38 645 800 950,02 1095,71 1237
Inventario Final 362 455 469 391 324 486 645 800 950 1096 1237 1373
COSTO
Horas Normales 10.900 10.900 10.900 10.900 10.900 10.900 10.900 10.900 10.900 10.900 10.900 10.900
Horas Extras 0,00 0,00 0,00 0,00 170,31 170,31 170,31 170,31 170,31 170,31 170,31 170,31
Horas Subcontratadas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Mantener Inventario 854,38 1.237,77 1.399,94 1.303,04 1.082,74 1.227,02 1.713,91 2.188,58 2.650,38 3.098,66 3.532,77 3.952,06
Rotura de Stocks 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Contratacion 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Despido 4.000,00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
COSTO Mensual 15754,38 12137,77 12299,94 12203,04 12153,0 12297,3 12784,2 132589 13720,7 14168,9 14603,0 15022,37
COSTO TOTAL 160403,77

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 27

Estrategia de seguimiento del juego x6 perol

PLAN B ESTRATEGIA DE SEGUIMIENTO
Recursos Enero Febrero  Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Demanda 773 840 919 1.011 1.117 887 891 895 899 904 908 913
Produccién normal 574 840 919 1.011 1.117 887 980 895 899 904 908 913
# Trabajadores Anterior 15 6 4 4 5 5 4 5 4 4 4 4
# Trabajadores Actual 6 4 4 5 5 4 5 4 4 4 4 4
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccidn en horas extra 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario Inicial 202,00 3 3 3 3 3 3 92 92 92 92 92
Inventario Final 3 3 3 3 3 3 92 92 92 92 92 92
COSTO
Horas Normales 6.703,97 4.400,30 4.814,40 5.296,65 5.852,27 4.646,34 5.133,31 4.688,62 4.711,45 4.735,40 4.760,47  4.786,67
Horas Extras 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Horas Subcontratadas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Mantener Inventario 310,51 9,09 9,09 9,09 9,09 9,09 143,90 278,70 278,70 278,70 278,70 278,70
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacion 0,00 0,00 189,95 221,21 254,87 0,00 223,38 0,00 10,47 10,99 11,50 12,02
Despido 7.079,65 1.690,77 0,00 0,00 0,00 885,09 0,00 326,38 0,00 0,00 0,00 0,00
COSTO Mensual 14094,14 6100,16 5013,45 5526,95 6116,23 5540,51 5500,59 5293,71 5000,63 5025,09 5050,68 5077,39
COSTO TOTAL 73339,53

Fuente: Elaboracidn propia.
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Tabla 28

Estrategia mixta del juego x6 perol

PLAN C ESTRATEGIA MIXTA
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Demanda 773 840 919 1.011 1.117 887 891 895 899 904 908 913
Produccién normal 933 933 933 933 933 933 891 895 899 904 908 913
# Trabajadores Anterior 15 10 10 10 10 10 10 4 4 4 4 4
# Trabajadores Actual 10 10 10 10 10 10 4 4 4 4 4 4
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 26 26
Produccién en horas extra 0,00 0,00 0,00 0,00 116,59 116,59 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Inventario Inicial 202,00 362,06 455 469 391 324 3 3 3 3 3 3
Inventario Final 362 455 469 391 324 486 3 3 3 3 3 3
COSTO
Horas Normales 10.900 10.900 10.900 10.900 10.900 10.900 4.666,92 4.688,62 4.711,45 4.735,40 4.760,47  4.786,67
Horas Extras 0,00 0,00 0,00 0,00 170,31 170,31 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Horas Subcontratadas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Mantener Inventario 854,38 1.237,77 1.399,94 1.303,04 1.082,74 1.227,02 9,09 9,09 9,09 9,09 9,09 9,09
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacion 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 9,96 10,47 10,99 11,50 12,02
Despido 4.000,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 4.574,74 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
COSTO Mensual 15754,38 12137,77 12299,94 12203,04 12153,06 12297,33 9250,75 4707,67 4731,01 475548 4781,06 4807,77
COSTO TOTAL 109879,26

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 29
Resumen de costos de las estrategias del juegox6 perol

COSTO DE ESTRATEGIAS

ESTRATEGIA DE NIVELACION S/.160.403,77
ESTRATEGIA DE SEGUIMIENTO S/.73.339,53
ESTRATEGIA MIXTA S/.109.879,26

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 30
Datos para las estrategias de planeamiento del juego x12 campesina

Juego 12 CAMPESINA

Costo mensual de mantenimiento del 3.03 Soles/ juego*mes

inventario

Costo mensual de rotura de stock 10.20  soles /juego
Costo de contratacion 500.00 soles / operario
Costo de despido 800.00 soles / operario
Horas de trabajo por unidad 3.90 Horas/ juego
Costo de la Mano de obra (hora normal) 5.24 Soles / Hora

Costo Horas extraordinarias (Horas extras)  6.55 Soles / Hora

Inventario inicial 130.00 unidades
Inventario de Seguridad (enero - mayo) 39 unidades
Inventario de Seguridad (junio- diciembre) 27 unidades
Jornada Laboral 8 horas/dia
Numero de Operarios Vigente 15 operarios
Plan C

Jornada Laboral 8 horas/dia

Fuente: Elaboracidn propia.
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Tabla 31
Resumen de la demanda y dias laborales para el juego x12 campesina

Periodos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio  Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Demanda 497 511 525 538 552 404 379 357 339 325 315 311
Prevista

Dias 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26
Laborables

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 32
Estrategia de nivelacion del juegox12 campesina

PLAN A ESTRATEGIA DE
NIVELACION
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiemb  Octubre Noviemb Diciemb
re re re
Demanda 497 511 525 538 552 404 379 357 339 325 315 311
Produccién normal 533 533 533 533 533 533 533 533 533 533 533 533
# Trabajadores 15 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Anterior
# Trabajadores Actual 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccién en horas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
extra
Inventario Inicial 130,00 166 188 197 192 174 302,58 456 632 826,77  1035,50 1254
Inventario Final 166 188 197 192 174 303 456 632 827 1036 1254 1476
COSTO
Horas Normales 10.900,00  10.900,00 10.900, 10.900, 10.900, 10.900, 10.900, 10.900, 10.900,00 10.900, 10.900,0 10.900,0
00 00 00 00 00 00 00 0 0
Horas Extras 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Horas Subcontratadas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Mantener Inventario 448,25 536,51 583,56 589,42 554,08 721,36 1.149,6 1.649,1 2.210,11 2.820,7 3.467,39 4.134,14
6 6 8
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacion 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Despido 4.000,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
COSTO Mensual 15348,25 11436,51 11483,5 11489,4 11454,0 11621,3 12049,6 12549,1 13110,11 13720,7 14367,39 15034,1
6 2 8 6 6 6 8 4
COSTO TOTAL 153664,42

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 33
Estrategia de seguimiento del juego x12 campesina

PLAN B ESTRATEGIA DE SEGUIMIENTO
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre Noviembre Diciembre
Demanda 497 511 525 538 552 404 379 357 339 325 315 311
Produccién normal 406 511 525 538 552 392 379 357 339 325 315 311
# Trabajadores Anterior 15 4 2 3 3 3 2 2 2 2 2 2
# Trabajadores Actual 4 2 3 3 3 2 2 2 2 2 2 1
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0
Produccién en horas extra 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario Inicial 130,00 39 39 39 39 39 27 27 27 27 27 27
Inventario Final 39 39 39 39 39 27 27 27 27 27 27 27
COSTO
Horas Normales 4.360,00 2.677,84 2.749,11 2.820,38 2.891,64 2.056,45 1.988,63 1.873,02 1.775,99 1.701,04 1.651,65 1.631,33
Horas Extras 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Horas Subcontratadas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Mantener Inventario 255,98 118,15 118,15 118,15 118,15 99,97 81,79 81,79 81,79 81,79 81,79 81,79
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacion 0,00 0,00 32,69 32,69 32,69 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Despido 8.800,00 1.234,62 0,00 0,00 0,00 612,99 49,78 84,85 71,21 55,01 36,24 14,91
COSTO Mensual 13415,98 4030,60 2899,94 2971,21 3042,48 2769,41 2120,20 2039,67 1929,00 1837,84 1769,69 1728,04
COSTO TOTAL 40554,06

Fuente: Elaboracién propia.
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Tabla 34
Estrategia mixta del juegox12 campesina

PLANC ESTRATEGIA MIXTA
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
Demanda 497 511 525 538 552 404 379 357 339 325 315 311
Produccién normal 533 533 533 533 533 533 379 357 339 325 315 311
# Trabajadores Anterior 15 10 10 10 10 10 10 2 2 2 2 2
# Trabajadores Actual 10 10 10 10 10 10 2 2 2 2 2 1
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 0 0
Produccion en horas extra 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Inventario Inicial 130,00 165,93 188 197 192 174 27 27 27 27 27 27
Inventario Final 166 188 197 192 174 303 27 27 27 27 27 27
COSTO
Horas Normales 10.900 10.900 10.900 10.900 10.900 10.900 1.988,63 1.873,02 1.775,99 1.701,04 1.651,65 1.631,33
Horas Extras 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Horas Subcontratadas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Mantener Inventario 448,25 536,51 583,56 589,42 554,08 721,36 81,79 81,79 81,79 81,79 81,79 81,79
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacion 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Despido 4.000,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 6.540,45 84,85 71,21 55,01 36,24 14,91
COSTO Mensual 15348,25 11436,51 11483,56 11489,42 11454,08 11621,36 8610,88 2039,67 1929,00 1837,84 1769,69 1728,04
COSTO TOTAL 90748,29

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 35
Costos de las estrategias

COSTO DE ESTRATEGIAS

ESTRATEGIA DE NIVELACION S/. 153.664,42
ESTRATEGIA DE SEGUIMIENTO S/. 40.554,06
ESTRATEGIA MIXTA S/.90.748,29

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 36
Consolidado de estrategias
JUEGOS Estrategiade  Estrategia  Estrategia de
Nivelacion de Mixta
Seguimiento
Juego 7 campesina S/.148.284,20 S/.67.341,53 S/.112.870,38
Juego 6 Perol S/.160.403,77 S/.73.339,53  S/.109.879,26
Juego 12 Campesina S/.153.664,42  S/.40.554,06 S/.90.748,29
total S/.462.352,39 S/.181.235,12  S/.313.497,93

Fuente: Elaboracion propia.

Analizando los cuadros anteriores podemos concluir que el plan mas econémico es el "B",

porgue no solo representa el costo mas bajo que los otros planes, sino que también atiende

toda la demanda, no tiene inventario de rotura, y cumple con el inventario de seguridad.
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Programacién de la produccion

Estas tablas muestran la estructura del Plan Maestro realizado, desagregando la produccion
mensual planificada. La desagregacion se realiz6 tomando en cuenta 4 semanas al mes, los

dias laborables del mes y los dias laborables por cada semana.
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Tabla 37

Plan de Produccion / semanas juegox7 campesina

JUEGO X7 CAMPESINA

Ventas
Inventario
inicial
Inventario
final
Produccién
Semanas
olla 14
campesina
olla 16
campesina
olla 18
campesina
olla 20
campesina
olla 22
campesina
olla 24
campesina
olla 26
campesina

109

109

109

109

109

109

109

ENERO
622
188

436

109 109

109 109
109 109
109 109
109 109
109 109

109 109

109

109

109

109

109

109

109

1
159

159

159

159

159

159

159

FEBRERO
636
2

2

636

2 3
159 159
159 159
159 159
159 159
159 159
159 159

159 159

4
159

159

159

159

159

159

159

1
163

163

163

163

163

163

163

MARZO
651

2

2

651

163

163

163

163

163

163

163

163

163

163

163

163

163

163

4
163

163

163

163

163

163

163

1
167

167

167

167

167

167

167

ABRIL
668

2

2

668

2

3

167 167

167

167

167

167

167

167

167

167

167

167

167

167

4
167

167

167

167

167

167

167

1
171

171

171

171

171

171

171

MAYO
686

2

2

686

2

3

171 171

171

171

171

171

171

171

171

171

171

171

171

171

4
171

171

171

171

171

171

171

1
229

229

229

229

229

229

229

Ju

NI1O

916

2

4

918

2
229

229

229

229

229

229

229

3
229

229

229

229

229

229

229

4
229

229

229

229

229

229

229
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JUEGO X7 CAMPESINA

1
232
232
232
232
232
232
232

JULIO
929

4
4

929

2
232
232
232
232
232
232
232

3
232
232
232
232
232
232
232

4
232
232
232
232
232
232
232

1
236
236
236
236
236
236
236

AGOSTO
944
4
4
944

236
236
236
236
236
236
236

236
236
236
236
236
236
236

236
236
236
236
236
236
236

SEPTIEMBRE
959

240
240
240
240
240
240
240

4
4

959

240
240
240
240
240
240
240

240
240
240
240
240
240
240

4
240
240
240
240
240
240
240

244
244
244
244
244
244
244

OCTUBRE

975

4
4

975

244
244
244
244
244
244
244

244
244
244
244
244
244
244

4
244
244
244
244
244
244
244

NOVIEMBRE
992

248
248
248
248
248
248
248

4
4

992

248
248
248
248
248
248
248

248
248
248
248
248
248
248

4
248
248
248
248
248
248
248

252
252
252
252
252
252
252

DICIEMBRE
1,010

4
4

1,010

2
252
252
252
252
252
252
252

3
252
252
252
252
252
252
252

252
252
252
252
252
252
252

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 38

Plan de Produccion / semanas juego x6 perol

JUEGO X6 PEROL

ENERO
Ventas 773
Inventario 202
inicial
Inventario 4
final
Produccion 575
Semanas 1 2 3
olla 14 perol 144 144 144
olla 16 perol 144 144 144
olla 18 perol 144 144 144
olla 20 perol 144 144 144
olla 22 perol 144 144 144
olla 24 perol 144 144 144
olla 26 perol 144 144 144

144
144
144
144
144
144
144

210
210
210
210
210
210
210

FEBRERO
840
4

4

840

210
210
210
210
210
210
210

210
210
210
210
210
210
210

4
210
210
210
210
210
210
210

MARZO
919

230
230
230
230
230
230
230

230
230
230
230
230
230
230

253
253
253
253
253
253
253

ABRIL
1,011

1,011

253
253
253
253
253
253
253

253
253
253
253
253
253
253

253
253
253
253
253
253
253

279
279
279
279
279
279
279

MAYO
1,117

1,117

279
279
279
279
279
279
279

279
279
279
279
279
279
279

279
279
279
279
279
279
279

222
222
222
222
222
222
222

JUNIO
887

887

222
222
222
222
222
222
222

222
222
222
222
222
222
222

222
222
222
222
222
222
222
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JUEGO X6 PEROL

JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
891 895 899 904 908 913
4 2 2 2 2 2
2 2 2 2 2 2
889 895 899 904 908 913

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
222 222 222 222 224 224 224 224 225 225 225 225 226 226 226 226 227 227 227 227 228 228 228 228
222 222 222 222 224 224 224 224 225 225 225 225 226 226 226 226 227 227 227 227 228 228 228 228
222 222 222 222 224 224 224 224 225 225 225 225 226 226 226 226 227 227 227 227 228 228 228 228
222 222 222 222 224 224 224 224 225 225 225 225 226 226 226 226 227 227 227 227 228 228 228 228
222 222 222 222 224 224 224 224 225 225 225 225 226 226 226 226 227 227 227 227 228 228 228 228
222 222 222 222 224 224 224 224 225 225 225 225 226 226 226 226 227 227 227 227 228 228 228 228
222 222 222 222 224 224 224 224 225 225 225 225 226 226 226 226 227 227 227 227 228 228 228 228

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 39
Plan de Produccidn / semanas juego x12 campesina

JUEGO X12 CAMPESINA

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO

VENTAS 497 511 525 538 552

INVENTARIO INICIAL 130 39 39 39 39

INVENTARIO FINAL 39 39 39 39 39

PRODUCCION 406 511 525 538 552

SEMANAS 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Olla 14 Campesina 102 102 102 102 128 128 128 159 131 131 131 131 135 135 135 135 138 138 138 138
Olla 16 Campesina 102 102 102 102 128 128 128 159 131 131 131 131 135 135 135 135 138 138 138 138
Olla 18 Campesina 102 102 102 102 128 128 128 159 131 131 131 131 135 135 135 135 138 138 138 138
Ollla 20 Campesina 102 102 102 102 128 128 128 159 131 131 131 131 135 135 135 135 138 138 138 138
Olla 22 Campesina 102 102 102 102 128 128 128 159 131 131 131 131 135 135 135 135 138 138 138 138
Olla 24 Campesina 102 102 102 102 128 128 128 159 131 131 131 131 135 135 135 135 138 138 138 138
Olla 26 Campesina 102 102 102 102 128 128 128 159 131 131 131 131 135 135 135 135 138 138 138 138
Olla 28 Campesina 102 102 102 102 128 128 128 159 131 131 131 131 135 135 135 135 138 138 138 138
Ollla 30 Campesina 102 102 102 102 128 128 128 159 131 131 131 131 135 135 135 135 138 138 138 138
Olla 32 Campesina 102 102 102 102 128 128 128 159 131 131 131 131 135 135 135 135 138 138 138 138
Olla 34 Campesina 102 102 102 102 128 128 128 159 131 131 131 131 135 135 135 135 138 138 138 138
Olla 36 Campesina 102 102 102 102 128 128 128 159 131 131 131 131 135 135 135 135 138 138 138 138
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JUEGO X12 CAMPESINA

AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

JUNIO 357 339 325 315 311

404 27 27 27 27 27

39 27 27 27 27 27

21 357 339 325 315 311

392

. 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 a4
o3 98 98 o B89 8 8 89 8 8 8 8 8 8l 8l 8. 79 79 79 79 78 78 78 78
o3 98 93 o8 B89 8 89 89 8 8 8 8 8. 8 8l 8 79 79 79 79 78 78 78 78
o3 98 93 o8 B89 89 89 89 85 8 8 8 8. 8 8l 8 79 79 79 79 78 78 78 78
o3 98 93 o8 B89 89 89 89 8 8 8 8 8L 8 8l 8 79 79 79 79 78 78 78 78
o3 98 93 o8 B89 89 89 89 85 8 8 8 8. 8 8l 8 79 79 79 79 78 78 78 78
o3 98 93 o8 B89 89 89 89 8 8 8 8 8. 8 8l 8 79 79 79 79 78 78 78 78
o3 98 93 o8 B89 8 89 89 85 8 8 8 8. 8 8l 8 79 79 79 79 78 78 78 78
o3 98 93 o8 B89 8 89 89 8 8 8 8 8. 8 8l 8 79 79 79 79 78 78 78 78
o3 98 93 o8 B89 89 89 89 85 8 8 8 8. 8 8l 8 79 79 79 79 78 78 78 78
o3 98 93 o8 B89 8 89 89 8 8 8 8 8L 8 8l 8 79 79 79 79 78 78 78 78
o3 98 93 o8 B89 89 89 89 85 8 8 8 8. 8 8l 8 79 79 79 79 78 78 78 78
o3 98 93 o8 B89 89 89 89 8 8 8 8 8. 8 8l 8 79 79 79 79 78 78 78 78

Fuente: Elaboracion propia.
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Control de la Produccion

En la presente investigacion para poder llevar un registro y un control de seguimiento
adecuado en la produccién de ollas se propone disefiar formatos en los puntos criticos del

proceso productivo de ollas.
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Puntos de control

Disco de
Alambre Ldmina de aluminio  Disco de aluminio
Recepcion Recepcidn h Recepcion de Recepcidn de
de M.P. de M.P. M.P.
Grasa Repulsado
6Cortado e Troquelado Repulsado
Aserrinﬁ
Doblado ’ Doblado
Limpiado

Vv

Lijado
OREJAS
Lijado
Remachado
Etiqueta — >
Horneado 6 Etiquetado
TAPA
Rafia S
Embalado
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD OLLA DE
OPERACION 14 ALUMINIO
B CAMPESINA
INSPECCION 4
TOTAL 18

Figura 15. Puntos criticos del proceso productivo de ollas.

Fuente: Elaboracion propia.

107




A continuacion, se presentan los formatos propuestos:

Formato de orden de produccion

ORDEN DE PRODUCCION N°
Fecha de expedicion de la orden:
Departamento:
Sirvase Producir lo Siguiente
Articulo: Modelo: Cantidad:
Iniciado: Terminado:
Fecha de entrada al Almaceén: Especificaciones:
CONCEPTO MANO DE COSTOS TOTAL | UNIDADES COSTO
MATERIAL OBRA INDIRECTOS INITARIO
DIRECTO DIRECTA
TOTAL

ELABORADO POR:

RECIBIDO POR

Figura 16. Formato de Orden de Produccion

Fuente: Elaboracidn propia.
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Formato de control de produccion

FECHA:

MES:
AREA | INDICADOR | MEDIDA ["geMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | PROMEDIO ALARMA
1 2 3 4

OK | ATENCION -

SEMANA | SEMANA | SEMANA | SEMANA | PROMEDIO | | OK | ATENCION -
1 2 3 4

S

PRODUCCION

JUEGOS PRODUCIDOS
JUEGOS

RESPONSABLE:

Figura 17. Formato de control de Produccion

Fuente: Elaboraciéon propia.
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Formato de control de materias primas/materiales

ORDEN DE PRODUCION N°

EMPRESA:

FECHA DE ENTREGA

NOMBRE DE | CANTIDAD | CANTIDAD | CANTIDAD
M.O/ ENTREGADA | DEVUELTA | UTILIZADA
MATERIALES
FIRMA:
RECIBIO:

Figura 18. Formato de control de Materias Primas

Fuente: Elaboraciéon propia.
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Formato de control de produccion defectuosa

FAMESA SRL
INFORMES DE UNIDADES DANADAS Ne:

Fecha: N° de Orden:
Departamento Responsable:
Naturaleza del Dafio:
Descripcion de Unidades Dafiadas Cantidad

Condiciones
Revisado por: Firma:

Figura 19. Formato de Control de Produccion Defectuosa

Fuente: Elaboracion propia.
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3.2.4 Situacidn de la variable dependiente con la propuesta
Calculo de la productividad.

P unidades producidas/ mes
mo= h—H /mes

a. Productividad de mano de obra parcial para juego de 7 juego campesina

Datos:
5 trabajadores * 8 horas por dia * 26 dias = 1040 h-h / mes

Produccion actual= 817 juegos / mes (Se escoge del plan agregado y de saca un promedio

de la produccién).

P 817 juegos/mes

mMoO= 620 heh Tmes = 0.79 juego/h—H

(0.79 — 0.75)

— 0
075 * 100 =5.1%

A%p =
b. Productividad de mano de obra parcial para juego de 6 perol
5 trabajadores * 8 horas al dia * 26 dias al mes = 1040 h-h / mes
Produccion = 896 juegos / mes

P 896 juegos/mes

™MO= 1040 h—h /mes — 086 Juego/h=H

(0.86 — 0.79)
0.79

A%p = « 100 = 8.4%

c. Productividad de mano de obra parcial para juego de 12 campesina

3 trabajadores * 8 horas por dia * 26 dias = 624 h-h / mes

produccion: 413 juegos / mes

P 413 juegos/mes

mo= m= 0.66 ]uego/h—H

(0.66 — 0.63)
0.63

A%p = « 100 = 5.2%
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A % promedio

A%p om0 = 6.23 %

Esto significa que, utilizando el planeamiento agregado, la productividad del area de

produccion se incrementard en un 6.23%, debido basicamente a la disminucién relativa en

el costo de la mano de obra directa.

Tabla 40
Ahorro de costo de mano de obra directa
N° sueldo/ Costo Costo

Trabajadores trabajador Mensual anual de
de M.O horas

normales

13 1090 14170 170040

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.5 Andlisis Beneficio Costo

Estimacion del costo de Mano de obra con la propuesta

1. La primera fuente de beneficio de que resultaria de aplicar el modelo de
planeamiento agregado, programacion y control seria que ya no habria paradas por
falta de materiales, con lo cual se dejarian de perder: 5h/parada * 15 trab * 2
paradas/mes *12 meses/afio = 1800 h-H/ afio. Con este tiempo se podrian fabricar
804 juegos de ollas campesinas X 7 unidades, lo que dejaria a la empresa un
beneficio adicional de:
1800H / 2.24HRS/JUEGO = 804 juegos/ afio

Porcentaje de participacion de venta= 0.1
804 x40 v.v x 0.1 = 3216 soles

2. Lasegunda fuente de beneficio el costo de oportunidad por retrasos en la entrega de
productos, lo cual, en el horizonte de planeamiento, dejaria a la empresa un
beneficio adicional de: 2500 * 12 = 30000

3. En la estrategia de persecucion se puede apreciar la reduccion de personal de 15 a
13 trabajadores; por ende, la eliminacion de las horas extras de acuerdo al modelo
de planificacion agregada.

Tabla 41

Ahorro de costo con la propuesta

Antes Después

Costo de M.O anual con 15t. = S/. 196 200 Costo de M.O anual=S/. 170040

Costo de horas extras anuales = S/. 91,962

Fuente: Elaboracion propia

(S/.196200 + S/. 91962) - S/. 170040 = S/118 122
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Tabla 42
Detalle de los costos de la propuesta

Descripcion Costo

Costo de especialistas para disefiar el modelo S/. 6000

Costo de capacitacion del personal S/. 26,160
Costo plan de SST S/. 2000
Costo de mantenimiento de maquinaria S/.48000

Fuente: Elaboracion propia

B 3216 + 30000 + 118122

C = 5000 + 26160 + 2000 + 48000 _ 1°1338/82160 =1.84

Este resultado de 1.84 nos indica que por cada sol que se invierte en la propuesta la
empresa recuperara 1.84 soles, en decir, la aplicacion del modelo de planeamiento,

programacion y control disefiado es econémicamente viable y rentable para la empresa.
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CAPITULO IV



IV. DISCUSION

A partir de la aplicacion de los instrumentos aplicados en la presente investigacion se
puede determinar la problematica central que presenta la empresa Famesa SRL; la empresa
esta atravesando por un proceso de incertidumbre en los siguientes aspectos: Planificacion
de produccién, programacién de produccién y control de produccién que por consecuencia
de estos factores de determino que existe baja productividad por la inexistencia de los antes

mencionados métodos.

Estos acontecimientos estan repercutiendo de manera directa en la empresa, generando
pérdidas de horas hombres, pérdidas econdmicas, pérdidas de horas maquina, costo de

exceso de inventarios.

Para dar solucion al problema se realiza un disefio de planeamiento de produccion
partiendo de las ventas historicas consecutivamente se aplica la herramienta de Pareto para
determinar el grado de importancia de los productos, como resultado de ello solo 3 familias
se utilizaran para el presente estudio; posterior a ello se realiza una proyeccion de la
demanda donde se utiliz6 un ajuste polinémico de grado 4,3 y 2 pues tenian los mayores
valores de R?, luego se realiza el pronostico por cada producto dimensionado a 1 afio, esto
es como base para consecutivamente desarrollar en la planificacién agregada donde se

escoge como mejor estrategia la que tiene menor costo siendo la estrategia de seguimiento.

Asimismo, se desarrolla un plan de produccion por mes de cada producto; dado que esta es

la parte operativa del proceso se realiza una disgregacion de la produccién por semana.

Por otro lado, para el control de la produccion se realiza diferentes formatos de control y se
realiza un analisis del proceso productivo para determinar los puntos criticos de control

donde se estar realizando la inspeccion de manera constante.

Con este trabajo de investigacion se pretende disefiar una metodologia para poder mejor la

productividad de la empresa y eliminar las pérdidas de recursos.

Santos (2015). Afirma que los principales problemas encontrados en la empresa son:

Incertidumbre en especificar la combinacién del nivel de produccién, nivel de mano de
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obra y existencias de productos terminados para poder satisfacer la demanda a medio
plazo.

Programa de requerimiento de materiales por la empresa estd dada de manera empirica, lo
que genera retrasos en la llega de materia prima, exceso de materia prime e insumos y por
ende los productos no se entregan a su tiempo, lo que genera disconformidades entre los

clientes y perdida de ventas.

Segin Gomez (2011), en su trabajo de investigacion titulado Elaboracion de un plan de
control de la produccion para incrementar la eficiencia de la productividad en una empresa
dedicada a la manufactura de colchas y cubrecamas. El principal objetivo de la
investigacion fue elaborar un plan de control para incrementar la productividad y eficiencia

de una féabrica de colchas y cubrecamas.

Para lo cual, se llego a la conclusion que, por medio del estudio realizado en la planta de la
empresa en estudio, se lleg6 a determinar que la baja productividad y eficiencia se debe a
que no existe un método para planeacion y control de la produccidn establecido. Se elabor6
una propuesta de planificacién y control de la produccién, la cual consiste en la proyeccion
de las ventas, el registro de datos de produccion en hojas de control, la planificacion

agregada, el plan maestro de produccion y el plan de requerimiento de materiales.

Para un mejor control de la produccion se propone la utilizacion de hojas de control, de
esta manera se tendra un registro de la produccion diaria y mensual de cada uno de los

diferentes tipos de colcha y cubrecamas que se producen y se venden en la empresa.

El aumento de la productividad con el modelo de planeamiento, programacién y control de

produccidn es 6.23% mientras que Gémez llega a 15.04%.

Estefania (2013), en su investigacion titulada Disefio e implementacion de un sistema de
planeamiento y control de operaciones para mejorar la productividad en la empresa
Embotelladora Chavez SAC. El presente estudio tiene como objetivo Disefiar e
Implementar un Sistema de Planeamiento y Control de Operaciones para mejorar la
productividad en la empresa Embotelladora Chavez S.A.C, empresa industrial concebida
exclusivamente para produccion de Bebidas no Alcohdlicas, los problemas encontrados en
el area de produccidn es que no existe un sistema de gestion de operaciones, generando una
mala planificacion de su produccion y una inadecuada manipulacion de sus materiales

ocasionando inventarios innecesarios.
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El tema abarca la descripcion actual de la empresa y su sistema productivo y lo que se
busca es proponer una metodologia para una mejor planificacion del sistema productivo. El
trabajo considera que es importante proponer un sistema de gestion de operaciones, para
reducir los inventarios, para ello hemos empleado métodos como el prondstico, plan
maestro de operaciones, programa maestro de operaciones, MRP (Material Requirements
Planning) y MRP Il (Manufacturing Resource Planning), los métodos consisten en
producir unidades de acuerdo con las necesidades del mercado y planificar capacidades de

fabrica en mano de obra y maquinas.

Silvatrim de Colombia S.A. indican que el objetivo principal es disefiar un sistema de
planeacion y control de la produccion para la empresa plasticos Silvatrim de Colombia S.A
identificando todas y cada una de las variables implicitas en el proceso productivo, con el
fin de mejorar significativamente el proceso y directamente la competitividad de la

organizacion.

Dicha investigacion es de tipo exploratoria del estado del arte del sector que esta
conformada por la informacion del sector productivo de plasticos, recopilacion de datos
técnicos de la planta de plasticos, el andlisis de operaciones, planeacion y control de la

produccién y el desarrollo del sistema.

El sistema propuesto en general brindara informacion clave como materias primas a
utilizar, costos, turnos, nimero de operarios, horas extras y regulares de trabajo, etc. Con el
fin de visualizar la produccion de manera integral para la toma de decisiones adecuadas.
Siendo estas el pilar de un mejoramiento sustancial en las areas que comprometen la planta

de produccion.

Menciona que el uso adecuado de la herramienta de planificacion y control para la
compafiia contribuira sin lugar a duda con la mejora y crecimiento constante del proceso
productivo en la organizacion, la adaptacién realizada durante el desarrollo del proyecto se
logré de manera inequivoca alineada siempre con los objetivos no solo de la investigacion

sino también de la organizacion.
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CAPITULO V



V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1 Conclusiones

Se realizo el diagndstico de la empresa con respecto al planeamiento, programacion
y control del area de produccion, encontrdndose que la empresa trabaja sin ningln
tipo de planeamiento, programacion ni control de la produccién. Lo cual esta
originando continuas paradas de la produccion por falta de materiales y perdida de
ventas por no cumplir con los plazos y cantidades de entrega. Asimismo, se observo
desorden en el &rea de produccién, y un inadecuado almacenamiento de materias
primas y productos terminados. También se observo que no se realiza el control de

personal, ni el mantenimiento preventivo de las maquinas.

Se determind que los factores criticos para el desarrollo del planeamiento,
programacion y control de produccion de la empresa FAMESA SRL, son: La Mano
de obra disponible, asi como su costo; la capacidad instalada de la planta, los costos
de almacenamiento, costo de contratacion de despido de personal, asi como el costo

de la hora extras; inventario inicial y final de productos terminados.

Se disefid el modelo de planeamiento, programacion y control de la produccién
para la empresa FAMESA SRL; utilizando un plan agregado mixto, la

programacion hacia adelante y el disefio de formatos de control para la produccion.

Se estim6 que una posible aplicacién del modelo disefiado, incrementaria la

productividad (mano de obra) en el area de produccién en un 6.23%.

Se realizd un analisis beneficio / costo de una posible aplicacién del modelo
disefiado, obteniendo un resultado de 1.84, lo cual significa que la aplicacion del

modelo disefiado es econdmicamente viable para la empresa.
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5.2 Recomendaciones

Segun lo observado y analizado en la presente investigacion se le recomienda a
la empresa Famesa SRL, implementar el planeamiento, la programacion vy el
control de la produccién ya que esto redundara favorablemente en las utilizadas

de la empresa.

Se le recomienda también a la empresa la aplicacion del modelo disefiado en la

presente investigacion, por ser técnica y econémicamente viable.

Se recomienda verificar periédicamente el modelo disefiado con el proposito de
realizar los ajustes necesarios conforme a los cambios que se presenten en la

empresa.

Asimismo se recomienda a la empresa Famesa SRL, disefiar e implementar un

plan de mantenimiento preventivo para su maquinaria.
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ANEXQOS

Anexo 1.

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y URBANISMO

ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

“DISENO DE UN MODELO DE PLANEAMIENTO, PROGRAMACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DEL
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA FAMESA S.R.L
CHICLAYO-2016.”

ENTREVISTA

3.  ¢Como, cudndo y quién se planifica la produccion en la empresa?
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7. ¢cudl es la capacidad instalada de la planta por turno?

8.. e Ccual es Ia prOd UCCI On act ual de I a em pr esa? ...........................................

o couleslapolificade iventariosde e empresa?

1(;.. . Ccual es .I.a; pomlca depagos alostrabajadores,) ........................................

11 (Cuntas horas hombre se requieren por unicad producida? :Cudl s e cost de I
hora hombre?

12, gexisteun plan de mantenimiento preventivo en I empresa? ;Cuél e

13. ¢como y cudndo se lleva a cabo el plan de mantenimiento? ¢Quién es el

responsable?
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INSTRUMENTO DE VALIDACION NO EXPERIMENTAL POR JUICIO DE
EXPERTOS DE LA ESCUELA DE INGENIERIA INDUSTRIAL-UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

1. NOMBRE:

1. PROFESION

Disefio de un modelo de planeamiento, programacion y control de la produccion para
incrementar la productividad del departamento de produccién de la empresa FAMESA
SRL- Chiclayo 2016.

EN BASE A UNA CALIFICACION DE 10 A 20 EVALUE:

1. CRITERIOS DEL INSTRUMENTO

3.2. El numero de preguntas es el adecuado.
(0-5)

3.3. Hay coherencia en las preguntas formuladas.
(0-5)

3.4.Las preguntas formuladas permitiran
obtener la informacion necesaria sobre el
planeamiento, programacién y control de la

produccién. (0- 5)

3.5.Las preguntas han sido redactadas en

lenguaje claro y sencillo. (0- 5)

PUNTAJE OBTENIDO:

6.- OBSERVACIONES

7.-SUGERENCIAS

Firma
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Anexo 2.

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y URBANISMO
ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

“DISENO DE UN MODELO DE PLANEAMIENTO, PROGRAMACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DEL
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA FAMESA S.R.L
CHICLAYO-2016.”

GUIA DE REVISION DOCUMENTARIA

(%)
>
Documentos W 2| Observacion
_| o
=
Existe los diagramas de procesos de cada modelo. X
Consumo de energia eléctrica en planta X
Vida util de cada maquina X
unidades producidas * trabajador * jornada X
productos defectuosos /dia X
Salario de trabajadores X
Fijos
horas
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Beneficios de trabajador

Costo de la h-H/unidad

Cual es la variedad y modelos de productos que

fabrican.

Precio de venta de cada modelo

Cuanto es inventario final de productos terminado

Hay materiales/insumos en almacén; cuanto.

Cuanto de materiales/insumos utilizan para fabricar una

unidad de producto.

Cual es el costo de los materiales/insumos utilizados

para la fabricacion.

Como determina el costo de los insumos utilizados en la

produccion
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Anexo 3.

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y URBANISMO

ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

“DISENO DE UN MODELO DE PLANEAMIENTO, PROGRAMACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DEL
DEPARTAMENTO DE PRODUCCION DE LA EMPRESA FAMESA S.R.L
CHICLAYO-2016.”

GUIA DE OBSERVACION

1. Datos
Area Observada: Responsable:
Lugar/fecha: Realizado por:

INSTRUCCIONES: EIl Observador tomara nota de la realidad, segin las actividades
descritas en la Guia de Observacion. Esta Informacion servird para recoger informacion

sobre el area de produccion actual, para ello deberan responder siguiendo las actividades

de la guia.
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Formato de Guia de observacion

Area Produccion

Observacion

Cuantos trabajadores hay en planta

Todos los trabajadores trabajan a tiempo

completo.

Cuantos trabajadores son por tiempo completo y

cuantos por horas.

Cuales son los materiales/insumos que se

utilizan para la produccion.

Cuantas maquinas hay en planta

Caracteristicas de cada maquina

Cual es la capacidad de cada maquina

La maquinaria en planta es alquilada

Las instalaciones en planta estan en buen estado.
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Actividades

Cumplimiento

Aceptable

Insatisfactori

0]

El ambiente de las &reas es aceptable para las labores que

se ejecutan.

. El &rea donde se ejecutan las labores, son suficientes.

La distribucion de las areas de trabajo estd ordenas

siguiendo, el proceso de produccion.

Las distancias de traslado entre un area de trabajo y otra,

son minimas.

Las areas 0 maquinas tienen la suficiente distancia entre

ellos, para facilitar el acarreo de materiales entre ellas

. El trénsito de las personas (supervisores, acarreadores de

materiales, otros) tienen una via, ruta, zona, etc. definida.

Se observan grandes cantidades de almacenamiento de

todas las areas.

Puntos de inspeccion o control en lugares inadecuados.
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