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Resumen

El presente trabajo de investigacion fue realizado en la empresa FAMESA S.R.L.
de la ciudad de Chiclayo, cuyo principal objetivo fue disefiar un modelo de Planeamiento
y Control de la Produccién para incrementar la rentabilidad de la mencionada empresa.
Para realizar el andlisis de la situacion actual de FAMESA SRL, se utilizd una
metodologia de tipo descriptiva y aplicada con un disefio no experimental bajo un
enfoque cuantitativa y trasversal y cuya poblacion estuvo conformada por los procesos,
las personas que laborar y documentacion de los mismos y una muestra conformada por
proceso, personas y documentos de la empresa FAMESA SRL, puesto que tiene relacion
directa con el problema identificado.
El modelo se desarroll6 empezando por estimar los prondsticos de la demanda utilizando
el método de regresion polindbmico de grado 4 y 5 polindmico. Luego de realizo el
planeamiento agregado analizando tres estrategias; la de nivelacion, seguimiento y mixta
resultado la més conveniente para la empresa la estrategia de seguimiento. Finalmente
se establecieron indicadores y formatos para el control de la produccion
Se estimd que el modelo propuesto permitira incrementar la rentabilidad de la empresa
de un 10% a un 13 % y que el beneficio costo del modelo propuesto, si se implementara,
seria de 4.63 lo que implica que por cada sol que se invierte en la propuesta se obtiene
un beneficio de 3.63 soles.
En la presente investigacion tiene como principal conclusion que, si se llegara aplicar el
modelo propuesto, la rentabilidad de la empresa se incrementaria en un 22 %
aproximadamente.
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Abstract

The present research work was carried out in the company FAMESA S.R.L. of
the city of Chiclayo, whose main objective was to design a Production Planning and
Control model to increase the profitability of the aforementioned company. To carry out
the analysis of the current situation of FAMESA SRL, a methodology of descriptive and
applied type was used with a non-experimental design under a quantitative and
transversal approach and whose population was made up of the processes, the people
who work and their documentation. and a sample consisting of process, people and
documents of the company FAMESA SRL, since it is directly related to the identified
problem.

The model was developed by estimating demand forecasts using the polynomial regression
method of degree 4 and 5 polynomial. Then I do the aggregate planning analyzing three
strategies; The leveling, tracking and mixed result is the most convenient for the company's
tracking strategy. Finally, indicators and formats for production control were established

It was estimated that the proposed model will increase the profitability of the company
from 10% to 13% and that the cost benefit of the proposed model, if implemented, would be
4.63, which implies that for every sun that is invested in the proposal a benefit of 3.63 soles
is obtained.

The main conclusion of the present investigation is that, if the proposed model were
applied, the company's profitability would increase by approximately 22%.

Key Word: Profitability, planning, control and production.
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l. INTRODUCCION

1.1. Situacion Problemética

Nivel Internacional

Ecuador

Cusco (2013), en su estudio sostiene que el dia a dia en la fabrica muestra el
problema real. En la empresa de calzado “MACH” se tiene dificultad en el
control de los inventarios, producto en proceso, desorden en el centro de
trabajo, la capacidad de produccion conocida es insuficiente, al Ilegar un
pedido no se tiene muy claro el tiempo necesario para realizarlo y el sistema de
control de la produccién es realizado empiricamente, existen pérdidas de
material del producto en proceso y falta de control y manejo del recurso
humano. Todo esto ocasiona que no se reciban pedidos (6rdenes de
produccion) que se podrian satisfacer por la capacidad que tiene la fabrica, se
tienen retrasos en las entregas del producto terminado, por lo tanto, una
eficiencia baja e insatisfaccion de los clientes. Ya que la mano de obra juega un
papel muy importante en la fabricacién del producto, se necesita medir el
trabajo del personal (eficiencia) para saber qué tan bien se desarrolla el trabajo
y mejorarlo. Actualmente, la diferenciacion de un producto, bueno o malo, esta
dado por los factores de competitividad: la calidad, los costos, tiempos de
entrega, servicio al cliente y la diferenciacion del resto de competidores (la
manera de crear valor). Son valores que se pueden conseguir solo recurriendo a
sistemas que permitan realizar el trabajo de mejor manera y la toma de
decisiones mas consciente y rapidamente para adaptarse a los inminentes

cambios del sistema.

Meéxico

Jiménez (2014), considera que, en las empresas, el planeamiento es un proceso
en que diferentes areas consolidan sus recursos con la finalidad de alcanzar un
mejor aprovechamiento de estos, y con esto lograr el incremento en el

beneficio para dicha empresa. La solucion para los problemas inherentes al
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ejercicio de planeamiento es una tarea que aln no se ha resuelto, diversos
analistas plantean soluciones, ya sea mediante procesos y metodologias, o de
mecanismos de herramientas; sin embargo, la problematica subsiste, toda vez,
que el gran cumulo de variables que afectan la toma de decisiones, desde la

concepcion del planeamiento, hasta ejecutar la misma.

Colombia

Arredondo; Ocampo; Orejuela y Rojas (2016), menciona que La planeacién y
el control de la produccién proporcionan un marco de referencia en la toma de
decisiones empresariales y se encargan de la conexion entre las estrategias
organizacionales y las estrategias de operacion de la empresa. Los alcances, la
complejidad y las implicaciones de la planeacion y control de la produccion
son influenciados por el ambiente de produccion. Los dos ambientes mas
conocidos son fabricacién contra inventario y fabricacién contra pedido; cada
una de ellos plantea caracteristicas que hacen que el proceso de planeacién
requiera un tratamiento diferente.

Las empresas que trabajan con una configuracion contra inventario, por lo
general, tiene sus instalaciones situadas en linea, y sus operaciones son
repetitivas. En este ambiente el aprovechamiento adecuado de las instalaciones
y de los recursos es determinado por la calidad del disefio del proceso inicial:
si este es adecuado, el inventario de productos en curso sera el minimo posible,
con lo que las actividades de programacion se reducen a ajustar el ritmo de
produccion o el nimero de horas de funcionamiento de la cadena. Ambas
actividades van a determinar el volumen de produccion

Por otro lado, estan las empresas que fabrican bajo pedido, las cuales se
caracterizan por fabricar una amplia variedad de productos en lotes pequefios,
utilizando una distribucion funcional, donde los lotes fluyen de un centro de
trabajo a otro, con una secuencia de fabricacion que varia con relacién a los
requerimientos del cliente y a las caracteristicas del producto. El proceso de
produccion Unicamente inicia después de que se recibe una orden de pedido
por parte del comprador. En este ambiente el proceso de planeacion y control
de la produccion resulta ser particularmente complejo, por la variedad y
cantidad de decisiones que estan involucradas.

14



Chile
Alvarado (2016), en su presente trabajo se ocupa del disefio de un sistema
considerando las particularidades de la empresa Trent. El disefio del sistema de
planificacion y control de gestion para Trent incluira una propuesta de un
cuadro de mando integral, puesto que este integra indicadores de medicion de
los resultados de la actuacion con indicadores de los factores clave que
influyen en los resultados del futuro, derivados de la vision y estrategia de la
organizacion.

Nivel Nacional
Lima
Ponce de Lebn (2016), menciona que los retrasos de entrega es un punto
importante que se menciona en la tesis y tiene un anélisis estadistico con
informacion de un afio. Estos retrasos de entrega actualmente son
considerables, lo cual genera insatisfaccion del cliente y posiblemente la
pérdida del cliente. Por este motivo en la presente tesis se propone reducir
estos retrasos de entrega de productos finales con la implementacion de un
sistema de Planeamiento y Control de, la Produccion (PCP).
El sistema de Produccién es del tipo intermitente y se produce bajo pedido.
Por lo tanto, la planificacion es més complicada en comparacién que un
sistema de produccién continuo. Los procesos relacionados con la produccion
son varios, pero la mayoria de estos procesos son manuales, por lo que se tiene

que realizar un minucioso estudio de métodos y tiempos.

Cajamarca

Cano (2013), propone disefiar un sistema de planeamiento y control de
produccion para aumentar la productividad en una empresa industrial donde se
tienen que cuidar la adecuada manipulacion de equipos y materiales para evitar
exceso de inventarios.

En la organizacién el sistema productivo lo que procura proponer una

metodologia para mejorar la planificacion del sistema productivo.
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Lambayeque

Herrera (2016), en su investigacion aplicada en una empresa de afirma que
dicha empresa desde sus inicios presentd problemas, debido a que no cuentan
con una planificacién y control en su produccion, mucho menos se tienen
establecidos tiempos estandares para cada operacion, trayendo como
consecuencia retrasos en la entrega de pedidos y pérdida de productividad. Se
propone una planificacion y control de la produccién, para ello previamente se
determind la situacion actual de la empresa junto con los indicadores de
productividad.

Cabe sefialar que para el desarrollo de esta investigacion se utilizaron
diferentes

El sistema JOB SHOP es el sistema de produccion que mas se adecua a las
operaciones de la empresa gréfica, debido a su alta variedad de productos y el
sistema de produccion es a pedido.

Se identificaron demasiados productos en la produccion, por lo tanto, se
agruparon los productos en familias y realizando el analisis se tiene que solo

seis familias representan méas del 90% del total de la produccion

Nivel Local
La organizacion FAMESA SRL, esta ubicada en el distrito la victoria —
Chiclayo, esta empresa se dedica a la elaboracion de ollas de aluminio fundido
y laminado de diferentes modelos, los cuales estan dirigidos para satisfacer
la demanda de los diferentes lugares del Perd. Hace 15 afios atrds hasta
la actualidad la antes mencionada empresa no cuenta con su
sistema de planeamiento y control de produccién definido; lo que
conlleva a la probleméatica de no poder tomar las decisiones
adecuadamente con respecto a los indicadores y el deficiente manejé de
recursos a nivel interno, y a consecuencia de esto existe incremento de
costos, otro punto importante es que los métodos de trabajo que se utiliza en la
empresa, no permiten que la rentabilidad tenga un nivel deseado esta
problematica se da por la falta del sistema de planeamiento y control de

produccion a nivel detallado; la actual planificacion y control de la
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produccion muchas veces es errénea, ya que se realiza de manera empirica,
segun los célculos y criterios de la administradora de la empresa, y existe
la ideologia que el cliente desea su pedido surtido y que todo lo que se
produce se vende .

Dado este andlisis la problematica origina un escenario negativo para la
organizacion como para los clientes.

En el enfoque de la organizacion por los repetidos reportes de materiales para
fabricar un determinado producto y esto ocasiona desperdicios de tiempo
perdido de horas maquina y horas hombre. Otro punto importante es el
excesivo o faltantes niveles de inventario de productos terminado. Por ultimo
el enfoque del cliente insatisfecho cuando la organizacién no cumple con las
expectativas. Podemos llegar a concluir que todo esto se ve reflejado en la

reputacion de la empresa.

1.2. Trabajos Previos

Herrera (2016), en su estudio se plante6 como objetivo general proponer un
plan de planificacion y control de la produccion para aumentar la
productividad en la empresa Kryzzal.

Se propone una planificacion y control de la produccién, para ello previamente
se determind la situacion actual de la empresa junto con los indicadores de
productividad, luego se estandarizo el proceso de produccién de los productos
qgue generan mayor rentabilidad, obteniendo las actividades necesarias con
tiempos estandarizados, ademés se determind las herramientas que necesita
cada operario, en el siguiente punto se estimo las cantidades a producir basada
en las ventas generadas los 5 afios pasados, asi obtener el plan maestro de
produccién y el plan de requerimiento de materiales, por Gltimo se determind
el analisis costo beneficio de la propuesta. Luego de realizar esta metodologia
obtuvimos mejoras en la productividad laboral la cual aumenté de 38 a 46
unidades / hora — hombre en la produccion de lejia de 500g, asi mismo el
cuello de botella en la lejia de 1 Kg disminuyé de 2,99 min a 2,57 min por
producto, ademas con la inversion y las ganancias se obtuvo un costo beneficio
de S/2,45.
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Cusco (2013), en su indagacion propuesta de un sistema de planeacion y
control de la produccién en la empresa de calzado “mach”; su principal
objetivo es Proponer un sistema de planeamiento y control de la produccién
para la empresa de calzado “MACH” con el beneficio de llevar a un desarrollo
sostenible en el tiempo.

Para el desarrollo de la antes mencionada investigacion Se ha realizado una
observacion estructurada, un estudio de campo y un tratamiento de los datos
historicos mediante herramientas informéticas. Para la consecucion de otros
datos se realizaron formatos para la toma de tiempos, diagramas padres — hijo
y hojas de ruta de los productos analizados. Utilizando las herramientas se
ordenaron los datos, consiguiendo informacién importante. Se determiné el
comportamiento la demanda analizando datos histéricos y se definiéd la
metodologia de prondstico. Se propuso la estructura del plan agregado, el plan
maestro, identificar la capacidad de la planta, conocer cuanto se debe comprar
y se propuso como realizar un control de la planta.

Después del desarrollo se concluye que:

La propuesta de un sistema de planeacion y control de la produccion para la
empresa de calzado exclusivo MACH permitira la mejora de todo su sistema
productivo, desde el ingreso de materias primas y materiales, hasta obtener el
producto terminado. Con el sistema se sabra la capacidad de la planta en
cuanto a produccion diaria, despachos, etc. Por lo que se aceptaran los pedidos
con los que se pueda comprometer y se dardn fechas de entrega muy
aproximadas a la realidad.

La aplicacion de las herramientas de planificacion y control de la produccion
se realizé a un conjunto de productos, qué segun datos historicos, son los que
han tenido mas ventas en el afio 2013, por lo tanto segun el principio de Pareto
provocan una mayor afeccion a los departamentos clave como son: bodega de
materias primas, producto en proceso, compras y producto terminado, dando
como resultado la mayor inversion en la planta y demostrando que debe ser el
material que siempre debe estar en inventario para la produccion.

El método que se utilice para determinar un prondstico debe ser muy adecuado

ya que la demanda en general es cadtica y muy dificil de pronosticar con
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exactitud, se deben analizar todas las variables y tener en cuenta todos los
factores, ya que del andlisis previo viene como consecuencia el método

utilizado.

Moya (2014), en su trabajo el objetivo principal es el diagndstico de los
actuales problemas en la produccion de la empresa estrella del norte de
Lambayeque.

Previamente se realiz6 un estudio de mercado, el cual determiné la ubicacion
de la empresa en el entorno econémico. Asimismo, se ejecutd un prondstico de
la demanda para evitar la incertidumbre en la cantidad de productos a elaborar,
se disefid un sistema de planificacion y control de la produccién; mejoras que
traeran consigo la satisfaccion del cliente y el incremento de las utilidades de
la empresa. Se comprobo si el sistema propuesto cumple con la meta trazada;
finalmente se desarrollé el andlisis econdémico financiero para conocer la
viabilidad de la propuesta; la tasa interna de retorno (TIR) y el valor actual
neto generado por el proyecto (VAN)del cliente y el incremento de las
utilidades de la empresa.

Una principal conclusion es el aumento de la productividad total en 1.85%
para el afio 2012, M.O 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.

Ponce de Ledn (2016), en su investigacion propuesta de Implementacion de un
Sistema de Planeamiento y Control de la Produccién (PCP) para una empresa
del sector grafico.

El crecimiento de este sector tiene que ir acompafiado de una mejor
organizacion para atender la demanda, por lo tanto, se tiene que planear y
controlar la elaboracion de los productos finales. Por tal motivo el objetivo es
Explicar como la implementacion del area de planeamiento y Control de la
Produccion en la empresa de sector grafico servird para la Planificacion,
Programacion y Control de las ordenes de Produccién proporcionando un plan

de requerimiento de materiales y un plan de Produccion con fechas de entrega
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en cada proceso con el objetivo de reducir la cantidad de retrasos de entrega.
La tesis muestra los argumentos usados para demostrar que la empresa del
sector grafico requiere un Area de Planeamiento y Control de la produccion
(PCP), la cual permitira principalmente reducir los tiempos de entrega de los
productos.

La investigacion es desarrollada en base a un analisis estadistico con
informacién de un afio donde se realiza diferentes metodologias como Pareto
(80-20) Ishikawa, estudio de tiempos, inventarios, planes agregados, regla de
Jonhson, indicadores de produccion, plan de produccion, plan maestro de
produccidn entre otros.

El sistema JOB SHOP es el sistema de produccion que mas se adecua a las
operaciones de la empresa grafica, debido a su alta variedad de productos y el
sistema de produccién es a pedido.

Se identificaron demasiados productos en la produccion, por lo tanto, se
agruparon los productos en familias y realizando el analisis se tiene que solo

seis familias representan més del 90% del total de la produccion.

Arredondo et al (2016), en su trabajo de investigacion Modelo de planeacién y
control de la produccion a mediano plazo para una industria textil en un
ambiente make to order propone una metodologia de planeacién y control de la
produccion a mediano plazo para una industria del sector textil en un ambiente
make to order. La metodologia se basa en dos fases. En la primera fase se
desarrolla un modelo de planeacién agregada, que permite calcular las
cantidades a producir en el taller de confeccion y la cantidad de prendas a
maquilar, de tal forma que se maximice el beneficio total para la industria en el
horizonte de planeacion. En la segunda fase se plantea un modelo de
programacion de operaciones cuyo objetivo es secuenciar las cantidades a
fabricar en el taller, de tal forma que se minimice el make span. Las dos fases
propuestas constituyen una importante herramienta para apoyar la toma de
decisiones sobre la gestion de la produccion en industrias del sector textil.

Después del desarrollo de la investigacion se concluye que el modelo se

convierte en una herramienta eficiente de planeacion que permite tomar
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decisiones referentes en ofrecer el servicio de maquila a otras empresas,
programar mas de un turno para los centros de trabajo que restringen el
sistema, comprar maquinaria para aumentar la capacidad de los centros de
trabajo y programar el inicio de las operaciones de dichos centros de trabajo
mas temprano que los demas de tal forma que se logre disminuir tiempo de
inactividad, entre otras.

Analizar el comportamiento del modelo cuando varia la demanda de las
familias, con el propdsito de ver el impacto de las modificaciones en la funcion
objetivo y en las variables de interés, se encontré que un aumento en la
demanda provoca un aumento en la funcion de desempefio creciente, pero no
proporcional, ya que la capacidad de produccién se encuentra limitada por
algunos centros de trabajo que representan el cuello de botella del sistema.
Asimismo, se realiz6 un analisis del comportamiento de la funcion objetivo del
modelo al variar las capacidades limitantes de estos centros identificados,
dando como resultado un aumento del 2.78% frente a los resultados iniciales
obtenidos en el caso de estudio, que responden a un aumento al doble de la
capacidad inicial de estos centros representada por adquirir una unidad de
maquinaria de mas para cada uno de ellos; se da como resultado la no
utilizacion de minutos extra ya que se cuenta con la capacidad suficiente para

satisfacer la demanda produciendo en minutos ordinarios disponibles.

Jara y Sanchez (2016), en su propuesta de un sistema de planeamiento y
control en el area de produccion de la empresa minera PHUYU YURAQ 11
E.ILR.L. para incrementar la productividad de cal viva; tiene como objetivo
general el desarrollo de una Propuesta de Planeamiento y Control de la
Produccion en el area de produccion de la empresa P’Huyu Yuraq II E.LLR.L.
para incrementar la productividad de cal viva.

Los problemas encontrados en el area de produccion es que no existe un
sistema de gestion en los procesos, generando de esta manera una mala
planificacion de su produccién y una inadecuada manipulacién de sus
materiales ocasionando inventarios y costos innecesarios. Se realizd un

diagnostico situacional del proceso productivo de cal viva mediante analisis
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del trabajo, materia prima, mano de obra, sobrecostos, utilizacion de capacidad
y rendimientos tanto fisico como econdémico. Asi mismo se realizd una
propuesta de Planeamiento y Control de la Produccién, que se dividid en dos
partes: la Propuesta de Control de la Produccion, en donde se determino los
respectivos estdndares de trabajo; y también la propuesta de Planeamiento de
la Produccién donde se pudo plantear y desarrollar la utilizacion de un Sistema
MRP, permitiéndonos saber con exactitud cuantas unidades producir de
acuerdo a la necesidad del mercado y planificar capacidades en la mano de
obra y maquinas.

Después de la metodologia empleada se pudo hacer un analisis de costo —
beneficio para poder saber si el proyecto es viable o no, obteniéndose los
siguientes resultados: tener utilidades de hasta 368, 873.17 soles, una tasa
interna de retorno de 93% mayor a la tasa COK de 26%.

Balcazar (2016), en su investigacion implementacion de un sistema de
planeamiento y control de produccién. caso empresa packaging products del
PerG. Donde tiene como objetivo Mejorar el proceso de Planeamiento y
Control de Produccion mediante la implementacion de un sistema de
informacién con la finalidad de mejorar el proceso productivo y minimizar los
costos de la empresa Packaging Products del Peru.

Para el desarrollo de la investigacion la metodologia que se usé para el
andlisis, es el método exploratorio, que se utiliza para recoger, organizar,
analizar, presentar y generalizar los resultados obtenidos mediante la
observacién. Es estudio exploratorio realizado, nos proporcioné informacion
sobre el problema que es la inexistencia de una herramienta informatica para el
planeamiento y control de produccién para la empresa Packaging Products del
Per(. Para el desarrollo de este estudio, es importante recopilar informacion de
personas que han participado en el desarrollo de proyectos de planeamiento y
control de produccion, utilizando instrumentos cualitativos y cuantitativos nos

permitira obtener datos prioritarios.
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Como conclusiones de esta investigacion se ha podido determinar que con la
implementacion del sistema de Planeamiento y Control de Produccion existe
una mejora en la reduccion de costos en los siguientes conceptos:

Los gastos en reproceso se han reducido en 97.78%.

Los gastos en el uso de material alternativo se han reducido en 76.80%.

La implementacion del sistema de Planeamiento y Control de Produccion ha
generado un flujo de informacion con un desempefio Optimo entre las areas

involucradas con la planificacion y control de la produccion.

Reyes (2016), en su investigacion un modelo para la planeacion y control de la

produccién en una empresa de productos de limpieza y cuidado personal. Este

trabajo tiene como objetivo principal proponer una modelo para planear la

produccion de una empresa del sector quimico, dedicada a la fabricacion y

envasado de productos de limpieza y cuidado personal.

La metodologia se basa en el uso de diferentes herramientas a través de varias

etapas:

1. Clasificacion de productos: Se seleccionan 48 productos con mayor
importancia econdémica y con incidencia de faltantes, a través de una
clasificacion ABC multicriterio.

2. Ajuste a un modelo probabilistico de demanda: Utilizando los datos
historicos se realiza un ajuste en el software Easy-Fit, para determinar los
parametros y la funcion de probabilidad correspondiente que ayude al
calculo de nuevos niveles maximos y minimos de inventario usando el
calculo de percentiles.

3. Meétodos de prondstico: Se realiz6 mediante el modelo de Holt Winters,
definiendo nuevos valores de demanda semanal para alimentar con estos
datos el modelo de planeacion correspondiente. Modelo de optimizacion:
Con el prondstico calculado y lo costos de inventario, produccion, tiempo
ocioso, tiempo extra, nivel de servicio, etcétera, se disefiard un modelo de
programacion lineal para el conjunto de productos seleccionados y
considerando un nivel de superior al actual para esos productos, lo que

permitird elegir la mejor opcion de nivel de servicio en base a costos.
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Esta investigacion presenta un modelo cuantitativo para la planeacion de
produccion de los articulos con mayor importancia econémica para la empresa
de estudio. Estd construido a través del seguimiento de una metodologia
desarrollada de acuerdo a diferentes conceptos y herramientas que ofrecen una
base tedrica para la toma de decisiones. EI modelo y toda la investigacion en
general, constituye un aporte para la mejora en cuanto a la sostenibilidad y
estructura de costos, mejora continua, e innovacion, elevando niveles de
competitividad a través del uso de la tecnologia disponible para brindar un

mejor servicio al cliente.

Roman y Laura (2017), en su trabajo de investigacion optimizacion de los
factores de produccion para incrementar la rentabilidad de la empresa de
licores San Fernando — 2017”. Tiene el objetivo de Optimizar los factores de
produccion de la empresa San Fernando para incrementar la rentabilidad —
2017.

Para ello el Universo de Investigacion, esta formado por todos los procesos
realizados durante los procesos logisticos de adquisicion, venta y productivos
de la empresa. Se basé en los fundamentos de la optimizacion, para lo cual se
utilizé una serie de métodos y técnicas como:

Disefio y determinacion del plan agregado de produccién, de fuerza laboral
constante — con inventarios faltantes, de fuerza laboral minima — con
subcontratacion, disefio y elaboracion del plan maestro de produccién por mes,
disefio y elaboracion del plan de requerimiento de materiales por semana y por
mes, determinacion del plan 6ptimo de produccién de la empresa en los
productos de anis extra dulce y anis extra strong, desarrollo del programa
lineal basado en variables y parametros que permiten disefiar la funcion
objetivo y las restricciones de optimizacion, formulacion del programa de
produccién.

Se concluy6 que la rentabilidad evolucion6 de 1.246 a 2.54 en los dos ultimos

meses de estudio
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1.3. Teorias Relacionas al tema
1.3.1. Pronosticos

Segun Flores (2016), las empresas tienen que controlar los tipos y cantidades
de materiales que compran, planean qué productos han de ser fabricados y en
qué cantidades, ademas de asegurarse que son capaces de satisfacer la demanda
actual y futura, todo al menor costo posible. Realizar una mala decisién en
cualquiera de estas areas hara que la empresa pierda dinero. Algunos ejemplos
de esto son los siguientes:
Si una empresa compra cantidades insuficientes de un elemento utilizado en la
fabricacion o compra el articulo incorrecto, pueden ser incapaces de cumplir
con los contratos de entrega de productos en la fecha acordada.
Si una empresa compra cantidades excesivas de un elemento, el dinero se esta
perdiendo, ni siquiera puede ser utilizado en absoluto.
A partir de la produccion de una orden de fabricacion en el momento
equivocado puede hacer que los plazos de cumplimiento no se cumplan y que

los clientes se puedan perder (p 5).

Cusco (2013), El prondstico o proyeccién es una técnica que se utiliza para
predecir lo que podria pasar en el futuro con base en experiencias pasadas, es
decir, se estima la demanda futura para productos, servicios y recursos para que
se puedan producir en el momento adecuado y con todo lo necesario. Existen
muchos métodos para hacer pronosticos, unos muy simples y otros mas
complicados, los prondsticos se dividen en dos secciones: cualitativo y
cuantitativo (andlisis de series de tiempo, relaciones causales y simulacion (p
49).

Reyes (2016), Modelos de pronosticos Todos los modelos de prondsticos se
basan en datos historicos de la variable que se va a pronosticar para obtener
proyecciones hacia el futuro. Estos modelos se clasifican Capitulo 2 38 segun
el plazo de tiempo para el que se utilizan, y pueden ser de corto, medio o largo
plazo, también se clasifican segln el tipo de modelo, por lo que pueden ser

cualitativos y cuantitativos. Estos Gltimos se clasifican de la siguiente manera:
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1.3.2. Patrones de la demanda

Segun Flores (2016), las observaciones repetidas de la demanda de un producto

o0 servicio en el orden en que se realizan forman un patrén que se conoce como

serie de tiempo, los cinco patrones basicos de la mayoria de las series de

tiempo aplicables a la demanda son:

a.
b.

Horizontal. La fluctuacion de los datos en torno de una media constante.
Tendencia. El incremento o decremento sistematico de la media de la serie
a través del tiempo.

Estacional. Un patron repetible de incrementos o decrementos de la
demanda, dependiendo de la hora del dia, la semana el mes o la temporada.
Ciclico. Una pauta de incrementos o decrementos graduales y menos
previsibles de la demanda, los cuales se presentan en el transcurso de
periodos mas largos (afios o decenios). Modelos de prondsticos Todos los
modelos de prondsticos se basan en datos histdricos de la variable que se va
a pronosticar para obtener proyecciones hacia el futuro. Estos modelos se
clasifican segun el plazo de tiempo para el que se utilizan.

Aleatorio. La variacion imprevisible de la demanda (p 24-25).

Reyes (2016), Modelos de prondsticos todos los modelos de pronosticos se

basan en datos histéricos de la variable que se va a pronosticar para obtener

proyecciones hacia el futuro. Estos modelos se clasifican Capitulo 2 38 segun

el plazo de tiempo para el que se utilizan, y pueden ser de corto, medio o largo

plazo, también se clasifican segun el tipo de modelo, por lo que pueden ser

cualitativos y cuantitativos. Estos Gltimos se clasifican de la siguiente manera
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Figura 1: Clasificacion de los modelos de pronéstico
Fuente: Reyes (2016)
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1.3.3. Laplaneacién de Produccion
Reyes (2016), la planeacion de la produccion es un proceso continuo y
complejo que consiste en determinar anticipadamente decisiones que permitan
optimizar el uso de los recursos productivos. El objetivo de este capitulo es
ofrecer una visién sobre la planeacion de la produccion y su importancia
empresarial, destacando su enfoque jerarquico y haciendo énfasis en la
elaboracion de un plan maestro de produccion o master production schedduling
(MPS).
Se incluye también la descripcion de varios modelos de pronosticos a fin de
elegir el adecuado segun el comportamiento de la demanda en una serie de
tiempo. Se resalta ademés la importancia de ajustar esta demanda a una
distribucion tedrica de probabilidad a fin de estimar los parametros que
permitan definir posteriormente los niveles limite de inventario, de acuerdo a
un nivel de servicio y capacidad de almacén.
Por Gltimo, se discuten los métodos de programacién matematica para la
optimizacion de modelos de este tipo, de forma general y aquellos especificos
para la industria quimica. La optimizacion de los modelos permitira al sistema
cumplir con la demanda de producto y al mismo tiempo sujetarse a las
restricciones del sistema para el logro del objetivo empresarial que es la
reduccion de costos (p 22)

1.3.4. Directrices necesarias para la planificacion y control de la produccion
Cusco (2013), para la planificacion y control de la produccion es necesario

tener en cuenta ciertas directrices que beneficiaran a la hora de hacer el estudio.

a. Fabricacion para almacenamiento (MTS, Make to stock).
Son productos que su fabricacion llega a su forma final y se almacenan
como productos terminados. El cliente tiene cierta influencia sobre el
disefio (en el bosquejo del producto), sin embargo, solo toma la decision,

cuando estad terminado el producto de comprarlo o no. Solo una base
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colectiva de clientes puede generar cambios en el disefio general, pero el
cliente individual hace su eleccién a partir de opciones especificadas.

b. Armado bajo pedido (ATO, Assemble to order).
El cliente cuenta con mayor influencia en el disefio y puede elegir varios
disefios a partir de sub armados predefinidos. El fabricante realiza lo que el
cliente desea, pero el cliente individual solo hace su eleccidn a partir de las
opciones especificadas

c. Fabricacién bajo pedido (MTO, Make to order).
Esta permite que el cliente especifique el disefio exacto del producto,
siempre y cuando estén las materias primas estandar.

d. Ingenieria bajo pedido (ETO, Engineer to order).
El cliente tiene poder completo sobre el disefio, no se limita en la
utilizacion de componentes o materias primas, incluso puede querer algo
disefiado desde cero. (p. 39-40).

1.3.5. Fases de la planificacion y control de la produccién
Cusco (2013), primeramente, planificacién es el proceso en el que se definen
los objetivos a trazarse en la empresa y de la misma manera establecer los
medios dptimos para poder alcanzar esos objetivos.
Se entiende por produccion cuando se le adiciona valor a un bien o servicio
porque se le ha hecho una transformacién ya sea tangible o intangible, es
modificar un bien, servicio o producto para que se vuelva apto para la
satisfaccion de necesidades. Entonces, la planificacion de la produccion es el
conjunto de actividades que se realizaran en el futuro, teniendo en cuenta el
aprovisionamiento de recursos para la produccion de los bienes.
El control de la produccion es la actividad que analiza el cumplimiento de las
actividades planeadas de acuerdo a las actividades reales, garantiza el
cumplimiento de los planes correspondientes a produccion, es decir, la
planeacion y la programacion del bien o servicio y realiza el seguimiento

adecuado al desempefio del proceso productivo.
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Cusco (2013), analiza que desde un punto de vista general que la planificacion
es un proceso jerarquico que comprende las cinco fases:

a. Fase de planeacion estratégica.

b. Fase de planeacion tactica.

c. Fase de planeacion operativa

d. Fase de programacién operativa.

e. Fase de ejecucion y control de la produccion.

La planificacion y control de la produccidn esta ubicada en las fases tactica,

operativa y de control (p 47-48).

Figura 2: Correspondencia entre la planeacién empresarial y la planeacion de produccion
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Figura 3: Tipos de planeacion y su relacion con el sistema de produccion
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1.3.6. Planeacion Agregada

Reyes (2016), la planeacion agregada de la produccién tiene por objetivo
proveer una politica 6ptima de produccion sobre un cierto horizonte de
planeacion de entre 6 a 18 meses de modo que maximice la utilidad de la
compafiia y pueda satisfacer los requerimientos de la demanda para los distintos
productos elaborados. Para la fabricacion de estos se dispone de diversos
recursos escasos como mano de obra, materia prima, disponibilidad de
maquinas y niveles de inventario y su funcion principal es especificar la
combinacion dptima de tasa de produccion, nivel de mano de obra e inventario
disponible.

El plan de produccion agregada trata de establecer en unidades agregadas
(familias de productos), los valores de las principales variables productivas
teniendo en cuenta la capacidad disponible e intentando cumplir el plan a largo
plazo al menor costo posible. La produccion, los recursos y tiempos agregados
son posteriormente desagregados a un nivel detallado en cantidades de
productos segun sus caracteristicas particulares, en los recursos necesarios para

cada producto y en periodos de tiempo reducidos y controlados. Muchas veces,
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el grado de detalle del plan agregado no permite la coordinaciéon de la
planeacion estratégica y de la operativa por lo que las distintas familias deberan
descomponerse en productos concretos y los periodos pasar de meses a
semanas Entre los objetivos marcados para la planeacion agregada destacan:
a. Definir la cantidad a producir de cada uno de los productos
comercializados, es decir, prever su demanda.
b. En qué fecha hay que producir, por lo que es preciso fijar de antemano
las disponibilidades de materia prima y demas recursos para plasmar la

produccion de esas cantidades.

Torres & Torres (2014), Plan agregado significa la combinacion de los
recursos adecuados en términos generales o globales. Dados el prondstico
de la demanda, los niveles de inventario, el tamafio de la fuerza de trabajo y
los insumos relacionados, quien hace el plan debe seleccionar la tasa de
produccién para una instalacion durante los proximos 3 a 18 meses. El plan

sirve para empresas de manufactura.

La planeacion agregada forma parte de un sistema mas amplio de planeacion
de la produccion. Por lo tanto, es Util entender las interfaces entre el plan y
los diferentes factores internos y externos. En la figura 1 se muestra que el
administrador de operaciones no solo recibe informacion del departamento de
marketing sobre el pronéstico de la demanda, sino que también debe manejar
datos financieros, de personal, de capacidad y disponibilidad de materias

primas.
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Figura 4: Relacion del plan agregado de produccion
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Roman y Laura (2017), indica que planeacion agregada es el trabajo hecho a
nivel tactico para definir el nivel de produccién, los niveles de inventario y la
mano de obra propia y subcontratada, con un horizonte de tiempo trazado a
mediano plazo, que comunmente se contempla entre 6 y 18 meses. Entre los
costos se consideran:

a. En costos de produccion: La materia prima, la mano de obra (salario,

prestaciones, etc), las horas extra y el mantenimiento de maquinaria.

b. En costos de inventario: Almacenamiento (personal de inventario,

seguros, hurtos, mantenimiento de instalaciones, impuestos, etc) y costos
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por faltante (lo que se pudo haber vendido y no se vendid por no tener el
articulo en el momento requerido).

c. En Costos de capacidad: Contratacion y despido de trabajadores y el
tiempo dedicado para su capacitacion, que lo podemos denominar

capacidad pérdida.

1.3.7. Estrategias de planificacion agregada

A

Para Jiménez (2014) son 2 mas importantes:

Estrategia de seguimiento

Consiste en producir los mismo que la demanda es decir no hay inventarios
todo lo que se produce sirva para satisfacer la demanda y no quedan
inventarios de productos terminado en la empresa. El nivel de produccién se

varia contratando o despidiendo personal.

. Estrategia nivelada o estable

Consiste en mantener un nivel de produccion constante; es decir que van a
existir inventarios. Cuando la produccién es mayor que la demanda el
excedente va al almacén y cuando la demanda es mayor que la produccion se
completa con productos del almacén; la mano de obra es constante.

Estrategia Mixta

Consiste en producir unos meses la estrategia de nivel y otros meses la

estrategia de seguimiento.

1.3.8. Horizonte de planificacion

Cusco (2013), el horizonte de planificacion del PMP varia en funcion de la
empresa, ya que puede ir de unas pocas semanas hasta mas de un afio en otras.
Un factor dominante en la eleccion el horizonte de planeacion debe ser, por lo
menos, igual al tiempo de demora acumulado mas largo de un producto final.
Es decir, el tiempo para obtener los materiales necesarios desde los
proveedores para realizar el producto final y dejarlo listo para su entrega a los
clientes. Consecuentemente, el producto terminado que tenga el tiempo de

demora mas largo determinara el tiempo minimo del horizonte de planeacion
(p 60).
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1.3.9. Stock de seguridad
Cusco (2013), La mayor parte de los sistemas MRP se preocupan por
mantener inventarios a nivel de producto terminado y de los componentes que
son de demanda independiente. Para los objetos que son de demanda
dependiente el analisis se traslada a nivel de tiempos de suministro y la
emision de drdenes de pedido, con este andlisis se busca que los inventarios de
seguridad tiendan a cero. Evidentemente, el stock de demanda dependiente
puede ser reducido, pero es poco probable que llegue a ser cero. Esto se debe
que se pueden provocar alteraciones en el sistema, por ejemplo, algun
porcentaje de producto defectuoso, ausentismo del personal, maquinaria
averiada, etc.
Para prescindir del inventario de seguridad se deberia tener la certeza que, por
lo menos, una parte del PMP se mantenga firme y que el tiempo de suministro
(lead time) sea realmente conocido y que no presente alteraciones desde el
pedido hasta la llegada, es decir 100% confiable el proveedor (p 77).

1.3.10. Control de Produccién
Segin Noel y Ojeda (2018)  afirman 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.

1.3.11. Planificacion y Control de la Produccion (PCP)
El planeamiento y control de la produccién, es la actividad que permite
coordinar y conducir todas las operaciones de un proceso productivo, con el
objetivo de cumplir con los compromisos asumidos, con los clientes de la
empresa.
Un Sistema PCP permite administrar eficientemente el abastecimiento de
materiales u la coordinacion con los proveedores la programacion y
lanzamiento de la fabricacion, el manejo del personal y la utilizacion de la
capacidad instalada, el manejo y control de los inventarios de materias primas
y productos terminados, y suministra ademas la informacion necesaria para
poder coordinar las necesidades de los clientes de la empresa.
El Sistema de Planificacion y Control de la produccion importa la realizacion

de las siguientes tareas basicas:
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a. Planificar las necesidades de capacidad y prever la disponibilidad para seguir
los cambios del mercado.

b. Planificar que los materiales se reciban a tiempo y en la cantidad correcta que
se necesita para la produccion.

c. Asegurar la utilizacion apropiada de los equipos y las instalaciones.

d. Mantener inventarios apropiados de materia prima, productos en procesos y
productos terminados.

e. Controlar que la produccion se realice dentro de los estandares de tiempo
previsto y con la mejor eficiencia posible.

f. Realizar el seguimiento al material, personal, pedidos de clientes, equipos y
otros recursos de fabrica.

g. Comunicarse con los clientes y proveedores para tratar sobre los aspectos
especificos y las relaciones a largo plazo.

h. Proporcionar informacion a otras areas de la empresa sobre los aspectos

econdmicos Yy financieros de las actividades de la fabricacion.

1.3.12. Rentabilidad
Diaz (2013), consiste en la relacion que existe entre la utilidad y la inversién
necesaria para lograrla, ya que mide tanto la efectividad de la gerencia de una
empresa, demostrada por las utilidades obtenidas de las ventas realizadas y
utilizacion de inversiones, su categoria y regularidad es la tendencia de las
utilidades. Estas utilidades a su vez, son la conclusion de una administracion
competente, una planeacion integral de costos y gastos y en general de la
observancia de cualquier medida tendiente a la obtencion de utilidades.
1.3.13. Definicion de términos bésicos
a) Rentabilidad: Es el rendimiento de la inversion (Mano de Obra,
Materia Prima, Capital) medido mediante las correspondientes ecuaciones
de equivalencia financiera. Es decir, mide la eficiencia con la cual una
empresa utiliza sus recursos financieros. (Sapag,1993) Hace mencion
que la rentabilidad de un proyecto se puede medir de muchas formas
distintas: en unidades monetarias, porcentajes o tiempo que demora la

recuperacion de la inversion, entre otras.
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b) Planeamiento: Consiste en determinar hoy lo que va a suceder, lo que se
va a hacer mafiana, analizando diferentes escenarios. Mediante el
Planeamiento de la Produccion, por ejemplo, se determinara en el
presente, la produccion, los recursos materiales, humanos y de capital que
serén necesarios en el corto y mediano plazo.

c) Control: Consiste en determinar si los resultadlos estan de acuerdo a
lo planificado y si hay diferencias implementar las medidas correctivas
necesarias para que no haya esa diferencia en el futuro.

d) Produccion: Es la funcion mas importante de una empresa y consiste en
transformar las materias primas e insumos, a través de procesos de
transformacién y Mano de obra calificada, en productos Utiles para los
clientes.

1.4. Formulacion del problema

¢En qué medida el Disefio de un modelo de planeamiento y control de la

Produccion contribuird a incrementar la rentabilidad de la empresa FAMESA

SRL Chiclayo —2018?

1.5. Justificacion e Importancia del estudio
1.5.1. Enfoque social

El enfoque social del presente trabajo se justifica en la mejora de la

problematica a nivel econdémico de la organizacién y por ende los trabajadores

de la misma pueden tener mejores condiciones laborales y otros beneficios.
1.5.2. Enfoque Econémico

El presente trabajo de investigacion tiene el enfoque econdémico porque al

aumentar la rentabilidad de la empresa, mejorara la situacion econémica de la

misma.
1.5.3. Enfoque Ambiental

La justificacion a este enfoque es porque al haber un sistema de planeamiento

y control de la produccién se tratan eficientemente los recursos de tal manera

evitar los desperdicios que generan contaminacion.

1.5.4. Importancia
La importancia de la presente investigacion radica en que ayudara a la

empresa a mejorar su sistema productivo, ya que el resultado de la
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investigacion sera un modelo de planeamiento y control de produccion hecho
a la medida de la empresa, el mismo que al ser implementado posteriormente
por la empresa, mejoraria su sistema productivo, haciéndolo mas eficiente y en
consecuencia aumentaria la rentabilidad de la empresa.

Finalmente, su importancia también radica en que servird como modelo para
que otras empresas disefien e implementen modelos de planeamiento y control

para sus sistemas productivos.

1.6. Hipotesis

El disefio y la aplicacion futura, de un modelo de planeamiento y control de la
produccion incrementara la rentabilidad de la empresa FAMESA SRL.

1.7. Objetivos
1.7.1. Objetivo general

Disefiar un modelo de planeamiento y control de la Produccion para
incrementar la rentabilidad de la empresa FAMESA SRL Chiclayo —2018

1.7.2. Objetivos especificos

a)

b)

d)

Realizar un Diagnostico de las condiciones en que se realiza actualmente el
planeamiento y control de la produccién en la empresa FAMESA SRL, e
identificar sus principales problemas.

Calcular la rentabilidad actual de la empresa FAMESA SRL.

Plantear un modelo de PCP en la empresa FAMESA SRL.

Estimar el incremento de la rentabilidad de la empresa FAMESA SRL si se
implementara el modelo disefiado.

Realizar un analisis beneficio / costo de una posible implementacion del
modelo disefiado, en la empresa FAMESA SRL.
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CAPITULO Il



1. MATERIAL Y METODOS
2.1. Tipoy disefio de investigacion
2.1.1. Tipo de investigacion
El presente trabajo de investigacion es de cardcter aplicada; porque es
importante hacer un oportuno analisis de la realidad problematica y se
planteara un modelo de PCP para dicha situacion problematica.
2.1.2. Disefio de la investigacion
El presente trabajo de investigacion es no experimental; ya que no se va
manipular ninguna de las variables. Se realiza un analisis del contexto natural
y poder analizarlos. Este trabajo tiene enfoque cuantitativa y transversal pues
la investigacion est4 basada en fases, relacionadas entre si, iniciando con una
idea 0 problemaética que va acotandose, que una vez definido se generan
objetivos y cuestiones especificas a la investigacion.
2.2. Poblacion y muestra
2.2.1. Poblacion
Este trabajo de investigacion tendra como poblacion todo el sistema de la
empresa FAMESA SRL tales como las personas, los procesos y toda la
documentacion.
2.2.2.Muestra
Es una parte de la poblacion, o sea, un nimero de individuos u objetos
seleccionados cientificamente, cada uno de los cuales es un elemento del
universo por tal razon la muestra estard integrada por los Procesos, las
personas y la documentacion del area de Produccion de la empresa FAMESA
SRL.
2.2.3. Muestreo
El tipo de muestreo del presente trabajo de investigacion es No probabilistico,
por conveniencia
2.3. Variables, Operacionalizacion
2.3.1. Variable Independiente
Disefio de un Modelo de Planeacion y Control de la Produccién.
2.3.2. Variable Dependiente
La rentabilidad de la empresa FAMESA S.R.L.
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Tabla 1: Variable dependiente: Dimensiones, indicadores, técnicas e instrumentos de recoleccion de informacion

TECNICAS DE INSTRUMENTOS
VARIABLE INDICADORES RECOLECCIO DE
DEPENDIENTE DIMENSIONES N DE DATOS RECOLECCION
DE
Ingresos por Unidades Producidas y vendidas /afio Anadlisis de Guia de analisis de
Ventas Documentos. documentos
Rentabilidad costo de Mano de Obra/Unidad producida
Costos de la costo de Materia Prima/Unidad producida ~ Analisis de Guia de analisis de
Empresa. costos Indirectos de Fabricacion/Unidad pro ~Documentos documentos.

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 2: Variable Independiente: Dimensiones, indicadores, técnicas e instrumentos de recoleccion de informacién

TECNICAS DE INSTRUMENTOS
VARIABLE RECOLECCION DE
INDEPEDIENTE DIMENSIONES INDICADORES DE DATOS RECOLECCION
DE DATOS
ventas pronosticadas /mes
Planeamiento Anélisis de Guia de andlisis de
de la produccién Produccion Planificada /mes Documentos documentos.
Modelo de Entrevista Cuestionario
. Insumos Planificados /mes
Planeamiento y
control  de la A% de la Produccién respecto a la Guia de analisis de
produccion Control de la Produccion planificada. Analisis de documentos
produccion documentos.
A% de los Recursos utilizados . .
Cuestionario
respecto a los Recursos planificados i
Entrevista

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

24.1.

b)

Meétodos de investigacion

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

Metodo cientifico

En todo el desarrollo de este trabajo de investigacion se utilizara este método,
el cual permitira dar juicios de valor basados en la problemética comprobada.
Método inductivo

A través de este método se hard un analisis de las operaciones de la
organizacion, para después realizar un sistema de planificacion de todos los
recursos.

Método deductivo

Para poder incrementar la rentabilidad de la empresa FAMESA SRL se
utilizara este método para disefiar un sistema de planificacion y control de
produccion el cual serd& muy beneficio para la organizacion; para lo cual
tomaré hechos generales y por consiguiente conocer hechos particulares que
permitan lograr los objetivos de la presente investigacion. Mediante el método
deductivo permite aplicar los conceptos de planeamiento y control de

produccion en la empresa FAMESA.

2.4.2. Técnicas de recoleccion de datos

a.

Para la presente investigacion se hard usos de la observacién, analisis

comentario y entrevista.

Variable Dependiente

La observacion directa

Esta técnica permitird observar en vivo y en directo todo el sistema de
fabricacion de ollas, los méetodos de trabajo que se utilizan, el desempefio del
capital humano, el desperdicio de tiempo ocasionado por las paradas de
maquinaria. Asimismo, permitira conocer las instalaciones, los insumos, el

producto terminado, la maquinaria & los equipos de la empresa.
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b. Variable Independiente
La entrevista
Para la presente técnica se planificacion y se formulé 13 preguntas
direccionadas al tema de investigacion para que de esta manera se recolecte
toda la informacién y poder hacer un diagnéstico de la realidad
problemética del sistema de planeamiento y control de la produccion en la
organizacion FAMESA SRL.
Andlisis de documentos
Para el desarrollo de este proceso se analizd y reviso todos los documentos
fisicos como digitales existentes en la empresa; tales como costos de mano de
obra, costo de materiales, costos de inventarios, costos de mantenimiento

entre otros.

2.4.3. Instrumentos de recoleccion de datos

a. Guias de observacion
En esta fase se registra toda la informacion adquirida directamente por el
investigador sobre el sistema productivo de ollas, la maquinaria instalada,
equipos y herramientas que se utilizan en el area de produccion. En la técnica
de observacion directa se hard uso de este instrumento.  (Ver anexo 3).

b. Cuestionario
Para llevar a cabo este paso se necesita de un cuestionario con las preguntas
necesarias y oportunas que se le formulo a la administrara de la empresa
con la finalidad de adquirir la informacion necesario durante la entrevista.
Por otro lado, se utilizé un dispositivo movil para poder grabar y escuchar
las veces que sea conveniente. El presente instrumento esta validado por
juicio de expertos en el tema. (ver anexo 1)

c. Guias de analisis de documentos
Si bien la informacién con la que cuenta la empresa no estd organizada se
disefi6 un sistema de guias, para simplificar el estudio de los documentos de la
empresa e inventariar la indagacion obtenida de dichos documentos.  (ver

anexo 2)
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2.5. Procedimientos para la recoleccion de datos
Se localizo las diferentes fuentes de informacion para luego reunir y aplicar la
técnica de observacion directa, analisis documentario y la entrevista de la
manera siguiente.

a. Observacion Directa
Para desarrollar esta técnica, el investigador se aperson6 a la empresa
FAMESA S.R.L. y después de pedir los permisos necesarios ingreso y
observé el sistema del proceso productivo que se lleva a cabo cada tarea y
todo el sistema de almacén de producto terminado y materia prima directa e
indirecta.

b. Analisis de Documentos:

Para el desarrollo de la presente técnica el investigador se aperson6 a la
empresa FAMESA S.R.L; tales como costos de mano de obra, costo de
materiales, costos de inventarios, costos de mantenimiento entre otros.

c. Entrevista:

La presente entrevista se le hizo a la Administradora de la empresa FAMESA
S.R.L., por un tiempo aproximado de 25 min, de acuerdo al cuestionario
previamente planificado, el cual consta de 15 preguntas concernientes al tema
de investigacion y segun la realidad actual de la empresa.
2.5.1. Plan de andlisis estadistico de datos
Los antecedes obtenidos en la investigacion se han analizado haciendo
usos del programa office como Word, Excel y Visio para los cuales
ayudaran a tabular, graficar y analizar los datos obtenidos.
2.6. Criterios éticos

a. El presente trabajo de investigacion contiene informacion clara, precisa y
transparente.

b. La llevar a cabo el presente estudio se respeto la privacidad de la informacion
de la empresa como de la administradora en el desarrollo de las técnicas de
recoleccion de datos.

c. Como producto final se pretende que la empresa obtendrda un beneficio al

realizar la aplicacion del presente modelo que se desarrolla mas adelante.
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2.7.

d. Por otro lado, la informacion obtenida por la empresa es confidencial puesto

que no serd comportada con ninguna persona ajena al estudio.

Criterios de rigor cientifico

En el presente estudio se tomo informacion real, esencial y oportuna debido a
que son datos de primera mano, es decir datos que se han tomado de manera
directa mediante los diferentes instrumentos antes mencionado. Asimismo, se
ha considerado los siguientes criterios.

Validez interna

En el presente trabajo de investigacion se usé de manera oportuna y adecuada
de las diferentes técnicas planificadas anteriormente para recolectar
informacion relevante concerniente a los indicadores de la variable
dependiente e independiente.

Fiabilidad

Para el desarrollo de la presente investigacion se utilizo la normativa APA
vigente en la facultad; dicha normativa permite replicar estudios, que otro esto
investigador emplee los mismos métodos o estrategias de recoleccion de datos
que otro, y obtenga resultados similares. Por otro lado, para la aplicacion de la

entrevista primeramente se hizo validar por juicio de expertos.

Conformidad

En la investigacion se trabajo en base a este criterio en lo cual los resultados de
la investigacion garantizan la veracidad de las descripciones realizadas.
Asimismo, permitio lograr la objetividad que se requiere en los instrumentos
de recoleccion de datos aplicados; los cuales reflejaron los objetivos del

estudio.
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CAPITULO Il



I1l.  RESULTADOS
3.1. Diagnostico actual de la Empresa
3.1.1. Informacion General
A. Descripcion de la empresa

Fabrica FAMESA SRL es su nombre comercial con el cual se inicid en
el aflo 1984; afios mas tarde en el afio 1998 cambiaron de razdn social a
FAMOSA teniendo como duefio a Genaro Centurion Quiroz,
inmediatamente cambiaron de razon social a FAMESA SRL la cual tuvo
como socio al Sr. Amancio Centurion Quiroz hasta la actualidad.
FAMESA SRL a medida que han pasado los afios ha venido
consolidando su capital humano contando actualmente con 15
trabajadores estables; es una empresa de tipo industrial metalica que esta
ubicada en calle Manual Soane Numero 1669 - la Victoria Provincia
Chiclayo, RUC: 20395111770.

Figura 5: Organigrama de la empresa FAMESA SRL

ONTABLIDAD
Y FINANZAS

MERCADOY
VENTAS

RODUCCION

Fuente: Elaboracion Propia
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B. Productos que ofrece

Tabla 3: Productos que Ofrece la empresa FAMESA SRL

JUEGOS Tamarnios de ollas que
juego x 7 AJA 14-16-18-20-22-24-26
Juego x 6 A/A 16-18-20-22-24-26

Juego x 12 A/A

Juego x5 A/A
Juego X 28/40 olla
Juego X 6 Olla perol
Juego X 7 olla perol
OLLA N° 40
OLLA N° 46

OLLA N° 50

OLLA N° 56

OLLA N° 60

14-16-18-20-22-24-26 28-30-

28-30-32-34-36
28-30-32-34-36 - 40
16-18-20-22-24-26
14-16-18-20-22-24-26
Olla #40

Olla #46

Olla #50

Olla #56

Olla #60

Fuente: Elaboracion Propia

49



C. Maquinaria de planta

Tabla 4: Lista de nombre de la maquinaria en planta

Nombre de madquina  Cantidad Estado Vida util
Torno de Ollas N°1 1 Operativo 10
Torno de Ollas N°2 1 Operativo 10
Torno de Ollas N°3 1 Operativo 10
Torno de Ollas N°4 1 Inoperativo 10
Torno de ollas N°5 1 Operativo 10
Torno de Tapa N°6 10
Lijadora multiple 1 Operativa 10
Pulidora 1 Operativa 10
Remachadora N°lolla 1 Operativa 10
grande

Remachadora N°2 olla 1 Operativa 10
pequefia

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

3.1.2. Descripcion del Proceso Productivo
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Figura 6: Diagrama de operaciones del proceso de olla tipo perol

Disco de aluminio Lamina de aluminio
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RESUMEN |
ACTIVIDAD CANTIDAD OLLA DE ALUMINIO
OPERACION PEROL
INSPECCION
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 7: Diagrama de operaciones del proceso de fabricacion de ollas tipo campesina
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Disco de aluminio

Lamina de aluminio

Alambre Disco de aluminio
Recepcién Inspeccion Inspeccién de Inspeccion de
4 : ® M.P
de M.P. de M.P. M.P. -
Grasa
4 |Cortado Repulsado
10 Repulsado Troquelado 1
Aserrin 5
E 2  |Limpiado
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~
12 ljjado
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1 TAPA
Rafia — >
14 Embalado
RESUMEN
ACTIVIDAD CANTIDAD SILADE
OPERACION 14 ALUMINIO
B CAMPESINA
INSPECCION 4
TOTAL 18

Fuente: Elaboracién 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 procedid a procesarlos, obteniendo
la siguiente informacién:
3.1.3.1. Resultados de la aplicacion de los instrumentos
1. Analisis documentario
No existe documentacion de la produccion, el proceso no tiene su propio
diagrama, por lo que los operarios trabajan de acuerdo a la experiencia, debido
a esto se realiz6 la propuesta de diagramas por el investigador, desde la

recepcion de materia prima hasta el producto final.

Documento 1: 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.

Documento 2: Vida util de la maquinaria

Si existen los documentos de la maquinaria, pero se analizd6 que las
magquinarias de planta ya pasaron su vida (til, algunas de ellas tienen mas de
25 arfios, en conclusién, no se tomard en cuenta la depreciacion de dicha
maquinaria.

Documento 3: 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 méas grande emplean méas tiempo y cuando es
pequefia menos tiempo. Famesa SRL no tiene un control de las unidades que
se producen por dia por cada trabajador.

Documento 4: Productos Defectuosos por semana

No, se encontro un registro, ni control de productos defectuosos que se generan
por dia o por turno de trabajo. Para poder obtener informacién sobre los
productos defectuosos, el investigador disefi6 un formato, que le fue
suministrado a la administradora de la empresa para que pueda recoger dicha
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informacion durante un par de semanas consecutivas. Esto permitié determinar

exactamente los siguientes productos defectuosos.

Tabla 5: Registro de productos defectuosos

PRODUCTOS N.° DE PRODUCTOS

DEFECTUOSOS
N. °14 4

N.° 16
N.°18
N.° 20
N.022
N.° 24
N.° 26
N.° 28
N.°30
N.° 32
N.° 34
N.° 36
N.°40
N.° 14
N.° 16
N.°18
N.°20
N.0 22
N.° 24
N.° 26
N.° 28
N.°30
N.°32
N.° 36
N.°40

OLLA MODELO CAMPESINA

OLLA MODELO PEROL
O A NN BR DO ANAE SN OO ®WNDR WSO

Fuente: Elaboracion Propia
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Salario a Trabajadores fijos y el costo de hora extra.
Si esté establecido en planilla el salario de los trabajadores y el costo de la

hora extra. A continuacion, el detalle.

Tabla 6: Sueldo y costo de Hora extra y Normal de los trabajadores.

NO

SUELDO COSTO DE
NOMBRE F1JO MENSUAL COSTO LA
DEL DE LA HORA
TRABAJADOR HORA NORMAL
EXTRA

1  Luis Bustamante X S/. 1,000 SI.7 S/.5.24
2 José Luis X S/. 1,000 SI.7 S/.5.24
3  Cesar Purisaca X S/. 1,000 SI.7 S/.5.24
4 Antonio Purisaca X S/. 1,000 SI.7 S/.5.24
5 Berceli Gonzales X S/. 1,000 SI.7 S/.5.24
6 Eber Gonzales X S/. 1,000 Sl 7 S/.5.24
7  Emilio Saavedra X S/. 1,000 S/ 7 S/.5.24
8 Juan Centurion X S/. 1,000 S/ 7 S/.5.24
9 Jorge Santacruz X S/. 1,000 SI.7 S/.5.24
10 Carlos Chumacero X S/. 1,000 SI.7 S/.5.24
11 Jonathan X S/. 1,000 SI.7 S/.5.24
12  Santiago X S/. 1,000 SI.7 S/.5.24
13 Segundo X S/. 1,000 SI.7 S/.5.24
14 Julio X S/. 1,000 SI.7 S/.5.24
15 Maximo X S/. 1,000 SI.7 S/.5.24

Fuente: Elaboracién Propia

Beneficios del trabajador

La empresa solo otorga a los trabajadores el beneficio de Es salud (9 %).
Costo de la unidad producida/ H-h

Si  estd establecido el costo de unidad producida/h-h.

A continuacion, se muestran los costos de M.O. por producto.
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Tabla 7: Costo de produccidn por olla

TIPO DE PRODUCTO  #DE OLLA Costo
M.O.
TAPA CAMPESINA 14 0.33
TAPA CAMPESINA 16 0.33
TAPA CAMPESINA 18 0.33
TAPA CAMPESINA 20 0.33
TAPA CAMPESINA 22 0.38
TAPA CAMPESINA 24 0.38
TAPA CAMPESINA 26 0.43
TAPA CAMPESINA 28 0.68
TAPA CAMPESINA 30 0.78
TAPA CAMPESINA 32 0.78
TAPA CAMPESINA 34 0.88
TAPA CAMPESINA 36 0.88
TAPA CAMPESINA 40 1.8
TAPA PEROL 14 0.33
TAPA PEROL 16 0.33
TAPA PEROL 18 0.33
TAPA PEROL 20 0.33
TAPA PEROL 22 0.38
TAPA PEROL 24 0.38
TAPA PEROL 26 0.43
TAPA PEROL 28 0.68
TAPA PEROL 30 0.78
TAPA PEROL 32 0.78
TAPA PEROL 36 0.88
TAPA PEROL 40 1.8

Fuente: Elaboracién Propia

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
Juego X 12 Campesina

Juego X 4 Campesina
Juego X 6 Campesina
Juego X 5 Campesina
Juego X 28/40 olla Perol
Juego X 7 olla perol
Juego X 6 Olla perol
Olla# 46

Olla# 40

Olla # 60

Olla#50

Olla # 56

40
110

15
40
70
90
43
40
50
50
90
60
80

Fuente: Elaboracion Propia

Inventario actual de Productos Terminados

Tabla 9: Cantidad de inventario en almacén de productos terminados

Inventario Inicial por juego

PRODUCTO Inv. Ini JUEGOS

Jgo. X 7 A/A 124
Jgo. X 6 Perol 202
Jgo. X 12 AJIA 101
Jgo. 28/40 perol 88

Fuente: Elaboracion Propia
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2.

Analisis de la entrevista
Pregunta 1: ;Cdomo, ¢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 produccién 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. ;Cémo controlan la produccion y los recursos utilizados en
dicha produccién?
En FAMESA no se realiza ningn control de los recursos utilizados en la
produccion.
Pregunta 5. ;Cuédl es la capacidad instalada de la planta por turno?
La capacidad de la planta es de 200 juegos de ollas por dia.
Primeramente, s6lo hay un turno de 15 trabajadores que trabajan 8 horas
diarias.
Pregunta 6: ¢cudl es la produccion actual de la empresa?
Actualmente se esta produciendo un aproximado de 120 juegos de ollas
por dia.
Pregunta 7: ¢cual es la politica de inventarios de la empresa?
La empresa no tiene ninguna politica de inventarios.
Pregunta 8: ¢;cudl es la politica de pagos a los trabajadores?
Nuestra politica es trabajadores fijos.
Pregunta 9 ¢ Cual es el costo de la hora hombre normal?

Costo de la hora hombre normal es s/. 5.24

58



Pregunta 10: ¢existe un plan de mantenimiento Preventivo en la empresa?
¢Cual es?

No se tiene ningun plan de mantenimiento preventivo.

Pregunta 11: ;Qué problemas tiene en el area de produccién?

El principal problema que tenemos en el area de produccion son paradas de
produccién 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 y consecuentemente, la
pérdida de ventas, que en los Gltimos meses ascendieron en promedio a S/.2500
al mes.

Pregunta 12: ¢;Cual es la rentabilidad de la empresa?

Actualmente, tenemos una rentabilidad promedio del 10% sobre el valor
venta.

Pregunta 13. ; Qué cantidad de producto terminado tienen en el almacén?
En las areas de almacenamiento de producto terminado se observa que hay un
gran numero de productos almacenados, ya que la empresa produce para
stock.

En el almacén de materia prima en los meses de mayor demanda
tienen problemas con el abastecimiento, porque los pedidos de insumos
mucho demoran y esto implica que no pueden satisfacer completamente a su

cliente, ya que se entregan incompletos.

Luego de haber realizado el analisis de documentos, observacion directa y la
aplicacion de un cuestionario de preguntas (entrevista) en la empresa
FAMESA S.R.L, se llega a la conclusion que la empresa tiene muchos
problemas por resolver y que no los toma en cuenta para poder solucionarlos.
La administradora como autoridad maxima de la empresa FAMESA S.R.L,
estd 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 rentabilidad de la empresa.
Todo esto se debe a la falta de planificacion, programacion y control de la

produccion.
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El planeamiento 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 cuénto 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, |o
cual no es controlado por la empresa. Estos productos defectuosos deben
ser reprocesados generando sobrecostos.

En la empresa se trabaja para Stock, es decir, que producen para almacenar sin
predecir alguna demanda, solo tienen conocimiento, por la 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 y control de la
produccion.

El sistema aplicado actualmente por la empresa muestra diversas deficiencias
tanto en la planificacién y el 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 ningin plan, donde se pueda
determinar que se debe producir en un determinado periodo teniendo en
cuenta la fuerza laboral, la capacidad de produccién y la previsiéon de las
ventas que debe satisfacerse.

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 determina la produccion del
dia a dia empiricamente, sin tomar las medidas preventivas del caso, por
lo que existe la necesidad de plantear mejoras que permitan a la empresa

tener un conocimiento mas exacto de lo que esta ocurriendo en la préactica.
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3.1.3.2. Herramientas de Diagnostico
1. Diagrama Ishikawa
Se realiza un analisis, mediante el diagrama de espina de pescado para poder

determinar las causas de la problematica de la empresa FAMESA.
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Figura 8: Diagrama de ishikawa
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2. Diagrama Pareto

En la presente investigacion se aplica el diagrama Pareto (80-20), para determinar cuéles son los productos de la empresa que

tienen mas representacion en las ventas y en base al resultado de aplicara el estudio de planeamiento.

Tabla 10: Ventas historicas

PRODUCTOS PV VENTAS 2017
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO  SEPTIEMBRE  OCTUBRE  NOVIEMBRE  DICIEMBRE

Juego X7 40 520 529 537 549 558 574 591 600 621 633 648 654
Campesina

Juego X 12 110 480 475 487 494 501 514 522 534 548 555 567 588
Campesina

Juego X 4 15 21 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Campesina

Juego X 6 40 88 61 33 60 25 23 13 26 30 33 47 54
Campesina

Juego X 5 70 63 50 45 155 81 60 165 86 102 120 138 157
Campesina

Juego X 28/40 olla 90 89 94 101 111 115 120 127 139 150 158 161 169
Perol

Juego X 7 olla perol 43 10 47 50 6 69 90 161 98 177 201 224 230
Juego X 6 Olla perol 40 626 629 635 648 657 668 675 684 691 701 705 708
Olla # 46 50 24 61 49 77 109 47 65 52 133 148 154 161
Olla # 40 50 5 17 17 4 6 0 0 6 14 5 4 1
Olla # 60 90 42 102 94 76 93 104 141 129 154 168 154 175
Olla #50 60 26 82 95 164 90 81 176 105 157 164 170 184
Olla # 56 80 9 20 13 5 13 38 61 36 158 167 175 185

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 11: Ventas totales

TOTAL VENTAS POR TOTALVENTAS TOTAL VENTAS EN
JUEGO POR JUEGO S/.
5079 5079 203160
4555 4555 501050
21 21 315
359 359 14360
807 807 56490
1046 1046 94140
708 708 30444
5913 5913 236520
617 617 30850
69 69 3450
935 935 84150
976 976 58560
353 353 28240

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 12: Aplicacion de metodologia 80-20

F
JUEGOS DE CANTIDAD FR %ACUMULADO 80-20
QLLAS

Jyego X 6 Olla perol 5913 0,273 27% 0,8
Juego X 7 Campesina 5079 0,235 51% 0,8
Jelego X 12 4555 0,211 72% 0,8
Gampesina

Olla # 60 1128 0,052 77% 0,8
Juego X 28/40 olla 1046 0,048 82% 0,8
Perol

Olla # 50 976 0,045 86% 0,8
Juego X 5 Campesina 807 0,037 90% 0,8
Juego X 7 olla perol 708 0,033 93% 0,8
Olla# 46 617 0,029 96% 0,8
Juego X 6 Campesina 359 0,017 98% 0,8
Olla # 56 353 0,016 100% 0,8
Olla # 40 69 0,003 100% 0,8
Juego X 4 Campesina 21 0,001 100% 0,8
TOTAL 21631

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 9: Grafico 80-20
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Después de la aplicacién del diagrama de Pareto podemos decir que los

productos gque tienen mas representacion en las ventas son los siguientes juegos:

Juego * 6 Olla Perol, Juego *7 Olla Campesina, Juego * 12 Olla Campesina y

Juego 28/40 Olla Perol; por tal razén para el estudio se tomd como base estos

productos.

3.1.4. Situacién actual de la variable dependiente (rentabilidad)
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Tabla 13: Tabla 13: detalle de costos de materia prima directa

TIPO # TOTAL C. UNIL.  Costo de materia
MPD prima anual
OLLA CAMPESINA 14 1,68 8813,86
OLLA CAMPESINA 16 2,06 15849,33
OLLA CAMPESINA 18 2,48 10903,68
OLLA CAMPESINA 20 3,02 18470,40
OLLA CAMPESINA 22 3,42 17434,52
OLLA CAMPESINA 24 4,32 16536,57
OLLA CAMPESINA 26 5,20 23430,62
OLLA CAMPESINA 28 6,97 19546,85
OLLA CAMPESINA 30 7,57 23066,63
OLLA CAMPESINA 32 8,62 27963,61
OLLA CAMPESINA 34 10,14 28059,58
OLLA CAMPESINA 36 10,97 33724,52
OLLA CAMPESINA 40 14,13 565,08
PEROL CHICA 14 2,29 4379,33
PEROL CHICA 16 2,67 9559,62
PEROL CHICA 18 3,09 7241,48
PEROL CHICA 20 3,63 10949,45
PEROL CHICA 22 4,03 11246,38
PEROL CHICA 24 4,90 20238,84
PEROL CHICA 26 5,78 19136,98
PEROL 28 11,93 36542,00
PEROL 30 12,82 41255,19
PEROL 32 13,93 48852,98
PEROL 36 17,08 53204,62
PEROL 40 18,74 47307,67
PEROL 46 27,46 60687,04
PEROL 50 37,05 3186,32
PEROL 56 47,45 3796,02
PEROL 60 54,04 27560,54
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 14: Costo de materia prima indirecta
INSUMOS PRECIO MES INSUMOS
MENSUALES
MANTECA (14KG) 108 12 1296
GALON DE 50,78 8 406,24
ESMALTE
GAS 60,385 12 724,62
Total 2426,86

Fuente: Elaboracién Propia
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Costo de Mano de Obra Directa
N2 de trabajadores = 15 trabajadores
salario /mes = 1000
Numero de Meses al afio = 12
EsSalud = 1.09
15*1000*12*1,09=s/. 196,200
Costo de Mano de Obra indirecta
1 trabajores ventas = 2, 000
Numero de sueldos al afio = 12
EsSalud = 1.42
2000*12*1,42 = 34080

Tabla 15: Costos Indirectos de Fabricacion

COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION

Mensual Anual
LUz 1200 14400
AGUA 200 2400
Mantenimiento 500 6000
Total 22800

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 16: Produccién de modelo campesina

TIPO DE # ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO  SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE Total afio
OLLA
14 691 520 691 520 341 520 520 691 0 0 325 435 5254
16 912 325 912 325 912 325 325 912 325 1887 543 0 7703
18 300 636 300 636 0 636 636 300 636 0 0 321 4401
20 1249 225 1249 225 1249 225 225 1249 225 0 0 0 6121
< 22 763 235 763 235 763 235 235 763 235 0 527 343 5097
% 24 606 0 606 0 606 0 0 606 0 606 454 343 3827
% 26 924 0 924 0 924 0 0 924 0 376 0 433 4505
: 28 220 213 220 213 220 213 213 220 213 0 859 0 2804
8' 30 222 213 222 213 222 213 213 222 213 0 861 232 3046
32 231 165 231 165 231 165 165 231 165 726 523 245 3243
34 214 212 214 212 214 212 212 214 212 850 0 0 2766
36 217 204 217 204 217 204 204 217 204 829 356 0 3073
40 0 0 0 0 0 0 0 5 0 5 10 20 40

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 17: Produccion de olla modelo perol

14 0 210 0 210 0 210 210 0 210 0 630 234 1914
16 216 213 216 213 216 213 213 216 213 855 265 534 3583
18 217 210 217 210 217 210 210 217 210 0 0 427 2345
20 223 210 223 210 0 210 210 223 0 0 643 866 3018
22 230 292 230 292 0 292 292 230 292 242 0 400 2792
24 217 313 217 313 217 313 313 217 313 0 1156 543 4132
» 26 216 372 216 372 216 372 0 216 372 960 0 0 3312
% 28 210 211 210 211 210 211 211 210 211 0 843 325 3063
% 30 210 217 210 217 210 217 217 210 217 861 0 432 3218
S 32 210 210 210 210 210 210 210 210 210 840 234 543 3507
36 263 192 263 192 263 192 192 263 192 839 264 0 3115
40 256 300 256 300 256 300 300 256 300 0 0 0 2524
46 122 113 122 113 122 113 113 122 113 0 461 696 2210
50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 43 0 43 86
56 0 0 0 0 0 0 0 20 0 20 40 0 80
60 0 66 0 66 0 66 66 0 66 0 70 110 510

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 18: Consolidado de recursos

Familia Valor de la Valor de GV COSTODEM. _ CMP COSTO _ C.M.O.IND. CIF
produccion ventas P.D INDIRECTA M.O.DIR
18.599,16 15.762,00 1,18 8813,86 2426,85 196200 34080 22800
31.813,39 26.960,50 1,18  15849,33
20.772,72 17.604,00 1,18  10903,68
46.948,07 39.786,50 1,18  18470,40
< 45.108,45 38.227,50 1,18  17434,52
7 36.126,88 30.616,00 1,18  16536,57
Zﬁ( 47.843,10 40.545,00 1,18 23430,62
> 36.395,92 30.844,00 1,18 1954685
<
= 43.131,36 36.552,00 1,18  23066,63
53.574,36 45.402,00 1,18 2796361
55.485,96 47.022,00 1,18  28059,58
68.896,66 58.387,00 1,18 33724,52
2.360,00 2.000,00 1,18 565,08
6.775,56 5.742,00 1,18  4379,33
15.643,38 13.257,10 1,18  9559,62
11.898,53 10.083,50 1,18 7241,48
26.353,18 22.333,20 1,18 1094945
26.356,48 22.336,00 1,18 11246,38
41.931,54 35.535,20 1,18 2023884
. 35.955,07 30.470,40 1,18 1913698
e 46.986,42 39.819,00 1,18 36542,00
< 56.958,60 48.270,00 1,18 4125519
3 74.488,68 63.126,00 1,18  48852,98
73.514,00 62.300,00 1,18  53204,62
89.349,60 75.720,00 1,18  47307,67
130.390,00 11050000 1,18  60687,04
6.088,30 5.160,00 1,18 318632
7.552,00 6.400,00 1,18  3796,02
54.162,00 45.900,00 118  27560,54
TOTAL s/ 649500,68  2426,86 196200 34080 22800

1.211.459,86

1.010.898,90

COSTO
TOTAL

905016,54

Fuente: Elaboracién Propia
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Sobrecostos anuales por paradas imprevistas:
(2 paradas/mes)*(5h/parada)*( 12 meses/afio)*(5,24 S/h*operario)*(15
operarios)=s/. 9432.

Calculo de la Rentabilidad actual

Valor Ventas — Costo Total de los recursos — sobrecostos

Costo total de recursos
B 1.010.898,90 — 905016,54 — 9432
B 905016,54

= 10.66 %

= 0.106573031 =100
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3.2. Propuesta de investigacion

3.2.1. Fundamentacion
En la presente investigacion se plantea un modelo de planeamiento y control
de la produccion para la empresa FAMESA SRL para incrementar la
rentabilidad de la misma ya que hay elevados costos de produccién y no se
realiza aplica ninguno de estos métodos que son necesarias y muy importantes
para mantener un buen nivel de rentabilidad.

3.2.2.Desarrollo de la Propuesta

1. Ventas historicas

Los prondsticos son la base para el planeamiento agregado, ya que
proporcionan informacion confiable sobre la Demanda futura de los
productos. En este caso el Prondstico se hizo en base a los datos historicos de

los dltimos 12 meses del afio 2017 proporcionados por la empresa FAMESA
SRL. Ventas historicas
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Tabla 19: Ventas histéricas afio 2017

PRODUCTOS PV VENTAS 2017
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO  JUNIO  JULIO  AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Juego X 7 Campesina 40 520 529 537 549 558 574 591 600 621 633 648 654
Juego X 12 Campesina 110 480 475 487 494 501 514 522 534 548 555 567 588
Juego X 4 Campesina 15 21 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Juego X 6 Campesina 40 88 61 33 60 25 23 13 26 30 33 47 54
Juego X 5 Campesina 70 63 50 45 155 81 60 165 86 102 120 138 157
Juego X 28/40 olla Perol 90 89 94 101 111 115 120 127 139 150 158 161 169
Juego X 7 olla perol 43 10 47 50 6 69 90 161 98 177 201 224 230
Juego X 6 Olla perol 40 626 629 635 648 657 668 675 684 691 701 705 708
Olla # 46 50 24 61 49 77 109 47 65 52 133 148 154 161
Olla #40 50 5 17 17 4 6 0 0 6 14 5 4 1
Olla # 60 90 42 102 94 76 93 104 141 129 154 168 154 175
Olla # 50 60 26 82 95 164 90 81 176 105 157 164 170 184
Olla # 56 80 9 20 13 5 13 38 61 36 158 167 175 185

Fuente: Elaboracién Propia
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2. Gréficos de tendencia
Para realizar el prondstico se utilizd el método causal mediante el
ajuste polinémico de grado 4 y 5 por lo que tiene el resultado R? con mayor
valor teniendo como datos las ventas historicas desde el afio 2017 (enero-
diciembre)

Figura 10: Grafico tendencia de grado 4 familia 6 perol

Juego 6 Perol
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Fuente: Elaboracién Propia
Figura 11: Tendencia de grado 5 familia 7 campesina
Juego 7 Campesina
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Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 12: Tendencia de grado 5 familia 12 campesina

Juego 12 Campesina
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 13: Tendencia de grado 4 familia 28/40 perol
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Fuente: Elaboracion Propia
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3. Proyeccion de la demanda por Juego de ollas

Se calcula los prondsticos de cada juego por un horizonte de tiempo de 6

Mmeses.

Tabla 20: Prondstico para el juego x 6 perol

PERIODOS PRONOSTICO 2018
JUEGOS
1 218 13
2 291 14
3 382 15
4 493 16
5 627 17
6 787 18
7
8
9
10
11
12

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 21: Prondstico para el juego x 7 campesina

PERIODOS PRONOSTICO 2018
JUEGOS
1 166 13
2 181 14
3 184 15
4 170 16
5 130 17
6 56 18
v
8
9
10
11
12

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 22: Prondstico para el juego x 12 campesina

PERIODOS PRONOSTICO 2018

JUEGOS
1 260 13
2 377 14
3 532 15
4 734 16
5 994 17
6 1323 18
>
8
9
10
11
12

Fuente: Elaboracion Propia



Tabla 23: Prondstico para el juego * 28/40 perol

PERIODOS PRONOSTICO 2018
JUEGOS
1 169 13
2 162 14
3 146 15
4 119 16
5 78 17
6 18 18
7
8
9
10
11
12

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 24: Tiempo de produccion de cada familia

JUEGOS DE OLLAS HORAS/JUEGO

Juego X 7 Campesina 2,24
Juego X 6 Olla perol 2,23
Juego X 12 Campesina 3,90
Juego 28/40 perol 1,79

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 25: Calculo de stock de seguridad

INVENTARIO DE Z= 233
SEGURIDAD
PRODUCTOS  Sm ss(und) VTE-0.25 = 05
Juego X 6 perol 29 33 a =98%
Juego X7 45 53 Ss=Z*SyVTE
Campesina
Juego X 12 35 41
Campesina
Juego 28/40 perol 26 30

Fuente: Elaboracion Propia

En promedio tardan 7.5 dias en entregar produccion al almacén

4. Planeamiento Agregado
Realizar el método de planeamiento agregado es basicamente para determinar
cuél es la mejor estrategia de menor costo para la produccion y que esta debe

satisfacer la demanda pronostica.

En el presente estudio de investigacion se busca determinar de forma efectiva
los niveles y volumenes adecuados en tiempo y producto para un periodo de
tiempo de 6 meses en la planta de FAMESA SRL.

Una vez calculados los prondsticos de ventas, los tiempos de produccién por
juego, se determind como unidad agregada de produccién, las horas;
determinando asi la cantidad de operarios necesarios para cumplir con la

demanda pronosticada.

Estrategia 1: Estrategia de Nivelacidon. En esta estrategia se busca producir
una tasa de produccién constante durante el horizonte del plan (6 meses) donde
se toma en cuenta la fuerza laboral que se trabaja es de 4 trabajadores para
poder cubrir la produccién asimismo se considera los costos de despido, costo

de mantener inventario y costo de la mano de obra directa en horario normal.
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Estrategia 2: Estrategia de Seguimiento. En esta estrategia lo que se busca
en producir igual a la demanda teniendo en cuenta el inventario inicial del
periodo 1; se tendréd que determinar la fuerza laborar exacta para cubrir con la
produccién. Por otro lado, en esta estrategia se toma en cuenta el costo de
despido, contratacion y costo de horas normales; asimismo en esta estrategia el
inventario es 0 por lo que no hay costo de inventario.

Estrategia 3: Estrategia mixta. Es una estrategia que se puede proyectar
politicas de estrategia de nivel y estrategia de seguimiento en un periodo de 3

meses cada estrategia para poder determinar el costo de la estrategia.

Tabla 26: Costo de juego 6 perol

Juego 6 PEROL

Costo mensual de mantenimiento del inventario 2,79 Soles / juego*mes

Costo mensual de rotura de stock 10,20 soles /juego

Costo de subcontratacién

Costo de contratacion 500,00 soles/ opererario
Costo de despido 800,00 soles / operario
Horas de trabajo por unidad 2,23 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 202,00

Inventario de Seguridad 33

Jornada Laboral 8 horas/dia

Horas extras maximo enero- diciembre 0 horas/dia
Numero de Operarios Vigente 15

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 27: Demanda y dias laborables - juego 6 perol

Periodos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda Prevista 218 291 382 493 627 787
Dias Laborables 26 26 26 26 26 26

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 28: Estrategia de nivel - juego 6 perol

PLAN A ESTRATEGIA DE NIVELACION
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda 218 291 382 493 627 787
Produccién normal 466 466 466 466 466 466
# Trabajadores Anterior 15 5 5 5 5 5
# Trabajadores Actual 5 5 5 5 5 5
Horas Disponibles 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 0 0 0 0 0
Inventario Inicial 202,00 450 625 710 683 522
Inventario Final 450 625 710 683 522 201
COSTO
Horas Normales 5.450,00 5.450,00 5.450,00 5.450,00 5.450,00 5.450,00
Horas Extras 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
Mantener Inventario 910,19 1.500,93 1.862,43 1.942,13 1.680,01 1.008,02
Rotura de Stocks 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
Despido 8.000,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
COSTO Mensual 14360,19 6950,93 7312,43 7392,13 7130,01 6458,02
COSTO TOTAL 49603,72

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 29: Estrategia de seguimiento - juego 6 perol

PLAN B ESTRATEGIA DE SEGUIMIENTO
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda 218 291 382 493 627 787
Produccién normal 16 291 382 493 627 787
# Trabajadores Anterior 15 1 1 2 2 3
# Trabajadores Actual 1 1 2 2 3 4
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 0 0
Produccién en horas extra 0 0 0 0 0 0
Inventario Inicial 202,00 0 0 0 0 0
Inventario Final 0 0 0 0 0 0
COSTO
Horas Normales 1.090,00 1.526,78 2.003,26 2.585,23 3.287,25 4.124,81
Horas Extras 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
Mantener Inventario 281,81 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacion 0,00 200,36 218,57 266,96 322,03 384,20
Despido 11.200,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
COSTO Mensual 12571,81 1727,13 2221,83 2852,19 3609,27 4509,02
COSTO TOTAL 27491,25

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 30: Estrategia mixta - juego 6 perol

PLAN C ESTRATEGIA MIXTA
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda 218 291 382 493 627 787
Produccién normal 280 280 280 343 627 787
# Trabajadores Anterior 15 3 3
# Trabajadores Actual 3 3 2 4
Horas Disponibles 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
Inventario Inicial 202,00 263,87 252 150 0 0
Inventario Final 264 252 150 0 0 0
COSTO
Horas Normales 3.270 3.270 3.270 1.800 3.287 4.125
Horas Extras 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
Mantener Inventario 649,94 720,17 561,15 209,11 0,00 0,00
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacion 0,00 0,00 0,00 0,00 682,33 384,20
Despido 9.600,00 0,00 0,00 1.079,07 0,00 0,00
COSTO Mensual 13519,94 3990,17 3831,15 3087,95 3969,58 4509,02
COSTO TOTAL 32907,79

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 31: Consolidado de costos - juego 6 perol

COSTO DE ESTRATEGIAS

ESTRATEGIA DE NIVELACION

ESTRATEGIA DE SEGUIMIENTO

ESTRATEGIA MIXTA

S/.49.603,72

S/.32.907,79

S/.27.491,25 Mejor estrategia

Fuente: Elaboracién Propia

inventario de rotura, y cumple con el inventario de seguridad.

El Plan méas econdmico es el "B", porque no solo representa el costo mas bajo

que los otros planes, sino que también atiende toda la demanda y no tiene
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Tabla 32: Costo de juego 7 campesina

Juego 7 CAMPESINA

Costo mensual de mantenimiento del inventario 2,79 Soles/juego*mes
Costo mensual de rotura de stock 10,20 soles /juego
Costo de subcontratacion

Costo de contratacién 500,00 soles/ opererario
Costo de despido 800,00 soles / operario
Horas de trabajo por unidad 2,24 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 124,00

Inventario de Seguridad 53

Jornada Laboral 8 horas/dia

Horas extras maximo enero- diciembre 0 horas/dia
Numero de Operarios Vigente 15

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 33: Dias laborables y demanda juego 7 campesina

Periodos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda Prevista 166 181 184 170 130 56
Dias Laborables 26 26 26 26 26 26

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 34: Estrategia de nivel juego 7 campesina

PLAN A ESTRATEGIA DE
NIVELACION
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda 166 181 184 170 130 56
Producciédn normal 186 186 186 186 186 186
# Trabajadores Anterior 15 2 2 2 2 2
# Trabajadores Actual 2 2 2 2 2 2
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 0 0
Produccidén en horas 0 0 0 0 0 0
extra
Inventario Inicial 124,00 144 148 150 165 221
Inventario Final 144 148 150 165 221 350
COSTO
Horas Normales 2.180,00 2.180,00 2.180,00 2.180,00 2.180,00 2.180,00
Horas Extras 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
Mantener Inventario 373,59 407,72 415,95 439,39 538,38 796,39
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacidn 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Despido 10.400,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
COSTO Mensual 12953,59 2587,72 2595,95 2619,39 2718,38 2976,39
COSTO TOTAL 26451,42

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 35: Estrategia de seguimiento - juego 7 campesina

PLAN B ESTRATEGIA DE SEGUIMIENTO
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda 166 181 184 170 130 56
Producciédn normal 42 181 184 170 130 56
# Trabajadores Anterior 15 1 1 1 1 1
# Trabajadores Actual 1 1 1 1 1 0
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 0 0
Produccidén en horas 0 0 0 0 0 0
extra
Inventario Inicial 124,00
Inventario Final 0
COSTO
Horas Normales 1.090,00 948,68 966,85 891,53 683,09 294,17
Horas Extras 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
Mantener Inventario 172,99 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacidn 0,00 0,00 8,33 0,00 0,00 0,00
Despido 11.200,00 103,72 0,00 55,28 152,98 285,45
COSTO Mensual 12462,99 1052,40 975,18 946,81 836,07 579,62
COSTO TOTAL 16853,07

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 36: Estrategia mixta - juego 7 campesina

PLAN C ESTRATEGIA MIXTA
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda 166 181 184 170 130 56
Producciéon normal 279 279 279 0 0 0
# Trabajadores Anterior 15 3 3 0 0 0
# Trabajadores Actual 3 3 3 0 0 0
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 0 0
Produccion en horas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
extra
Inventario Inicial 124,00 236,64 334 428 428 428
Inventario Final 237 334 428 428 428 428
COSTO
Horas Normales 3.270 3.270 3.270 0 0 0
Horas Extras 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
Mantener Inventario 503,14 796,36 1.063,68 1.194,92 1.194,92 1.194,92
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacién 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Despido 9.600,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
COSTO Mensual 13373,14 4066,36 4333,68 1194,92 1194,92 1194,92
COSTO TOTAL 25357,95
Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 37: Consolidado de costos juego 7 campesina
COSTO DE ESTRATEGIAS
ESTRATEGIA DE NIVELACION S/.26.451,42
ESTRATEGIA DE SEGUIMIENTO S/.16.853,07 Mejor estrategia
ESTRATEGIA MIXTA S/.25.357,95

Fuente: Elaboracion Propia

El Plan méas econdmico es el "B", porque no solo representa el costo mas bajo

que los otros planes, sino que también atiende toda la demanda y no tiene

inventario de rotura, y cumple con el inventario de seguridad
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Tabla 38: Consolidado de costos juego 12 campesina

Juego 12 CAMPESINA

Costo mensual de mantenimiento del inventario 2,79 Soles/juego*mes
Costo mensual de rotura de stock 10,20 soles /juego
Costo de subcontratacion

Costo de contratacién 500,00 soles/ opererario
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 101,00

Inventario de Seguridad 41

Jornada Laboral 8 horas/dia

Horas extras maximo enero- diciembre 0 horas/dia
Numero de Operarios Vigente 15

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 39: Dias laborables y demanda - juego 12 campesina

Periodos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda Prevista 260 377 532 734 994 1.323
Dias Laborables 26 26 26 26 26 26

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 40: Estrategia de nivel - juego 12 campesina

PLAN A ESTRATEGIA DE NIVELACION
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda 260 377 532 734 994 1.323
Producciédn normal 693 693 693 693 693 693
# Trabajadores Anterior 15 13 13 13 13 13
# Trabajadores Actual 13 13 13 13 13 13
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 0 0
Produccidn en horas extra 0 0 0 0 0 0
Inventario Inicial 101,00 534 851 1013 972 671
Inventario Final 534 851 1013 972 671 41
COSTO
Horas Normales 14.170,00 14.170,00 14.170,00 14.170,00 14.170,00 14.170,00
Horas Extras 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
Mantener Inventario 886,33 1.932,67 2.599,88 2.768,15 2.291,21 992,75
Rotura de Stocks 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
Despido 1.600,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
COSTO Mensual 16656,33 16102,67 16769,88 16938,15 16461,21 15162,75
COSTO TOTAL 98090,99

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 41: Estrategia de seguimiento - juego 12 campesina

PLAN B ESTRATEGIA DE SEGUIMIENTO
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda 260 377 532 734 994 1.323
Producciéon normal 159 377 532 734 994 1.323
# Trabajadores Anterior 15 1 2 3 4 5
# Trabajadores Actual 1 2 3 4 5 6
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 0 0
Produccidn en horas 0 0 0 0 0 0
extra
Inventario Inicial 101,00 0 0 0 0 0
Inventario Final 0 0 0 0 0 0
COSTO
Horas Normales 1.090,00 1.973,73 2.786,71 3.847,90 5.210,25 6.933,75
Horas Extras 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
Mantener Inventario 140,91 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacién 0,00 405,38 372,92 486,79 624,93 790,59
Despido 11.200,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
COSTO Mensual 12430,91 2379,12 3159,63 4334,69 5835,19 7724,34
COSTO TOTAL 35863,88

Fuente: Elaboracion Propia

92



Tabla 42: Estrategia mixta - juego 12 campesina

PLAN C ESTRATEGIA MIXTA
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda 260 377 532 734 994 1.323
Producciéon normal 373 373 373 682 994 1.323
# Trabajadores Anterior 15 7 7 7 3 5
# Trabajadores Actual 7 7 7 3 5 6
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 0 0
Produccion en horas 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
extra
Inventario Inicial 101,00 214,31 211 53 0 0
Inventario Final 214 211 53 0 0 0
COSTO
Horas Normales 7.630 7.630 7.630 3.572 5.210 6.934
Horas Extras 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
Mantener Inventario 439,89 593,35 367,70 73,32 0,00 0,00
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacién 0,00 0,00 0,00 0,00 751,27 790,59
Despido 6.400,00 0,00 0,00 2.978,00 0,00 0,00
COSTO Mensual 14469,89 8223,35 7997,70 6623,80 5961,53 7724,34
COSTO TOTAL 51000,61

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 43: Costo de estrategias - juego 12 campesina

COSTO DE ESTRATEGIAS

ESTRATEGIA DE NIVELACION
ESTRATEGIA DE SEGUIMIENTO

ESTRATEGIA MIXTA

S/.98.090,99

S/.35.863,88 Mejor estrategia

S/.51.000,61

Fuente: Elaboracion Propia

El Plan mas econdémico es el "B", porque no solo representa el costo mas bajo

que los otros planes, sino que también atiende toda la demanda y no tiene

inventario de rotura, y cumple con el inventario de seguridad.

93



Tabla 44: Costos de juego 28/40 perol

Juego 28/40 Perol

Costo mensual de mantenimiento del inventario 2,79 Soles/juego*mes
Costo mensual de rotura de stock 10,20 soles /juego
Costo de subcontratacion

Costo de contratacion 500,00 soles/ opererario
Costo de despido 800,00 soles/ operario
Horas de trabajo por unidad 1,79 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 88,00

Inventario de Seguridad 30

Jornada Laboral 8 horas/dia

Horas extras maximo enero- diciembre 0 horas/dia
Numero de Operarios Vigente 15

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 45: Demanda prevista y dias laborables juego 28/40 perol

Periodos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda Prevista 169 162 146 119 78 18
Dias Laborables 26 26 26 26 26 26

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 46: Estrategia de nivel - juego 28/40 perol

PLAN A ESTRATEGIA DE
NIVELACION
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda 169 162 146 119 78 18
Produccién normal 232 232 232 232 232 232
# Trabajadores Anterior 15 2 2 2 2 2
# Trabajadores Actual 2 2 2 2 2 2
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 0 0
Produccidn en horas 0 0 0 0 0 0
extra
Inventario Inicial 88,00 152 222 308 422 576
Inventario Final 152 222 308 422 576 791
COSTO
Horas Normales 2.180,00 2.180,00 2.180,00 2.180,00 2.180,00 2.180,00
Horas Extras 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
Mantener Inventario 334,37 521,49 739,92 1.018,16 1.392,35 1.907,15
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacién 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Despido 10.400,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
COSTO Mensual 12914,37 2701,49 2919,92 3198,16 3572,35 4087,15
COSTO TOTAL 29393,45

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 47: Estrategia de seguimiento - juego 28/40

PLAN B ESTRATEGIA DE SEGUIMIENTO
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda 169 162 146 119 78 18
Produccién normal 81 162 146 119 78 18
# Trabajadores Anterior 15 1 1 1 1 1
# Trabajadores Actual 1 1 1 1 1 1
Horas Disponibles 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00 208,00
Horas Extras 0 0 0 0 0 0
Produccidn en horas 0 0 0 0 0 0
extra
Inventario Inicial 88,00 0 0 0 0 0
Inventario Final 0 0 0 0 0 0
COSTO
Horas Normales 1.090,00 848,71 766,54 624,08 1.090,00 1.090,00
Horas Extras 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
Mantener Inventario 122,77 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacién 0,00 0,00 0,00 0,00 213,72 0,00
Despido 11.200,00 177,09 60,31 104,56 0,00 0,00
COSTO Mensual 12412,77 1025,80 826,85 728,64 1303,72 1090,00
COSTO TOTAL 17387,78

Fuente:

Elaboracion Propia
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Tabla 48: Estrategia mixta - juego 28/40 perol

PLAN C ESTRATEGIA MIXTA
Recursos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
Demanda 169 162 146 119 78 18
Producciéon normal 232 232 232 0 0 0
# Trabajadores Anterior 15 2 2 2 0 0
# Trabajadores Actual 2 2 2 0 0 0
Horas Disponibles 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
Inventario Inicial 88,00 151,67 222 308 308 308
Inventario Final 152 222 308 308 308 308
COSTO
Horas Normales 2.180 2.180 2.180 0 0 0
Horas Extras 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
Mantener Inventario 334,37 521,49 739,92 860,08 860,08 860,08
Rotura de Stocks 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Contratacién 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Despido 10.400,00 0,00 0,00 1.600,00 0,00 0,00
COSTO Mensual 12914,37 2701,49 2919,92 2460,08 860,08 860,08
COSTO TOTAL 22716,03
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 49: Costo de estrategia 28/40 perol
COSTO DE ESTRATEGIAS
ESTRATEGIA DE NIVELACION S/.29.393,45

ESTRATEGIA DE SEGUIMIENTO

ESTRATEGIA MIXTA

S/.17.387,78 Mejor estrategia

S/.22.716,03

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 50: Consolidado de estrategias de cada juego

CONSOLIDADO DE ESTRATEGIAS

Estrategia de
Seguimiento

Estrategia de Mixta

JUEGOS Estrategia de
Nivelacién
Juego 6 perol S/. 49.603,72
Juego 7 campesina S/. 26.451,42
Juego 12 Campesina S/. 98.090,99
Juego 28-40 Perol S/.29.393,45

S/.27.491,25
S/. 16.853,07
S/.35.863,88
S/.17.387,78

S/.32.907,79
S/.25.357,95
S/.51.000,61
S/.22.716,03

total

S/.174.146,13

S/. 80.208,20

S/.109.266,36

Fuente: Elaboracion Propia
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El Plan mé&s econdmico es el "B", porque no solo representa el costo méas bajo
que los otros planes, sino que también atiende toda la demanda y no tiene

inventario de rotura, y cumple con el inventario de seguridad

. Control de la Produccion

En la presente investigacion para poder llevar un registro y un control de
seguimiento adecuado en la produccion de ollas se propone disefiar formatos
para el control de producto terminado, control de inventarios, control de
materias primas o materiales y control de produccion de tal manera que se
pueda tomar decisiones en cada uno de los posibles escenarios.

Asimismo, se plantea indicadores de control.

. .y cantidad de unidades defectuosas
Indicador de Produccién Defectuosa ==——— = ! ; * 100
cantidad de unidades producidas

.. ., Produccion Real
Efectividad de la Planeacion = e * 100
produccion Planeada

Eficacia  de la  planificacion de los  insumos =

total de insumos consumidos—total de insumos planificados

* 100

total de insumos planificados

A continuacion, se presentan los formatos propuestos:

98



Tabla 51: 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 Almacen: Especificaciones:
CONCEPTO MANO DE COSTOS TOTAL UNIDADES COSTO
MATERIAL OBRA INDIRECTOS INITARIO
DIRECTO DIRECTA
TOTAL

ELABORADO POR:

RECIBIDO POR

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 52: Formato de control de produccion

Fuente: Elaboracién Propia

FORMATO DE CONTROL DE PRODDUCCION
EMPRESA: MES: SEMANA: TURNO
FECH NOMBRE DE CANTID| NOMBRE CANTIDAD Firma del Firma del
A PRODUCTO AD DE responsable operario
TOTAL
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Tabla 53: Control de materias prima y/ o materiales

FORMATO DE CONTROL DE MATERIAS PRIMAS/MATERIALES

PARA ORDEN DE PRODUCION N°

EMPRESA:

FECHA DE ENTREGA

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

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 54: Formato de control del personal

MES: Semana N°: Turno:
Hora de Hora de Fecha Firma
Nombre del Trabajador Entrada Salida

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 55: Formato de control de produccién defectuosa

FAMESA SRL
INFORMES DE UNIDADES DANADAS N°:
Fecha: N° de Orden:
Departamento Responsable:
Naturaleza del Dafio:
Descripcion de Unidades Dafiadas Cantidad Condiciones
Revisado por: Firma:

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 56: Formato de control de Inventario

REGISTRO DE CONTROL DE INVENTARIOS

NOMBRE DE LA EMPRESA:

NOMBRE DEL ARTICULO: CODIGO:
METODO ENTRADAS SALIDAS EXISTENCIAS
C. C. C.
N° |FECHA |CONCEPTO |CANTIDAD |UNIT C.TOTAL |CANTIDAD [UNIT C.TOTAL | CANTIDAD |UNIT C.TOTAL

Fuente: Elaboracion Propia
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Disefio del modelo de planeamiento y control de produccion de ollas

Tabla 57: Disefio del modelo de planeamiento y control de produccién

Ventas Historicas PRONOSTICOS (AJUSTE ] PLAN AGREGADO DE

A 4

POLINOMICO) J > PRODUCCION

CONTROL DE PRODUCCION
(FORMATOS E INDICADORES)

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.3. Situacion de la variable dependiente con la Propuesta

Tabla 58: Costo de materia prima directa

JUEGOS # COSTO COSTO
UNI. TOTAL
MPD
JGO *7 CAMPESINA 14 1,68 22,17
16 2,06
18 2,48
20 3,02
22 3,42
24 4,32
26 5,20
JGO * 6 PEROL 16 2,67 24,09
18 3,09
20 3,63
22 4,03
24 4,90
26 5,78
JGO *12 CAMPESINA 14 1,68 55,48
16 2,06
18 2,48
20 3,02
22 3,42
24 4,32
26 5,20
28 6,97
30 7,57
32 8,62
36 10,14
JGO * 28/40 PEROL 28 11,93 74,50
30 12,82
32 13,93
36 17,08
40 18,74

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 59: Costos de materia prima indirecta

INSUMOS MENSUALES PRECIO MES INSUMOS
MANTECA(14KG) 108 12 1296
GALON DE ESMALTE 50,78 8 406,24
GAS 60,385 12 724,62
Total 2426,86

Fuente: Elaboracion Propia

Ventas perdidas por falta de insumos = 2500 / mes
6 meses = 15000
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juegos ventas Precio total Precio venta VENTAS C.M.P.DIR COSTO CIF C.MO. DIRECTA C.M.0. COSTO
de venta EN JUEGOS DE M.P.I INDIREC TOTAL
JGO *7 166 40 6637,24 888 19691,096 1618 22800 S/87.426,94 34080
CAMPESINA 181 7241,28
184 7379,97
170 6805,05
130 5214,04
56 2245,40
JGO * 6 PEROL 218 40 8718,18 2799 67430,946
291 11653,92
382 15290,93
493 19733,13
627 25091,65
787 31484,80
JGO *12 260 110 28602,92 4220 234147,78
CAMPESINA 377 41430,32
532 58495,35
734 80770,66
994 109367,54
1323 145545,12
JGO * 28/40 169 90 15185,58 692 51545,833
PEROL 162 14575,99
146 13164,80
119 10718,19
78 6975,14
18 1647,38
total $/673.974,57 372815,66 1618 22800 $/87.426,94 34080 518740,6
IGV 1,18

$/571.164,89

Tabla 60: Consolidado de costos

Fuente: Elaboracién Propia

108



juegos ventas Precio de venta |total Precio venta | VENTAS EN JUEGOS | C.M.P.DIR COSTO DE M.P.I CIF C.MO.DIRECTA |C.M
166 6637.24
181 7241.28
184 7379.97
JGO *7 CAMPESINA 40 888 19691.09555
170 6805.05
130 5214.04
56 2245.40
218 8718.18
291 11653.92
JGO * 6 PEROL 382 40 15290.93 2799 67430.94622
493 19733.13
627 25091.65
787 31484.80 1618
260 28602.92
377 41430.32
JGO *12 CAMPESINA 232 110 >8495.35 4220 234147.7812
734 80770.66
994 109367.54
1323 145545.12
169 15185.58
162 14575.99
JGO * 28/40 PEROL 146 90 13164.80 692 51545.83263
119 10718.19
78 6975.14
18 1647.38 22800 S/87,426.94
total $/673,974.57 372815.66 1618 22800 S/87,426.94
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GV 1.18
$/571,164.89

110



A. Calculo de la rentabilidad con la propuesta

Valor Ventas — Costo Total de los recursos — sobrecostos

Costo total de recursos
R - 571.164,89 + 15000 — 518.740,602
B 518.740,602

=13%

= 0.129976888 * 100

B. Calculo de la rentabilidad actual

Valor Ventas — Costo Total de los recursos — sobrecostos

Costo total de recursos
R = 1.010.898,90 — 905016,54 — 9432
B 905016,54

= 10.66 %

= 0.106573031 =100

Calculo del incremento % de la rentabilidad

AO/_(13—10.66)_220/
°T 7710.66 0
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3.2.5 Analisis Beneficio Costo

Calculo del beneficio

1. Ahorro en mano de obra: antes: $/196.200,00
Costo de M.O.D en Plan agregado: ~ S/80.208,20
Ahorro: S/. 115, 991.80

2. Utilidad de las ventas que ya no se perderan = S/ 1500
Utilidad anterior = 0.1
15000*0.1 = S/. 1,500
BENEFICIO TOTAL =1,500+115,991.80 = S/. 117, 491.80

Tabla 61: Costo de la propuesta

Costo de especialistas para disefar el modelo $/6.000,00

Costo de capacitacion del personal para implementar $/3.000,00
el plan

honorarios de un jefe de planta $/16.350,00

total $/25.350,00

Fuente: Elaboracion Propia

B §/.117,491.80 _
C §/.25350.00

4.63

Interpretacion: Por cada sol invertido en el modelo propuesto, la empresa
tendra un beneficio de 3.63 Soles, lo cual indica que el modelo propuesto es
econdémicamente viable.
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3.3. Discusion de resultados
En el objetivo general que plantedbamos es disefiar un modelo de planeamiento
y control de la produccion para incrementar la rentabilidad de la empresa
FAMESA SRL. Vamos a centrar la discusion en aquellos aspectos mas
relevantes que se han extraido de los resultados obtenidos.
Planeamiento y control de produccién
Se propone una planificacion y control de la produccion, para ello previamente
se determind la situacién actual de la empresa junto con los indicadores de
rentabilidad.
Para el diagnostico se utilizé el diagrama causa efecto para poder determinar
cudles son las principales causas del problema también se realizé un analisis
Pareto para determinar los principales productos y trabajar en bases a ello; cabe
resaltar que del total de productos los que mayor representacion en ventas
tienen son 4 juegos ( Juego 6 perol, Juego 7 Campesina, Juego 12 Campesina y
Juego 28/40 perol ) , en el siguiente punto se estimd los prondsticos en base a
las ventas generadas de 1 afio utilizando el método de regresion polinémico de
grado 4 y 5 siendo estos el mejor R2.
Consecutivamente se realizo el plan agregado utilizando 3 estrategias la de
nivel, la se seguimiento y la mixta, dando como resultado la mejor estrategia la
de seguimiento siendo la mas econémica con s/. 80,208.20. para poder controlar
la produccion se establecieron indicadores y formatos de control.
Tomando como variable independiente la rentabilidad hemos realizado el
calculo de la misma dando como resultado un 13% con la propuesta y
actualmente es un 10%. Por ultimo, se determiné el andlisis costo beneficio de
la propuesta dando como resultado 4,63.
Luego de realizar esta metodologia obtuvimos mejoras en rentabilidad de la
empresa se incrementaria en un 22 % aproximadamente si se llegara aplicar el
presente modelo.
Citando a Arredondo et al (2016), en su trabajo de investigacion Modelo de
planeacién y control de la produccion a mediano plazo para una industria textil.
Propone una metodologia de planeacion y control de la produccion a mediano
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plazo para una industria del sector textil en un ambiente make to order. La
metodologia se basa en dos fases. En la primera fase se desarrolla un modelo de
planeacion agregada, que permite calcular las cantidades a producir en el taller
de confeccion y la cantidad de prendas a maquilar, de tal forma que se
maximice el beneficio total para la industria en el horizonte de planeacion. En la
segunda fase se plantea un modelo de programacion de operaciones cuyo
objetivo es secuenciar las cantidades a fabricar en el taller, de tal forma que se
minimice el make span. Las dos fases propuestas constituyen una importante
herramienta para apoyar la toma de decisiones sobre la gestion de la produccion
en industrias del sector textil.

Asimismo, se realizé un analisis del comportamiento de la funcién objetivo del
modelo al variar las capacidades limitantes de estos centros identificados, dando
como resultado un aumento del 2.78% frente a los resultados iniciales obtenidos
en el caso de estudio.

Por otro lado, Balcazar (2016), en su investigacion implementacion de un
sistema de planeamiento y control de produccion. Caso empresa packaging
products del Peri. Donde tiene como objetivo Mejorar el proceso de
Planeamiento y Control de Produccion mediante la implementacion de un
sistema de informacion con la finalidad de mejorar el proceso productivo y
minimizar los costos de la empresa Packaging Products del Perd.

Realizo un estudio exploratorio realizado, donde proporcioné informacion sobre
el problema que es la inexistencia de una herramienta informética para el
planeamiento y control de produccién para la empresa Packaging Products del
Per(. Para el desarrollo de este estudio, es importante recopilar informacién de
personas que han participado en el desarrollo de proyectos de planeamiento y
control de produccidn, utilizando instrumentos cualitativos y cuantitativos nos
permitira obtener datos prioritarios.

Como conclusiones de esta investigacion se ha podido determinar que con la
implementacion del sistema de Planeamiento y Control de Produccion existe
una mejora en la reduccion de costos en los siguientes conceptos:

Los gastos en reproceso se han reducido en 97.78%.

Los gastos en el uso de material alternativo se han reducido en 76.80%.
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La implementacion del sistema de Planeamiento y Control de Produccion ha
generado un flujo de informacion con un desempefio Optimo entre las areas

involucradas con la planificacion y control de la produccion.

Segun, Roman y Laura (2017), en su trabajo de investigacion optimizacion de
los factores de produccion para incrementar la rentabilidad de la empresa de
licores San Fernando — 2017”. Tiene el objetivo de Optimizar los factores de
produccién de la empresa San Fernando para incrementar la rentabilidad —
2017.

Para ello se baso en los fundamentos de la optimizacion, para lo cual se utilizd
una serie de métodos y técnicas como: Disefio y determinacion del plan
agregado de produccion, de fuerza laboral constante — con inventarios faltantes,
de fuerza laboral minima — con subcontratacion, disefio y elaboracion del plan
maestro de produccion por mes, disefio y elaboracion del plan de requerimiento
de materiales por semana y por mes, determinacion del plan o6ptimo de
produccién de la empresa en los productos de anis extra dulce y anis extra
strong, desarrollo del programa lineal basado en variables y pardmetros que
permiten disefiar la funcion objetivo y las restricciones de optimizacion,
formulacién del programa de produccion.

Se concluyé que la rentabilidad evolucion6 de 1.246 a 2.54 en los dos Gltimos

meses de estudio
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CAPITULO IV



5.1.

IV. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

1.

Se Realizd un Diagnostico de las condiciones en que se realiza actualmente el
planeamiento y control de la produccion en la empresa FAMESA SRL, y se
encontr6 que en la mencionada empresa no Planifican ni controlan la
Produccién; También se encontré que tienen problemas de paradas de la
produccién y pérdida de ventas por entregas incompletas; debido a la falta de
MP e insumos durante la produccion.

Se Calculo6 la rentabilidad actual de la empresa FAMESA SRL., encontrando
una rentabilidad del 10% sobre el valor de las ventas, concordando con lo que
habia manifestado al respecto, la administradora de la empresa.

Se Disefid un modelo de planeamiento y control de la produccion en
la empresa FAMESA SRL., que empieza con la estimacion de los pronosticos
de las ventas, luego se realiza el Planeamiento Agregado para satisfacer las
ventas pronosticadas y finalmente se establecen indicadores y formatos para
controlar la ejecucion de lo planeado.

Se estim6 que, si se implementara el modelo propuesto en la empresa
FAMESA SRL., larentabilidad de la empresa sobre el valor de las ventas seria
13 %, incrementado la rentabilidad actual en un 22%.

Se Realiz6 el analisis beneficio / costo (B/C)de wuna posible
implementacién del modelo disefiado, en la empresa FAMESA SRL. y se
estimé que la relacion B/C seria igual a 4.63; lo que indica que la
implementacion del Modelo propuesto es economicamente factible.
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5.2. Recomendaciones

Se recomienda a la empresa FAMESA SRL. Implementar el modelo propuesto

para mejorar el uso de sus recursos e incrementar su rentabilidad.

Se recomienda a la empresa, ordenar el area de produccion y desechar todos

aquellos articulos que ya no se utilizan.

Se recomienda a la empresa, ordenar el area de produccion y desechar todos

aquellos articulos que ya no se utilizan.

Recomiendo a la empresa brindar a los operarios los EPPs necesarios, asi como

sefializar los ingresos, salidas y areas peligrosas dentro de la empresa.
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Anexo 1.

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y
URBANISMO

ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA
INDUSTRIAL

“DISENO DE UN MODELO DE PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION PARA
INCREMENTAR LA RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FAMESA S.R.L CHICLAYO-2016.”

ENTREVISTA

1. . ¢Cbmo, ¢cuando y quién se planifica la produccion en la empresa?
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4. ¢Colmocontrolan la producciénylosrecursos

utilizados en dicha produccion?
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¢cual es la capacidad instalada de la planta por turno?

12.

13.
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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:

2. PROFESION

Disefio de un modelo de planeamiento y control de la produccion para incrementar
la rentabilidad de la empresa FAMESA SRL- Chiclayo 2016.

EN BASE A UNA CALIFICACION DE 10 A 20 EVALUE:

3. CRITERIOS DEL INSTRUMENTO

3.3. El nimero de preguntas es el adecuado.
(0- 5)

3.4.Hay coherencia en las  preguntas

formuladas. (0- 5)

3.5.Las  preguntas formuladas permitirdn
obtener la informacién necesaria sobre el
planeamiento y control de la produccion. (0- 5)

3.6.Las preguntas han sido redactadas e n

lenguaje claro y sencillo. (0- 5)

PUNTAJE OBTENIDO:

6.- OBSERVACIONES

7.-SUGERENCIAS

Firma

123




Anexo 2.

UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

FACULTAD DE INGENIERIA, ARQUITECTURA Y
URBANISMO

ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE INGENIERIA
INDUSTRIAL

“DISENO DE UN MODELO DE PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION PARA
INCREMENTAR LA RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FAMESA S.R.L CHICLAYO-2016.”

GUIA DE REVISION DOCUMENTARIA
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> 2
Documentos W o Observacion
- O
n =z
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
Beneficios de trabajador X
Precio de venta de cada modelo X
Cuanto es inventario final de productos terminado | X
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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 Y CONTROL DE LA PRODUCCION PARA
INCREMENTAR LA RENTABILIDAD DE LA EMPRESA FAMESA S.R.L CHICLAYO-2016.”

GUIA DE OBSERVACION

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

INSTRUCCIONES: EI Observador tomara nota de la realidad, segun las
actividades descritas en la Guia de Observacion. Esta Informacion servira para
recoger informacién sobre el area de produccion actual, para ello deberan

responder siguiendo las actividades de la guia.
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Formato de Guia de observacién

Area Produccion

Observacion

. Cuantos trabajadores hay en planta

. Cuantos trabajadores son por tiempo

completo y cuantos por horas.

. Cuéles son los materiales/insumos que se

utilizan para la produccion.

. Cuantas maquinas hay en planta

. Cuél es la capacidad de cada maquina

La maquinaria en planta es alquilada

Las instalaciones en planta estdn en buen

estado.
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Actividades

Cumplimiento

Aceptable Insatisfactorio

El ambiente de las areas son aceptables para las

labores que se ejecutan.

. EI area donde se ejecutan las labores, son

suficientes.

. La distribuciébn de las éareas de trabajo estan

ordenas siguiendo, el proceso de produccion.

. Las distancias de traslado entre un area de trabajo

y otra, son minimas.

. Las areas o maquinas tienen la suficiente distancia
entre ellos, para facilitar el acarreo de materiales

entre ellas

. El transito 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 inspeccibn o control en lugares

inadecuados.
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Figura 14: Produccion de olla Perol
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Figura 15: Produccion de olla campesina
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