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RESUMEN

El siguiente informe se ha ejecutado en una empresa dedicada a la
comercializacion de néctar y refrescos. Esta investigacion se sustenta en la
necesidad de dar soluciones a los problemas monetarios por el incumplimiento en
las entregas y por los sobrecostos de mano de obra, de esto se genera la hipétesis,
si la planificacion y control de la produccién mejorara la gestion de la produccion de
la empresa.

Para la realizacion de esta investigacion se seguiran los siguientes objetivos
especificos, el primer objetivo es realizar el diagndstico de la situacion actual de la
gestion de la produccion, posteriormente a este analisis se elaborara la propuesta
del plan de produccion y control, el cual proporcionara la informacién de los
productos a producir y los insumos necesarios para llevarla a cabo.

El tercer objetivo es medir los indicadores de la gestion de la produccion, los cuales
muestran las siguientes mejoras: aumento la razon de ingreso del proceso del 77%
al 100%, consiguié una utilizacién del 100% de la capacidad de la empresa,
disponibilidad de productos terminados del 100% y mejoro la productividad en un
11%.

Finalmente, se evalu6 con ayuda del ultimo objetivo que la propuesta es rentable.

Palabras claves: Gestion, produccion, planificacion y control.
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ABSTRACT
The following report has been executed in a company dedicated to the marketing of
nectar and soft drinks. This research is based on the need to provide solutions to
monetary problems due to non-compliance in deliveries and labor cost overruns,
from this the hypothesis is generated, if the planning and control of the production
would improve the company.
To carry out this research, the following specific objectives will be followed, the first
objective is to make a diagnosis of the current situation of production management,
after this analysis the proposal will be drawn up, qualification and control of the
production plan, information on the products to be produced. and the necessary
inputs to carry it out.
The objective is to measure the production management indicators, which show the
following improvements: increased the process revenue ratio from 77% to 100%,
achieved a 100% utilization of the company's capacity, availability of finished
products 100% and improved productivity by 11%.
Finally, it was evaluated with the help of the last objective that the proposal is
profitable.

Key words: management, production, planification and control.
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l. INTRODUCCION

La realidad problemética segun el Ministerio de Produccién (2021), la produccion
industrial manufacturera registro una ligera disminucién de 1.3% con relacion al similar
mes del afio anterior, a pesar de la extension del Estado de Emergencia Nacional por
la crisis sanitaria, Este resultado se explica por una caida que experimenta el subsector

primariol/ (-2.7%). Asimismo, el subsector no primario2/ registré una leve disminucion
(-0.8%).

FEBRERO 2021

(Variacion porcentual interanual)

SECTOR MANUFACTURA MANUFACTURA PRIMARIA MANUFACTURA NO PRIMARIA

3 Desempefia positivo (+)
H MAN;IOF:::URA i @ - Calzado (-44.8%), conservas de frutas y legumbres [
i | Industria pesquera preemreneeseschieeecenens(-42,1%), industrias diversas (-25.8%), Prendas de \
: ; pesq +57.0% i Bienesde | yectir (-23.5%) | -5.2% |
Refinacion de azticar +19.8% | ! Consumo |- Destacan con resultada pesitivo: N/
Subsector ’ Muebles (+30.5%).

Manufactura 2.7%

- Aumento en [as industrias de materiales de construccitn
Primaria Desempefio negativo (-) ot de arcilla (+53.4%), aserrado y acepilladura de madera _©
1 Bienes | (+44.4%), cemento cal y yeso (+13.4%) y estructuras / \
Refinacién de metales -17.1% | | Intermedios A metalicas (+31.1%) [ +3.2%)
- ' -Reduccién en la industria de impresion (-42.8%), y \\_ ___/
Manufactura | [ g ges Refinacion de petréleo -9.5% pinturasy barnices (2L7%).

No Primaria ia el o Ve
S Industria carnica -1.5% ; Bienes c:e - Motores y transformadores (+309.4%), y otros tipos de|':+9_2%"
H Capi /

maquinaria de uso especial (+224.0%)
“En ko calda de este mes, incide principal &l menor desempefio de la industria e e
primaria, asimismo, la extensidn del Estado de Emergencia Nacional ha incidido en la
menor actividad productiva de las industria no primaria, en particular, en el rubro de
bienes de consuma™

- Reparacién de maguinaria (+75.2%)

Industriales

Figural : Reporte Coyuntural Industrial Manufacturera de febrero 2021

Fuente: Reporte Coyuntural Industria Manufacturera de febrero el 2021

Salas, L. (2020) expone: El sector de bebidas no alcohdlicas, ha seguido la tendencia
negativa del sector manufactura, disminuyendo su indice de produccién en 27,5%,
debido a una baja produccion de gaseosas acumulada (-24,8), bebidas hidratantes (-
13,9%), aguas envasadas (-27,4%) y jugos Yy refrescos (-36,2%), segun datos del
Ministerio de la Produccion.

Esto estuvo asociado basicamente por el recorte de empleos y disminucion de los
ingresos ocasionado por la crisis econémica ocasionada por el COVID-19, reduciendo
el nivel de consumo de la ciudadania.



El Departamento de Estudios Econdmicos de Scotiabank, proyecta una mejora de dos
digitos en la produccién de bebidas no alcohdlicas, no solo por un efecto ciclico y por
una recuperacion progresiva de la demanda en el canal tradicional y moderno, o por
la posibilidad de vacunarse contra el covid-19 que permitiria la normalizacién de las
actividades, sino también por una respuesta anticipada del sector, que cuenta con la
experiencia del aflo 2020, donde muchas empresas han enfrentado este reto
innovando en su forma de trabajo, adoptando nuevas tecnologias, canales de
distribucion y organizacion de sus procesos para salvaguardar su infraestructura,
recursos y capital humano.

En este sentido, las empresas de manufactura deben ser competitivas, y no hablamos
solo de rentabilidad, sino del conjunto de actividades que permitan asegurar la
continuidad y el buen funcionamiento del sistema, asi como el aprovechamiento de los
recursos existentes (mano de obra, instalaciones, equipos, etc.).

La empresa de estudio y por temas de confidencialidad no se alude su nombre, se
dedicada a la produccion y venta de néctar y refrescos en la region norte, siendo su
principal mercado el departamento de Lambayeque.

Una de las areas principales es produccion, encargada de realizar el proceso de
transformacion de las 6rdenes de pedidos en productos terminados, trabaja en
conjunto con el departamento administrativo y con el departamento de ventas y
distribucién, puesto que son los encargados de suministrar los insumos y la
informacion.

Segun datos proporcionados por el personal de la empresa, se puede observar que no
existe una gestion adecuada que integre a los diferentes departamentos de la de la
empresa para optimizar los recursos (materia prima, trabajadores, horas trabajadas y
capacidad). Puesto que en muchas ocasiones el personal tiene horas de trabajo
muertas y en otras no se dan abasto para satisfacer a la demanda.

Para dar solucion a estos problemas, por lo general se mantiene el nimero de
trabajadores al minimo y se subcontrata trabajadores temporales continuamente. Esto
no soluciona el problema de origen, lo que genera costos elevados en la mano de obra,

aumento de tiempos de produccion, devolucion de productos, retraso en las entregas,
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es decir una mala gestion de la produccién que no permite satisfacer la demanda
interna y externa.
El diagrama de Ishikawa muestra las causas que generan una inadecuada Gestion de

la produccion.

Mano de obra Método de trabajo Materiales

No exista una adecuada

programacidn de actividades Falta de insumos de produccion

Alta rotacion de personal

Falta de organizacion de los

Solo se cuenta con un proveedor
reportes de ventas

Personal poco capacitado
Falta de planificacion de compras
y abastecimiento de insumos

Falta coordinacién en la entrega de
productos

Costos elevados de mano de obra

Gestionde la
produccion

No se aprovecha la capacidad
méxima de los equipos

Falta de comunicaciones Retraso en tiempo de entrega
—_—
entre areas

————

—_—

Devolucion de productos
——————.

Conflictos en e ambiente de

trabajo
—_——

Cortes de produccién o
sobre trabajo de los equipos

Magquina Medio ambiente Medicion

Figura2 :Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 2 observamos las causas que ocasionan una inadecuada gestion de la
produccion, estan agrupadas en las seis M’s o categorias: identificamos las siguiente
causas con respecto a la mano de obra: alta rotacién de personal poco calificado que
genera costos elevados de la mano de obra, para la categoria método de trabajo, las
principales causas son la falta de programacién de actividades, falta de organizacién
de los reportes de ventas, falta de planificacion de compras y abastecimiento de
insumos vy falta de control de productos terminados. Para la categoria materiales,
identificamos como causas la falta de insumos de produccion y que solo se cuenta con
un proveedor, en la categoria maquina identificamos como causa la falta de
aprovechamiento de la maxima capacidad del proceso ya sea por cortes y sobre

trabajo de los equipos que genera sobrecalentamiento de la maquinaria. En la
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categoria medio ambiente de trabajo se observa fala de comunicacién entre areas y
conflictos en el medio de trabajo, en la Ultima categoria la medicion se considero el
retraso en tiempo de entrega y devolucioén de productos.

Desde mi andlisis la categoria que tiene una mayor relevancia en la inadecuada
gestion de la produccion son los métodos de trabajo, por no tener estandarizados los
lineamientos y procedimientos del manejo de informacién desde los reportes de ventas
hasta los productos terminados, desencadenando las fallas en el resto de las
categorias. Para un estudio detallado, se cuantificaran las causas en el diagrama de
Pareto. Se cred una matriz de correlacion, para identificar la relacion de las causas
con respecto a la problematica de la empresa. Se cuantifico con 0 y 1, donde las
causas que tengan una relacion alta se le asignaran 1y si esa relacion es débil se le

asignara 0.

Tabla 1 : Matriz de correlacion entre causas

MATRIZ DE CORRELACION ENTRE LAS CAUSAS

CAUSAS DE LA INADEUCDA GESTION DE LA ;3;3 g 2 g g ;3 g gif f13 i ;3 (13 PUN
PRODUCCION 01 2 3 4 5 TAE
Cl1 Alta rotacién de personal 11 0000000000O0OO0 2
C2 Personal poco capacitado 0 10000000000OO0OO0 1
C3 Costos elevados de mano de obra 00 000000000100 1
C4 No exista una adecuada programacion 111 11111111111 14
de actividades
C5 Faltade organizacion de losreportesde 11 1 1 1110111111 13
ventas
C6 Falta de planificacién de compras y 11111 111111111 14

abastecimiento de insumos
C7 Faltade coordinacién en la entrega de 000111 10001111 8

productos
C8 Falta de insumos de produccion 1111000 0110111 9
C9 Solo se cuenta con un proveedor 0000O01O 0 1

Cl1 Nose aprovechalacapacidad maximade 00 0 1 11 010 00111 7
0 los equipos
Cl1 Cortes de produccion o sobretrabajode 0001 11 0100 0111 7

1 los equipos
Cl Falta de comunicaciones entre areas 11111111011 111 13
2
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Cl1 Conflictos en el ambiente de trabajo 000111000001 00 4
3
Cl1 Retraso en tiempo de entrega 0001111000001 1 6
4
Cl1 Devolucién de productos 000111 10000010 5
5

FRECUENCIAS TOTALES

10

Fuente: Elaboracion propia

Segun el diagrama de Ishikawa y el resultado obtenido en la tabla 1, procederemos a

calcular el porcentaje acumulado y la frecuencia acumulada, para determinar las

principales causas que generan una inadecuada gestion de la calidad.

Tabla 2 : Valor asignado en la matriz de correlacion
N° CAUSAS PUNTAJE % FRECUENCIA % ACUMULADA
C4 No exista una adecuada programacion de 14 13%
. 13%
actividades
C6 Falta de planificaciéon de compras y 14 13% 7%
abastecimiento de insumos
C5 Falta de organizacién de los reportes de ventas 13 12% 39%
C12 Falta de comunicaciones entre areas 13 12% 51%
C8 Falta de insumos de produccion 9 9% 60%
C7 Falta de coordinacién en la entrega de productos 8 8% 68%
C10 No §e aprovecha la capacidad maxima de los 7 7% 20%
equipos
Cl11 Cortes de produccion o sobre trabajo de los 7 7% 81%
equipos
C14 Retraso en tiempo de entrega 6 6% 87%
C15 Devolucién de productos 5 5% 91%
C13 Conflictos en el ambiente de trabajo 4 4% 95%
Cl1 Alta rotacién de personal 2 2% 97%
C2 Personal poco capacitado 1 1% 98%
C3 Costos elevados de mano de obra 1 1% 99%
C9 Solo se cuenta con un proveedor 1 1% 100%
TOTAL 105 100%

Fuente: Elaboracién propia
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La tabla 2 muestra el valor asighado en la matriz de correlaciéon a cada causa, en un
orden descendente mayor, ademas se determind la frecuencia y la relacion de cada
causa con el problema principal, asignandole un porcentaje.

A continuacion, veremos la figura 3 del diagrama de Pareto, donde se representan la
informacion obtenida en tabla 2, lo cual nos permitira identificar los principales

problemas.

DIAGRAMA DE PARETO

mmmmm FRECUENCIA  essmm PORCENTAJE

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
13 100%

12 20%
1 80%
70%
60%
50%

o
40%
30%
20%
10%
. 0%
ci12 &) Cc7

C10 Cc11 C14 C15 C13 C1 c2 c3 co
CAUSAS

FRECUENCIA
©
PORCENTAJE

BNW R OO N X

Cca ce Ccs

Figura3 :Diagrama de Pareto

Fuente: Elaboracién propia

La figura 3 muestra el diagrama de Pareto, donde se representan los principales
problemas de la gestidén de la produccion, donde el 20% de causas que ocasionan el
80% son: No existe una adecuada programacion de actividades, falta de planificacion
de compas y abastecimiento de insumos, falta de organizacién de los reportes de
ventas, falta de comunicacion entre las areas, falta de coordinacién en la entrega de
productos, falta de insumos produccion, no se aprovecha la capacidad maxima de los
equipos y cortes de produccion asi como el sobre trabajo de los equipos.

Las causas se agruparon en una tabla de estratificacion por sub areas, para establecer
donde se encuentran la mayor cantidad de causas que tienen un impacto mayor en los

problemas de la gestion de la produccion.

Tabla 3 . Estratificacion por sub areas
N° CAUSAS PUNTAJE FUNCIONES
C4 No exista una adecuada programacion de actividades 14 PLANIFICACION

14



C6 Falta de planificacién de compras y abastecimiento de 14
insumos

C5 Falta de organizacion de los reportes de ventas 13

C12 Falta de comunicaciones entre areas 13

C8 Falta de insumos de produccion 9

C7 Falta de coordinacion en la entrega de productos 8

C10 No se aprovecha la capacidad maxima de los equipos 7

C11 Cortes de produccion o sobre trabajo de los equipos 7

C14 Retraso en tiempo de entrega 6

C15 Devolucion de productos 5 OPERATIVO Y
C13 Conflictos en el ambiente de trabajo 4 CONTROL
Cl1 Alta rotacion de personal 2

C2 Personal poco capacitado 1

C3 Costos elevados de mano de obra 1 FIANANCIERO
C9 Solo se cuenta con un proveedor 1 PLANIFICACION

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla 3 observamos que la funcion de planeacion reldne las causas relacionadas

con los problemas que viene atravesando la gestion de la produccion, esto se

determind mediante la estratificacion de las causas.

Una vez identificada el area de andlisis, realizaremos una investigacion de los distintos

métodos para dar solucion al problema.

Para elegir la metodologia, tomamos en cuenta los métodos de trabajo de la empresa

y las indicaciones y limitaciones dadas por el administrador, asi como el fundamento

teorico.
Tabla 4 . Indicadores
METODOLOGIAS
INDICADORES :
Empuje  Arrastre
TEORICO REALIDAD DE LA EMPRESA MRP JIT
Tipo de producto Bienes 1 1
Nivel de servicio Bajo stock 1 0
Modelo de Proceso continuo de flujo en 1 0
proceso lote
TOTAL 3 1
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Fuente: Elaboracién propia
La relacion entre los indicadores de fundamento teorico y la realidad de la empresa se
muestran en la tabla 4, determinando la mejor metodologia que se adapte a la
empresa, con el respaldo tedrico que permite validar dichas ponderaciones.
La ponderacion se realizo con la escala de 0 y 1, si la aplicacion es viable tomara el
valor de 1 o de lo contrario sera 0. Obteniendo como mejor alternativa el sistema de
empuje.
El sustento tedrico se detalla a continuacion:
Para planificar la produccion, la empresa puede elegir entre un sistema de empuje o
un sistema de arrastre.
Para Rodriguez, E. (2018) los sistemas de arrastre tienen como principal
caracteristica, el inicio de la produccion a consecuencia de los pedidos de los clientes.
Mientras que la produccion en los sistemas de empuje, inicia en la decisién de producir
para conservar los inventarios antes que el cliente exprese su necesidad.
Gonzalez, M. (2006) expone: en la practica la gestion de la produccion varia por: el
tipo de producto, el servicio que ofrece al cliente y el tipo de proceso utilizado para
fabricar
Con respecto al tipo de producto, existen dos procesos: la produccién de bienes
tangibles y los servicios. Los bienes tangibles, tienden a igualar la produccién con la
demanda a manteniendo inventarios, es una estrategia generalmente utilizada en las
fabricas. Pero la decision de mantener los inventarios vendra fijada por la demanda y
por la capacidad productiva de responder a la misma, principalmente los recursos de
fuerza laboral y maquinarias disponibles para el proceso
En cuanto al servicio a ofrecer al cliente y basdndonos en los procesos de produccion,
podemos producir:
Bajo stock: se emplea cuando el cliente quiere el producto con mas velocidad de lo
gue demora en producirse, es necesario tener ciertas unidades producidas del
producto para no hacer esperar al cliente.
Bajo pedido: aqui los clientes esperan la fabricacion del producto. Bien porque es un
producto Unico, bajo disefio o porque se producird en ensamblaje de maddulos

estandar.
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La seleccién del modelo de proceso esta condicionada por los conceptos anteriores,
es decir, por el tipo de producto y el nivel de servicio. Donde la produccién puede ser:
Produccion de flujo continuo: siguen una secuencia en las operaciones,
predeterminadas por las caracteristicas del producto. Aqui tenemos los procesos
continuos y los procesos en serie.

Produccion de flujo intermitente: siguen una secuencia de operaciones definidas.
Produccion por proyecto o sin flujo: las operaciones se disponen alrededor del

producto.

En este sentido, la empresa de estudio produce en procesos continuos de flujo en lote,
puesto que fabrica productos de una misma familia, que requieren un
acondicionamiento previo de la maquina, materiales y mano de obra. Para disminuir
este tiempo se optd por la produccion de lotes de varias unidades parar distribuir el

costo entre la totalidad de productos.

Formulacién del problema.
¢En qué medida el plan produccion y control mejorara la gestion de la produccion en

la empresa comercializadora de néctar y refrescos?
Justificacion del Estudio

Para Valderrama, S. (2014) el investigar presenta una justificacién tedrica cuando
desea aportar al conocimiento de un determinado tema de estudio, es este sentido la
justificacion tedrica en esta investigacion valida al plan de produccion como una
estrategia eficiente para mejorar la gestion de la produccion, dandonos las directrices

para optimizar la planificacion de las operaciones.

La investigacién tiene una justificacion practica, cuando su desarrollo permite la
solucion de un problema u ofrece opciones para la solucién de la misma, en este
sentido la investigacion tiene el objetivo practico de mejorar la gestion de la produccion
mediante la propuesta de estudio, aplicando metodologias de planificacion y control
de la produccion, cuyo resultado se ve reflejado en los indicadores del proceso,

capacidad y calidad. Los resultados seran entregados al administrador de la empresa.
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Justificacién econémica

Mediante la implementacién de la propuesta la empresa mejorara significativamente
los ingresos actuales, puesto que al planificar las actividades y los recursos requeridos
para poner en marcha las operaciones, se mejora de forma sustancial la continuidad
del proceso, la optimizacion de la capacidad, la calidad del proceso y el manejo del
inventario. De esta manera se optimizan recursos y disminuyen los gastos

innecesarios que tienen relacion directa con la produccion.

Objetivo de la investigacion

Objetivo General

Disefiar un plan de produccién y control para mejorar la gestiéon de la produccién en la
Empresa comercializadora de néctar y refrescos.

Objetivos Especificos

Realizar el diagnodstico de la situacion actual de la gestion de la produccion en la
empresa.

Elaborar la propuesta de un plan de produccion y control

Medir los indicadores de la gestion de la produccion.

Realizar la evaluacion econdmica de la propuesta.

Hipotesis
La planificacion y control de la produccion mejorara la gestién de la produccién en la

Empresa comercializadora de néctar y refrescos.
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. MARCO TEORICO

Las averiguaciones previas referentes a la investigacion, tanto a nivel
internacional, nacional y local son:
La tesis “Propuesta de un sistema de planificacion y control de la produccion para la
empresa Fabrication Technology Company S.A.C. para mejorar el nivel de servicio”,
de Vera, S. (2018), tuvo como objetivo mejorar el nivel de servicio, mediante los
objetivos especificos: diagnosticar el estado del sistema productivo de la empresa,
disefiar un sistema de planificacién y control de la produccion y finalmente realizar el
analisis costo — beneficio. su
El disefio de la investigacion se baso en la metodologia de planificacion y control de la
produccion, donde se procesaron los datos desde los reportes de ventas hasta el
control de los productos terminados. Obteniendo con la implementacion de la
propuesta un incremento del 21,43% en el nivel de servicio, atendiendo el 100% de la
demanda y aumentando las utilidades en un 27,8%.
Allemant, J. R. (2019) en su tesis propone un “Sistema de planeamiento y control de
la produccion aplicado en el proceso productivo de una planta fabricante de cuadernos
anillados”. Tiene como objetivo determinar si un sistema de Planeamiento y Control de
la Produccion tiene influencia positiva en el incumplimiento de las érdenes de trabajo
programadas y en la eficiencia de las horas hombre y de los insumos.
Para el disefio de la investigacion se utilizo el sistema de planeamiento y control de la
produccion El instrumento de recoleccion de datos cualitativos fue la entrevista para
determinar la forma de trabajo de la empresa y para los datos cuantitativos se
desarrollaron estudios de tiempo de las operaciones. La poblacién esta conformada
por los tiempos de produccién. Se concluyé que la utilizacion del sistema de
planeamiento y control de la produccion logré6 aumentar la eficiencia mejorando los
procesos de comunicacioén, planeacion programacion y control de operaciones.
Pinzén, B. (2018) tiene como objetivo aplicar herramientas de ingenieria para optimizar
el proceso de planificacion, en su tesis “Optimizacion de la planificacion para la
produccion de tejido de punto en la empresa R&L textiles SAC. El disefio estuvo

enfocado en mejorar los procesos de planeacion, reducir el tiempo de los procesos de
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entrega de productos terminados y aumentar el rendimiento de los trabajadores
mediante las herramientas proporcionadas por las herramientas de planeacion y
control.

La poblacion de la investigacion estd compuesta por de 49 personas en total que
trabajan en la fabrica. Los instrumentos utilizados para recolectar datos fueron la
encuesta, entrevista y un cuestionario que permitio analizar el estado real de la
empresa. La propuesta para mejorar la planificacion de la produccién, aumento el nivel
de produccion, asimismo disminuyo las fallas del tejido de punto en un 54%, aumento
la eficiencia de la maquinaria y trabajadores en un 10% y redujo en un 20% el retraso
en la entrega de pedidos.

Sotomayor, A. y Gutierrez, J. (2019) exponen en su tesis, “influencia de la planificacion
y control en el desempefio operacional del area de produccion en mypes de calzados
en lima metropolitana 2019”. Tiene como objetivo determinar si la planificacién y
control de la produccion tiene influencia significativa con el desempefio operacional de
las mypes de calzado de Lima Metropolitana.

El disefio se realiz6 siguiendo la metodologia MRP, donde se planifica las necesidades
de aprovisionamiento de las materias primas. La poblacion de estudio estuvo
conformada por las mypes de calzado ubicadas en Lima Metropolitana. El instrumento
utilizado fue un cuestionario dividido en dos secciones, la primera para recopilar
informacion demogréfica y la segunda seccion enfocada en identificar el nivel de
adaptacion e implementacion de los sistemas de planificacion y control de la
produccion.

Los resultados obtenidos mediante la aplicacién de los instrumentos, muestran una
alta influencia en el desempefio operacional, puesto que las dimensiones de
planificacion y control de la produccion evaluadas en los instrumentos, estan
implementadas en la mayoria de empresas, pero que aun no tienen un grado de
desarrollo muy elevado, lo que significa que, aplicando correctamente las estrategias,
podria optimizar considerablemente el desempefio operacional.

Ramos, R. (2017) en su tesis “Procedimiento para la planificacion y control de la
produccion en la Empresa Constructora de Obras de Ingenieria”, El objetivo general

de la investigacion fue proponer una herramienta de planeacion de la produccion para
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mejorar la utilizacién de los recursos, aprovechando la capacidad productiva instalada
y con ello satisfacer la demanda de la empresa. El disefio se la investigacion se
sustentd en el uso de la Metodologia de planificacion y control de la produccion en los
distintos niveles de la empresa. En conclusién, la implementacion de la metodologia
ayudo a mejorar la gestion de produccion, mediante propuestas para cada etapa de la
planificacion orientadas al cliente y teniendo en cuenta las peculiaridades del proceso,
esto se demostré mediante la mejora de los indicadores: coeficiente de disponibilidad
de técnica mejoro en 13%, utilizacion productiva en un 10% y el mantenimiento
programado en 11%.

Lomas, C. (2018) en su tesis “Planificacion de la produccion a mediano plazo en la
empresa Tavy Sport Del Cantén Antonio Ante”, su objetivo fue planificar la produccién
a mediano plazo, utilizando herramientas cientificamente argumentadas que
aumenten de forma positiva la productividad. El disefio se realiz6 siguiendo la
metodologia de planificacién y control de la produccion, mediante el plan agregado y
plan maestro de la producciéon. Obteniendo como resultado el potenciamiento de la
actividad de planificacion y control mediante la aplicacion de la propuesta, aumentando
la utilizacion de las capacidades productivas a un 64% y el nivel de productividad en
horas / hombre a un 96%, tomando como referencia el afio 2017.

Las bases tedricas que sustentan la investigacion son los siguientes:

Con respeto a La gestion de la produccion, Gonzéalez, M. (2006) expone, la
produccion u operaciones en las empresas tienen por objetivo la elaboracién de
materiales, ya sean de consumo, de inversion y/o servicios. Utilizando recursos, que
suponen un coste, para obtener unos productos, con la maxima calidad y al menor
precio. Es decir, la gestion de la produccién esta orientada a conseguir la mayor
eficacia y eficiencia. En tal sentido (Boris Avgrafoff). Expone que la Gestion de la
Produccion es un conjunto de trabajos organizados para llevar a cabo las operaciones,
considerando las directrices de la empresa con respecto a la calidad, tiempo y costo.
Ademas, Schroeder, R. G. et al. (2011) exponen: las decisiones que toman los
administradores para gestionar los procesos que transforman las entradas en
productos o servicios finales, tienen tres aspectos: como primer aspecto las

decisiones: este enfoque proporciona la base para separar las operaciones de acuerdo
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a las decisiones. Los elementos fundamentales de las decisiones en la administracion
de operaciones son: procesos, calidad y capacidad. Si cada uno de estos elementos
se integra adecuadamente con las otras funciones de la empresa, puede considerar
bien administrada la funcién de operaciones.
El segundo aspecto, ser una funcion principal de cualquier empresa, igual que las
finanzas y la mercadotecnia. Una organizacion con fines de lucro y con una base
funcional sélida, debe tener estas tres funciones estrechamente relacionadas entre si,
sin olvidar las funciones soporte indispensables para asegurar el buen funcionamiento
de las funciones principales. Cada funciéon no solo sebe interesarse en sus propias
decisiones, sino en las decisiones que consideren a las otras funciones.
Y como ultimo aspecto, visto como el proceso, uniendo operaciones supuestamente
distintas derivadas de diferentes industrias; como el proceso de conversion en la
manufactura, que va desde los insumos hasta los productos terminados, incorporando
la mano de obra, energia e informacion para conseguir el producto termine las
funciones principales. Esta perspectiva aporta una base para observar a toda la
empresa como un sistema de procesos interconectados, y asi mejorarla desde el punto
de vista de un proceso, aplicando los conceptos y las herramientas de los procesos en
el &mbito empresarial.
Dimensiones en base a las decisiones, funcionalidad y proceso
Proceso:
Los procesos continuos, en lineas de ensamble, en lotes, en talleres de trabajos y en
proyectos son los generalmente utilizados por las empresas. Las operaciones
continuas y en lineas de ensamble tienen una mano de obra relativamente menos
calificada y una alta sistematizacion, los procesos en lotes, en talleres de trabajo y en
proyectos son lo contrario; ademas las caracteristicas del producto y/o servicio se
ubican en extremos opuestos, puesto que van dirigidas para diferentes mercados.
La razén de ingreso o throughput ratio, mide la eficiencia de un proceso mediante la
siguiente formula:

Tiempo total de procesamiento para el trabajo

Razén de ingreso = : - X 100%
Tiempo total en las operaciones
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Donde le numerador de la razén de ingreso, e el tiempo total de procesamiento para
el trabajo, es decir sblo considera el periodo que ese trabajo esta siendo realmente
procesado por la maquinaria o la mano de obra, excluyendo el tiempo de espera. El
denominador considera el tiempo total que el trabajo pasa en las operaciones,
considerando el tiempo para el procesamiento y el tiempo de espera.

Capacidad

Los niveles altos toman las decisiones de capacidad en base a la retroalimentacion
periddico de los niveles bajos; es decir, las decisiones de con respecto a la
programacion de actividades operaciones, tienen la necesidad de una planeacion
agregada, que pueden poner en manifiesto las necesidades de instalaciones. La
capacidad se define como la mayor produccion que puede obtenerse de un periodo
especifico, se mide mediante las medidas de produccién, tomando como referencia la
cantidad de unidades producidas o el numero de clientes atendidos en un periodo
determinado. También se mide por la disponibilidad fisica de los activos y de la mano
de obra.

Para estimar la capacidad debemos conocer la disponibilidad de las instalaciones, de
los equipos y de la mano de obra para los turnos, asi como los dias operantes por
semana. La capacidad de las instalaciones depende de la disponibilidad de la fuerza
de trabajo. La utilizacion es la relacion entre la produccion real y la capacidad, se puede

definir en la siguiente ecuacion:

L, Produuccién real
Utilizacion = - X 100%
Capacidad

Esta medida es util para calcular el porcentaje de la capacidad total que se esta
utilizando.

La estrategia de las instalaciones, radica en la cantidad de capacidad que se necesita,
la cual se estima en base a la prevision de la demanda o por decisiones estratégicas
sobre la capacidad de la empresa y la demanda que se desea atender. Lo anterior se

describe mediante la ecuacion del colchén de capacidad, el cual es:

Colchén de capacidad = 100% — Utilizaciéon
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El colchén de capacidad es la diferencia entre la produccion total de una organizacion
y la produccion real. Un colchdn positivo significa que existe mas capacidad disponible
gue la requerida para satisfacer la demanda. Un colchén de cero indica que la

demanda es igual a la capacidad disponible.

La calidad

Para Gaither, N. Greg, N. G. (2000) calidad significa satisfacer o superar las
expectativas del cliente ahora y en el futuro. Desde la produccién, no puede tolerarse
alguna variacion en las especificaciones de los productos, puesto que detallan las
especificaciones de la calidad que debe cumplir el producto y ademas debe cumplir
con ellas al mismo tiempo que mejora el proceso en el tiempo. Es decir, la calidad se
asocia con la disponibilidad y la confiabilidad. Estos términos abarcan una dimension
de tiempo, que permiten conseguis una satisfaccion constante del cliente.

La disponibilidad establece la continuidad del producto para el cliente. Un producto
esta disponible si cumple con las especificaciones establecidas por el consumidor en
un determinado periodo de tiempo. La disponibilidad puede medirse cuantitativamente:

. . Demanda atendida
Disponibilidad = * 100%
Demanda real

La confiabilidad es el tiempo que un producto funciona correctamente durante un
periodo especifico. Mientras mas largo sea el tiempo entre fallas, el producto sera méas
confiable.

Productividad

Heizer, J. y Render, B. (2008) expresan: medir la productividad ayuda a los
administradores a evaluar el buen manejo de los recursos de la empresa. La
productividad es la relacion entre las salidas (productos y servicios) y una o0 mas
entradas (recursos). El trabajo del administrador es optimizar la razén entre las salidas
y las entradas.

Las entradas son: capital, mano de obra, etc., integradas por la administraciéon. El
indice de productividad expresa la utilizacion de los factores de la produccién en un

periodo determinado. La productividad se expresa en las siguientes formulas:
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Capital y mano de obra
Indice de productividad parcial =

Nivel de produccion

N° de trabajadores * N° de horas empleadas * costo de hora

Administracion

% Variacion de la productividad =

(IPT del periodod n) — (IPT del periodod n — 1)
(IPT del periodod n — 1)

Con respecto a la Planificacion y control de la produccion, GONZALES, Monserrat.
(2006) expone que tiene una doble mision: ser un canal de comunicacion de las
necesidades del cliente, y un facilitador rentable de productos terminados. En este
sentido Sipper, D. y Bulfin, R. (2002) expresan que la planeacion y control de la
produccion administran las variaciones, siempre que los objetivos sean congruentes
con las directrices de la empresa.

Segun Gonzalez, M. (2006) se debe partir por la planificacién estratégica que enmarca
los objetivos estratégicos de la organizacion, considerando el prondstico de la
demanda, para establecer los niveles de venta y la cantidad a producir. Y asi definir el
plan de produccidon a largo plazo, que establecera las unidades a producir en
cantidades mensuales o anuales muy agregadas.

Estos planes emanan la necesidad de definir los recursos para llevar a cabo la
produccion, abarcando las modificaciones y el desarrollo de nuevos productos o
procesos, el beneficio de modificar o crear instalaciones, asi como el tiempo mas
adecuado para ejecutar dichas decisiones. Estos planes deben ser coherentes unos
con otros.

Con respecto a la planificacion y control SIPPPER, Sipper, D. y Bulfin, R. (2002),
expresan que las empresas pueden elegir entre un sistema de empuje o push y un

sistema de arrastre o pull.
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Con respecto al Sistema empujar: las 6rdenes se liberan conforme al plan y se
“‘empujan” hacia el area de trabajo adecuada, estableciendo una fecha de entrega, ya
sea a partir de la demanda o del siguiente proceso. También se pueden nombrar como
sistemas basados en el programa, puesto que el programa inicia la produccion.

El sistema MRPII y el sistema empujar, por lo general se utilizan de forma indistinta. El
MRP Il es un sistema de planeacion y control asentado en un ordenador, que brinda a
la organizacién un instrumento para organizar las actividades de produccion, para
alcanzar el maximo nivel de satisfaccién del cliente, al mismo tiempo, que recude los
costos. EI MRP I, al principio solo fue considerada como una herramienta para
planificar y ordenar los insumos. Después, se utilizé para planificar, actualizar las
fechas de entrega; obteniendo como resultado un mejor desempefio de la empresa.
Los Sistemas de arrastre responden ante pedido final del mercado, modificando los
requerimientos de las operaciones para satisfacer a la demanda. A fin de proveer una
herramienta sencilla de control, para disminuir el tiempo de entrega y mejorar el
proceso. Kanban, o tarjeta en japonés, se utilizé para conseguir estos objetivos.
Actualmente a este sistema se le conoce con el nombre de justo a tiempo (JIT), sirve
para producir un determinado tipo de unidades, en un tiempo y en cantidades
establecidas. Abarcando desde los clientes, proveedores, flujo del trabajo y el control

de la calidad.

El inicio de casi todos los sistemas de planificacion es la demanda real o esperada de
los consumidores, puesto que, para satisfacer las expectativas del cliente, las
operaciones deben iniciar antes que se conozca la demanda. En este sentido
Chapman, S. (2006) define al prondstico de la demanda como una proyeccion
estructurada y organizada del conocimiento pasado y no solo como una prediccion, si
no como una herramienta para emplear practicas pasadas con el fin de predecir
expectativas para el futuro.

Tenemos modelos agregados a largo plazo que se utilizan para determinar los
requerimientos de capacidad, el desarrollo de planes y la toma de decisiones
estratégicas. Los prondsticos a corto y mediano plazo sirven para determinar la

demanda de productos especificos.
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Lépez, R. (2014) establece los siguientes pasos al momento de realizar esta prevision:
primero debemos definir los articulos de estudio, segundo determinar el alcance de
corto o largo plazo de la prevision, tercero seleccionar un modelo de prevision a partir
de los datos (cualitativos o cuantitativos), cuarto es recabar los datos necesarios para
la prevision, quinto es ejecutar el modelo de prevision y como sexto paso validar el
modelo empleado para comprobar la fiabilidad mediante la aplicacion de la desviacion
absoluta media (DAM).

La tabla 5 muestra algunos métodos cuantitativos de prevision:

Tabla 5 : Métodos Cualitativos

Métodos cualitativos

Predicciones de demanda

Modelos de series temporales .
estacionales

Meétodo del alisado simple
exponencial

Método de regresion de series

Medias moviles
temporales

Cuando la demanda presenta estacionalidad, el
procedimiento para predecir la demanda que
tendremos en cada estacion es el siguiente:

* Hacer una prevision de demanda para todo

* Sirven para hacer predicciones a
corto plazo.

= Sirve para predecir la demanda a largo plazo.
* Cuando de lo que se trata se empleen otros

* Predice la demanda a corto plazo.
* La demanda esperada para el

periodo Ft+1 es igual a la media
de los periodos inmediatamente
anteriores.

* Se puede determinar promedio

mévil por un numero determinado

de periodos y promedio mévil
ponderado.
+ la siguiente formula:

+ La prevision del periodo préximo es

la prevision del periodo actual
corregida por “lo que el modelo se
equivocd” en el momento actual. El
peso que se fije al error de la
prevision (a) normalmente estara
entre 0,05y 0,5.

* En este caso de emplea la siguiente

métodos como el modelo de regresion por
series temporales.

« Este modelo se basa en la recta de regresion

siguiente:

Y=a+bxX

el afio. Dicha prevision puede efectuarse por
los métodos vistos anteriormente.

* Calcular indices estacionales. Estos indices

ajustan la demanda para cada estacion.

+ Los indices estacionales de calcularan

dividiendo la demanda historica media por
trimestre entre la demanda historica media
total.

formula: + Cuando el indice es mayor que uno, la
el X1+Xt+1+Xt+2 demanda es esta estacion es superior a la
— dia.
3 - media. -
Ft + 1 - Ft +a* (Xt i Ft) * Repartimos la prevision de demanda anual
por estaciones.
Donde: -~ -
i * Ese resultado los multiplicamos por el indice

Ft+1=Previsionde la demanda Donde:

de estacionalidad para cada trimestre, y la

Ft+1=Prevision de la demanda - .
prevision estaria completada.

Ft= Pronéstico anterior
Xt= Valor real de periodo anterior

X1= demanda real en el periodo t

Validacién del modelo
La validacién del modelo consiste en comprobar la exactitud de las previsiones. Se realiza mediante el calculo de la desviacion estandar absoluta media (DAM).

|X1 -F1 |
DAM = —

Fuente: Elaboracién propia

Una vez determinada la proyeccion de la demanda, se procede con la planificacion
agregada, aqui se concreta aun mas el plan y se establecen en unidades muy
agregadas, las variables productivas como la cantidad de productos, inventarios y
mano de obra, considerando la capacidad de la fabrica e intentando cumplir el tiempo

establecido y al menor coste posible.
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Lépez, R. (2014) define al plan agregado de produccion como la guia para definir las
unidades a fabricar en el corto, mediano y largo plazo, en base a las limitaciones de
capacidad, costos y demanda. Las estrategias de la planificacion agregada al
momento de disefar el plan, responden a los objetivos de la empresa.

La estrategia de caza, tiene por objetivo producir en cada periodo de tiempo las
unidades demandadas, es aconsejable cuando la organizaciéon no desea acumular
inventarios y tener retrasos en las entregas. Mientras que la es estrategia de
nivelacion, tiene por objetivo mantener una produccién constante, acumulando stocks
en los periodos de baja demanda y retrasos en los periodos de alta demanda. Y por
altimo la estrategia mixta, que busca la optimizacion de los costos combinando las
distintas variables.

Esta etapa se concreta mediante el plan de la produccion, seguan Chapman, S. (2006)
inicia a partir dela prevision de la demanda, para luego aplicar un conjunto de técnicas
y reglas, que permitan a los pedidos reales de los clientes consumir dicha prevision.
Transformando los pedidos reales y proyectados de la demanda en érdenes de
produccion, con las especificaciones de mano de y maquinas requeridas. Lopez, R.
(2014) expresa, la demanda varia durante el tiempo y debemos determinar la manera
de hacer frente a estos cambios, variando la capacidad de produccion a la demanda

prevista para cada periodo. La tabla 6 muestra opciones para realizar estos ajustes.

Tabla 6 : Ajustes de produccién
Opcidn Ventajas Inconvenientes
Acumular Stocks y Altos costos de almacén y rotura de
Produccion estable
O retrasos stocks.

Contratar o » _
Costos de contratacion y despido.

despedir Ahorrar costos o
Personal con poca experiencia

personal

Horas Extrao Se evita contratar o

. _ ) Costos de horas extras.
jornadas flexibles despedir personal
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. _ Perder control de las operaciones
. Permite atender picos y _
subcontratacion de produccion y calidad de los
de demanda
productos.

Fuente: Elaboracién propia

La segunda etapa es La planeacion tactica a medio plazo, debido a que el plan
agregado no permite organizar a detalle la planificacion operativa, necesitamos el
detalle de productos y el tiempo de meses a semanas. La planificaciébn a mediano
plazo, se redacta en un documento llamado plan maestro de produccién, siendo la
mejor alternativa en términos de costos, uso de la capacidad productiva y cantidad
producida. En este sentido Lopez, R. (2014) expone: EI PMP, establece el nimero de
productos a producir por periodo. Construir el plan maestro, inicia distribuyendo la
produccion en periodos de tiempo (meses y semanas) y se prevén las unidades a
producir.

Chapman, S. (2006) expresa: Al utilizar la demanda como insumo de informacion, el
objetivo es desarrollar un programa maestro preliminar que no solo se ajuste a las
prioridades bésicas de la produccion como: inventario, mano de obra y maquinaria,
sino también a las necesidades de entrega a los clientes, la capacidad disponible y
establecer niveles de inventario.

Como Ultima etapa la Programacion detallada a corto plazo, se realiza la
planificacion en periodos de tiempo mas cortos y se detallan las cantidades de los
componentes de cada producto, ademas se especifica la capacidad requerida. Estos
periodos suelen coincidir con semanas e incluso dias, esto permite establecer
controles para conocer el grado de cumplimiento de los planes anteriores. El resultado
del proceso es la obtencion del plan de requerimientos de materiales, Lépez, R. (2014)
expresa: EI MRP permite planificar la compra de insumos, la produccion de
componentes y productos terminados, a partir de la informacion del PMP. Es
necesario conocer los componentes del producto, para ello contamos con
herramientas como las listas de materiales y los arboles del producto. Mediante los
cuales traducimos los requerimientos de produccion en requerimientos de insumos.

El MRP puntualiza la siguiente informacion:
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Necesidades brutas (NB): son las necesidades de produccion o de componentes
procedentes del PMP.

Recepciones programadas (RP): los pedidos o productos terminados que espera
recibir o tener listos en un periodo de tiempo determinado.

Disponible (D): productos terminados disponibles al principio de cada periodo.

Stock de seguridad (SS).

Necesidades netas (NN): son las cantidades requeridas para completar las
necesidades brutas (NN = NB + SS — D — RP).

Necesidades netas teniendo en cuenta el lote de pedido (NNL): son las necesidades
netas redondeadas en base al lote de pedido del cliente, o que despacha el proveedor.
Lopez, R. (2014) expresa: el arbol del producto y la lista de materiales son
herramientas utilizadas para productos complejos que tienen muchos componentes.
Estos arboles son esquemas donde se codifican las partes del producto, desde el nivel

0 (producto terminado) hasta llegar al nivel mas basico.
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3.1.

METODOLOGIA

Tipo y disefio de investigacion

Segun Vargas, Z. R. (2009) por su finalidad, una investigacion es aplicada
cuando busca aplicar los conocimientos previos y también de los conocimientos
obtenidos después de implementar y sistematizar la practica basada en
investigacion. En este sentido la investigacion segun su fin, es aplicada porque
utilizé conceptos tedricos para el elaborar el plan de produccion y control
planificar y controlar, que fue aplicado en la investigacion.

Por su nivel, la investigacion explicativa, segun Valderrama, S. (2019) no solo
es detallar conceptos, acontecimientos o la relacion existente entre las
variables, puesto que mide los efectos de la variable dependiente mediante un
pre y post test. Por su nivel, la investigacién se considera explicativa, porque
definié las variables y los indicadores de. cada dimension; asi como la gestion
de la produccion mejor6 cuando aplicamos el plan de planificacién y control.
Por su enfoque, la investigacién cuantitativa, segun Valderrama, S. (2019) es
objetiva y susceptible a ser medida para cuantificar los hechos y validar el
objetivo de la investigacion. En este sentido los datos de la investigacion se
pueden medir y comprar, por lo tanto, es de caracter cuantitativo

Por su disefio, la investigacion experimental, segun Cabezas, E. D. et al. (2018),
es un procedimiento que consiste en someter a la variable dependiente ya sea
un objeto o grupo de individuos a ciertos estimulos o variable independiente,
para observar los efectos o reacciones que se originan. El disefio de la presente
investigacion se ubica en la categoria cuasi — experimental, puesto que permitio
manejar la variable independiente para ver el efecto y la relaciéon con la variable
dependiente. Este tipo de investigacion toma como referencia un solo grupo de
estudio (G) al cual se le aplica un conjunto de estimulos (Planificacion y control
de la produccién) para determinar el resultado en la variable dependiente

(Gestion de la produccion).

G=01———X———02
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Donde:
G: Empresa comercializadora

O1: Gestion de la Produccion
X: Planificacién y control de la produccion
02: Gestion de la Produccion después de aplicar el plan de produccion y

control

3.2. Variables y operacionalizaciéon

Variable independiente: Planificacion y control de la produccion.
Variable dependiente: Gestion de la produccion.

Tabla 7 : Operacionalizacion de variable independiente.
Definicion Definicion
Variable  conceptual operacional Dimensiones Indicadores
Es una Proporciona los

¢ requerimiento  Desde las

. Plan maestro de Produccion por periodo
s del mercado decisiones a

produccion de tiempo

© Coste de produccion
o herramienta recursos y un
9 y Plan agregado de
S de efecto de mejora |4 produccién Capacidad de
€ ¢ L .
§ :E comunicacion  de los procesos produccién
C .
;‘ = de los operacionales.
e ¢
(&)
@
Q
c
<
o

y un corto y mediano
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proveedor de
bienes finales

plazo, necesarias

para activar los

Plan de

Necesidades netas

de la forma procesos o Necesidades netas
] ) requerimientos de .
mas rentable.  operativos. _ teniendo en cuenta el
] _ los materiales _
Gonzalez, M.  Sipper, D.y lote de pedido
(2006). Bulfin, R. (2002).
Fuente: Elaboracién propia
Tabla 8 : Operacionalizacion de variable independiente.
_ Definicion Definicion Dimension _
Variable ) Indicadores
conceptual operacional es
Conjunto de  Se encarga Razon de ingreso
. Proceso i i
responsabilid  de la _ Tiempo t.otal de procesamiento pa.ra
. Tiempo total en las operacior
ades y de produccion
% tareas que de bienes ya Utilizacion
O  deben ser sean de Produccién real
S _ _ = . X 100%
=  satisfechas  consumo, de Capacidad Capacidad
8 para que las  inversién y/o
o _ o Colchodn de capacidad
< operaciones  servicios, con
— o = 100% — Utilizacién
al de la la maxima
& produccién calidad al Disponibilidad
o se realicen minimo Calidad Demanda atendida
L _ =
O respetando precio. Demanda real
las Consiguiendo *100%
condiciones la mayor Productivid indice de Productividad=
de calidad, eficacia y ad Nivel de produccion
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plazo y costo. eficiencia del

Avgrafoff, B.  sistema. % Variacion de la productividad
(1997). Gonzalez, M. =
(2006). (IPT del periodod n) — (IPT del perioc

(IPT del periodod n — 1)

Fuente: Elaboracion propia

3.3. Poblacion (criterios de seleccién), muestra, muestreo, unidad de

analisis

La poblacién esta conformada por un conjunto total de objetos e individuos que
tienen similitudes, las cuales se observan en un lugar y tiempo especifico.
Wigodski (2010, p.85), La poblacion considerada para la investigacion esta
conformada por el administrador, los dos supervisores y los 5 operarios; siendo
un total de 8 personas.

El criterio de inclusion, considera a los trabajadores que intervienen en las
decisiones del é&rea productiva, asi como en el proceso desde el
abastecimiento hasta salida de productos terminados. Y el criterio de
exclusion, considera a los trabajadores que no intervienen en el proceso de
produccion.

La muestra es la porcién de la poblacion seleccionada, de donde obtenemos
realmente la informacion, sobre la cual medimos y observamos las variables
de investigacion. Bernal, C. (2010). Para esta investigacion se consideraron
los 8 trabajadores que conforman la poblacion.

Segun Cabezas, E. D. et al. (2018) el muestro utilizado para seleccionar la
muestra es no probabilistico por conveniencia, puesto que el proceso de
seleccién es informal y arbitrario, donde los sujetos seleccionados tienen

ciertas caracteristicas establecidas en el planteamiento del problema.
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3.4.

3.5.

Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Recolectar datos, bajo el criterio de Hernandez, R. (2014), involucra planificar
los pasos para reunir datos con un determinado propdsito. Actualmente
disponemos de varios instrumentos o técnicas cuantitativas y cualitativas. El
instrumento es la herramienta que permite al investigador registrar la
informacion o datos de las variables de estudio.

Los instrumentos presentados en el Anexo N° 1, nos permitiran mediar las
variables son:

La observacion directa - Check List, para conocer el actual funcionamiento de
la empresa y una guia de observacion de campo para conocer el proceso de
planificacion y control de la produccion.

Hernandez, R. (2014) conceptualiza a la validez, determina que tan veraz es
la medicién de las variables de estudio. Mientras mayor sea la evidencia de
validez de contenido, de criterio y de constructo de un instrumento, mas se
acercara a representar a las variables que intenta medir. En este sentido para
validar el instrumento, se buscé el juicio de 3 expertos en el tema, en el anexo
2, se presentara la validacion del instrumento.

La confiabilidad, es cuando no se alteran las mediciones hechas, ni con el
transcurrir del tiempo ni cuando el instrumento es aplicado por otros
investigadores, Para ello el instrumento debe aplicarse en condiciones que
tengan similitudes. Naupas, H. (2014).

En el capitulo de resultados, se muestran los resultados obtenidos en la

investigacion con la aplicacion de la propuesta.

Procedimientos

El desarrollo de la investigacion partid con el diagndstico de la situacién actual
de la empresa, centrdndonos en el reconocimiento de los procesos
productivos, mediante la recoleccion de informaciéon. Luego se elaborara una
propuesta de planificacion y control de acuerdo a las condiciones

operacionales de la empresa, con su respectivo analisis del impacto en la
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3.6.

3.7.

gestion de la produccidon y un analisis costo beneficio de la propuesta,

finalmente se realizara las discusiones, conclusiones y recomendaciones.
Método de analisis de datos

El analisis de datos se realizé bajo los conceptos de la estadistica descriptiva:
a: promedio, media, moda, tablas de frecuencias y graficos. Procesados en

Microsoft Excel.

Aspectos éticos

En cumplimiento con las reglas de la Universidad Cesar Vallejo, la
investigacion cumple con el Codigo Nacional de la Integridad Cientifica del
CONCYTEC, las referencias bibliograficas se realizaron de acuerdo a la
Norma ISO 690 y turnitin.

El estudio no caus6 dafios en la imagen, ni dafios econdmicos en la empresa;
puesto que los datos obtenidos son absolutamente confidenciales y se
manejaron sin mencionar el nombre de la empresa, asi como los nombres

personales de los trabajadores.
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IV. RESULTADOS:

Esta investigacion se orientd a mejorar la gestion de la produccion en una
empresa productora y comercializadora de bebidas no alcohdlicas de la ciudad de
Chiclayo, mediante un plan de produccion y control, el cual establecio las directrices a
seguir para satisfacer la demanda del mercado con la oferta disponible de la empresa.
El plan de produccién y control sigue un orden, comenzando por un plan general donde
se detalla la mano de obra y equipos requeridos para el area, hasta los planes mas
especificos donde se describen los insumos para cumplir con los requerimientos en

cada etapa.

Plan
agregado

de produccion

Plan maestro de produccion

Plan de requeriientos de los materiales

Figura4 : Estructura del plan de produccion

Fuente: Elaboracion propia

4.1. Diagnostico del proceso de fabricacion

La empresa objeto de la investigacion, cuya actividad econdémica esta dedicada a
Elaboracion de Bebidas no Alcohdlicas — aguas, gaseosas y néctares, actualmente se
encuentra localizad en la Provincia de Chiclayo, esta empresa tiene una década de
experiencia en el rubro y ha conseguido presencia en varias provincias de la region

norte. En la tabla se detalla los principales clientes.
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Tabla 9

. Principales Clientes

Provincias Lambayeque
Cutervo José Leonardo Ortiz
Bambamarca Monsefl
Jaén Batan Grande
Chota Pimentel
Bagua La Victoria
Piura Salas

Fuente: Elaboracion propia

La empresa tiene clientes fidelizados en sus distintos puntos de ventas, presentando

cada vez un mayor volumen de pedido, lo cual se ha reflejado en el nivel de ingresos

de la empresa.
Organigrama de la empresa

En la figura 5 se muestra la estructura organizacional de la empresa.

GERENTE GENERAL

Secretaria

Supervisor de ventas y distribucién Supervisor de produccidn
I
I |
Vendedores | Chofer y ayudante Operarios
Figura 5 : Organigrama de la empresa

Fuente: Elaboracion propia
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Describiremos las principales funciones del personal en cada puesto de trabajo.

El gerente general: es el duefio de la empresa y la persona encargada de la direccion
y supervision del desarrollo administrativo, sus principales funciones son: Velar por el
cumplimiento del reglamento y las disposiciones que afecten el funcionamiento de la
empresa, cumplir con las obligaciones fiscales, programar las actividades de la
empresa junto a los supervisores, realizar la eleccion, contratacion y capacitacion del
nuevo personal.

El gerente general tiene como apoyo a una secretaria para el desarrollo correcto de
las actividades.

Desde la investigacion realizada en la empresa podemos observar que el gerente
general se encarga principalmente de las funciones administrativas, en cuanto a la
produccion solo revisa de manera general el nivel de ventas y los reportes de los
supervisores para el abastecimiento de la empresa.

Supervisor de ventas y distribucion: encargado de coordinar las rutas de los
vendedores por sectores y programar la distribucién de los productos. Asi como enviar
reportes al supervisor de produccion. Tiene a su cargo a los vendedores y chofer.

En la investigacion se pudo observar una correcta coordinacion de rutas, pero con
problemas al momento de consolidar informacion del dia a dia. Generando mala
comunicacién con el supervisor de produccién y retrasos en la distribucion.
Supervisor del area de produccion: Encargado de programar la produccion segun los
reportes del supervisor de ventas y distribucion y coordinar con el gerente
administrativo el abastecimiento de insumos. Tiene a su cargo a los operarios.

Se pudo observar problemas al momento de programar las actividades, puesto que los
niveles de ventas no son constantes, ademas de retrasos en el abastecimiento de
insumos Y falta de fuerza laboral en algunos casos.

Producto

La empresa de estudio ofrece al mercado dos productos, los cuales se muestran en la

tabla N°10 con sus respectivas caracteristicas (paquetes de 12 unidades).
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Tabla 10 : Productos de la empresa

Productos Sabores Presentaciones Precio Paquete

Néctar Durazno Bolita 200 ml. s/. 5.00
Refresco Naranja Chupon 200 ml. s/. 5.00
Refresco Pifa Cool 200 ml. s/. 5.00

Fuente: Elaboracién propia

Figura 6 : Productos de la empresa

Fuente: Elaboracion propia

Caracteristicas técnicas del producto

Presentacion de néctar de durazno — Bolita 200 ml, en la tabla N°11 se muestran las
caracteristicas del producto en base al nivel de produccién de la fabrica y como unidad
de produccién tendremos como referencia un paquete de doce unidades (2400ml).

Tabla 11 : Matriz de insumo de refresco de naranja presentacién 200 ml.

Néctar de durazno — 200 ml

Lote de produccion - Litros 1100
Merma 4%
Produccion real - Litros 1056
Produccion en unidades 5280
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Matriz de insumo - Néctar de durazno 200 ml

Materiales Por lote Unidad
Agua tratada 950 litros
Insumo 4 kilogramos
AzUcar 10 kilogramos
Bolsa de empaque 440 unidades
Tapa 5280 unidades
Botella 5280 unidades
Etiqueta 5280 unidades

Fuente: Elaboracion propia

Presentacion FrutiCool de refresco de naranja - 200 ml, en la tabla N°12 se observan

las caracteristicas del producto en base al nivel de produccion de la fabrica y como

unidad de produccién tendremos como referencia un paquete de doce unidades

(2400ml).

Tabla 12 : Matriz de insumo de refresco de naranja presentacion 200 ml.

Refresco de Naranja — 200 ml

Lote de produccion - Litros

Merma

1100
4%

Produccién real - Litros

1056

Produccién en unidades

5280

Matriz de insumo — Refresco Naranja 200 ml

Materiales Por lote Unidad
Agua tratada 950 litros
Insumo 4 kilogramos
AzuUcar 10 kilogramos
Bolsa de empaque 440 unidades
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Tapa 5280 unidades
Botella 5280 unidades
Etiqueta 5280 unidades

Fuente: Elaboracion propia
Presentacion de refresco de pifia - Chupon de 200 ml, en la tabla N°13 se observan

las caracteristicas del producto en base al nivel de produccién de la fabrica y como
unidad de produccién tendremos como referencia un paquete de doce unidades
(2400ml).

Tabla 13 : Matriz de insumo de refresco de naranja presentacion 200 ml.

Refresco de Pifla — 200 ml

Lote de produccion - Litros 1100
Merma 4%
Produccion real - Litros 1056
Produccion en unidades 5280

Matriz de insumo — Refresco Pifia 200 ml

Materiales Por lote Unidad

Agua tratada 950 litros

Insumo 4 kilogramos
AzUcar 10 kilogramos
Bolsa de empaque 440 unidades
Tapa 5280 unidades
Botella 5280 unidades
Etiqueta 5280 unidades

Fuente: Elaboracién propia

Enfoque en procesos
Identificacién y secuencia de los procesos.
El mapa de procesos muestra la radiografia actual de la empresa, desde los procesos

estratégicos, procesos operativos hasta los procesos de apoyo.
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ADMINISTRACION SECRETARIA

~~

VENTAS > PRODUCCION > DISTRIBUCION >

EaN

MANTENIMIENTO

MEJORA CONTINUA

Figura7 : Mapa de procesos actual

Fuente: Elaboracion propia

Puesto que la finalidad de la empresa es la satisfaccion del cliente, esta figura al inicio
y al final del mapa de procesos. En la investigacion se determind que los procesos
estratégicos, no cumplen a cabalidad con su funcidn, porque solo se limitan a tratar de
cubrir los vacios o errores en la programacion de las actividades al corto plazo,
olvidando que son los encargados de establecer las directrices generales para el
correcto funcionamiento de la empresa. Afectando directamente el proceso de ventas
y distribucion y el proceso de produccion.

De forma general el proceso de ventas y distribucion deberia seguir este orden: el
supervisor programa las rutas de los vendedores, se efectla la visita y la venta, se
entrega el registro de ventas diario al supervisor, quien elabora el informe general y
programa las fechas de distribucion. Este informe sirve de guia al proceso de

produccion.
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El proceso empieza programando las actividades tomando como base: las ventas,
insumos y fecha de entrega En la figura 28 observamos el proceso, desde la emision
de las ordenes.

Segun los trabajadores en varias ocasiones el proceso se ha visto interrumpido por
falta de insumos, por errores en los reportes de ventas (tipo de producto, aumento de
demanda) y problemas en la contabilizacion de los productos terminados. También
comentaron que en otras ocasiones han tenido que trabajar horas extras sin descanso
para poder cumplir el nivel de produccion.

Al momento de coordinar la distribucién, se toma como referencia el informe general
de ventas y el reporte de los productos terminados.

Actualmente la empresa tiene problemas con el cumplimiento en las entregas,
viéndose afectadas en mayor proporcion los clientes locales, lo que ha generado
disconformidad y hasta devolucién de la mercaderia. Los clientes en provincias no se
han visto afectados, puesto que se prioriza la carga porque su transporte implicas mas
costos.

La situaciéon descrita coincide con los resultados obtenidos en el cuestionario aplicado
al personal de la empresa:

CUESTIONARIO

HEmmm -

VALORACION
~

= ~
I ~
M= ~
= ~
e ~
I ~
0

I ~

Figura8 : Cuestionario

Fuente: Elaboracion propia
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Se evaluo el desemperio de la gestion de la produccidon en la empresa, en una escala
del 1 al 4, donde 1 es muy desfavorable y 4 muy favorable. Segun los resultados
mostrados en la figura 8, se observa que las principales actividades de la produccién
no se estan cumpliendo adecuadamente sus funciones ya que en su mayoria tienen
calificacion de 1y 2 y solo el item de capacidad alcanza el puntaje de en algunos
aspectos.

El item de planificacion estratégica y la organizacion general reflejan lo descrito en el
analisis de procesos, segun los empleados la empresa no cuenta con una vision a
largo plazo para el desarrollo e integracion de los procesos operativos, lo cual genera
en muchas ocasiones la improvisacion en la marcha.

Con respecto al item de proceso, se observa una baja calificacion, ya que no cuentan
con metodologias que le permitan establecer procedimientos minimos para garantizar
la planificacion, desarrollo y evaluacién de los procesos productivos, que permitan
responder de forma eficiente ante cualquier imprevisto.

El item mejor evaluado es capacidad, porque a pesar de no contar con los documentos
debidamente redactados, tienen conocimiento empirico del funcionamiento de las
maquinas, permitiéndoles responder ante cualquier falla.

La baja evaluacién del item de calidad, refleja que, si no hay una correcta
programacion y desarrollo de las actividades, no se puede controlar el desempefio de
las mismas

El item de inventario, tiene una baja calificacion, principalmente por la descoordinacion
entre los supervisores de ventas y produccion, lo cual no permite coordinar la compra

exacta de insumos y llevar el control adecuado de los productos terminados.
Andlisis del proceso de produccion

El &rea esta conformada por 6 trabajadores fijos (1 supervisor y 5 operarios) y en
temporada alta llegan a requerir dos operarios mas. Cada operario esta capacitado
para utilizar todas las maquinas, ya que rotan semanalmente. Trabajan de lunes a

sabado, 8 horas diarias.
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En la tabla N°14 se muestra el sueldo base y el calculo del costo de la mano de obra.
El costo de hora se calcul6 dividiendo el sueldo entre los 30 dias del mes y entre las 8
horas trabajadas. Para el célculo de la hora extra se multiplico por 25% de sobretasa
por ley.

Tabla 14 : Costos de mano de obra

Costos de mano de obra

Sueldo S/ 1.000,00
Hora S/ 4,17
Hora extra S/ 5,21

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 14 muestra el costo de contratacion y despido del personal, para calcular el
costo de contratacion se consideré el pago de un dia de capacitacion y los implementos
haciendo un total de s/. 133.00 y el costo de despido no aplica porque el personal

contratado ser& bajo la modalidad de recibo por honorarios.

Tabla 15 . Costos de contratacion y despido

Costo de contratacion Costo de despido

Capacitacion

S/
33,33
Implementos g/ No aplica, se utiliza
100,00 recibo por
honorario.
Total
S/
133,33

Fuente: Elaboracién propia
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Maquinaria y equipo

La empresa cuenta con la siguiente maquinaria. Ver tabla N°16.

Tabla 16

: Maquinaria

MAQUINARIA

DESCRIPCION

Marmita

Con mezclador, capacidades
de 1200 litros, Inoxidable,
Fondo hemisférico sin
soldaduras, Doble camisa
inox calculada segun DESP,

presion estandar 6 bares.

Llenadora

De gravedad de 6 valvulas,
semiautomatico con

roscador manual.

Soplador de aire caliente

Motor de 2000 W, proteccion
térmica: apagado

automatico.

Fuente: Elaboracién propia

Descripcion del proceso de produccion

El proceso inicia con el llenado de la marmita (capacidad 1100L.) Segun datos del

personal el proceso produce una merma del 4% del total, obteniendo una produccion

total de 5289 unidades y 440 paquetes (12 unidades).

Los procesos de produccion inician con un aviso del supervisor y con disponibilidad de

liquido preparado un dia anterior.

La preparacion de bebida, inicia con el llenado de la marmita agua y calienta hasta
30°c, se aflade y mezcla la azucar previamente pesada, luego se afiade la esencia y

se mezcla. Transcurrido el tiempo se bombea el jarabe a los tanques y se deja enfriar

hasta una temperatura de 20°C y con eso tenemos la bebida terminada.
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Seguimos con el envasado, la empresa cuenta llenadoras de gravedad de 6 valvulas,
gue tienen tapadoras a presion incorporadas. Se envasan de 6 unidades y se
almacenan en cajas de plastico.

El etiquetado, codificado y empaquetado, se realiza en un solo proceso manual,
primero se pega la etiqueta y codigo de vencimiento, luego se agrupan en 12 unidades
y se empaquetan con plastico especial que reaccionan al soplador de aire caliente. Se
almacén en cajas de plastico y se transportan al almacén de productos terminados.

Figura 9 : Tanques elevados

Fuente: Empresa
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Figura 10 : Marmitas

Fuente: Empresa

Figurall :Llenadoras

Fuente: Empresa

DOP - Diagrama de operaciones del proceso

Se elaboro mediante la observacion y toma de datos preliminares y muestra la
secuencia de procesos para obtener el néctar y refresco. En latabla 17, se observan
las actividades involucradas en la produccién del néctar y refresco, el proceso esta

involucra 15 operaciones, 6 de operacion y 9 combinadas.
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Tabla 17 : DOP de la linea de produccion

Etiquetado y
codificado

Empaquetado

Nombre del Néctar y refresco
producto Diagramado Ingrid Fecha: 28-05-
Actividad Fabricacion del néctary por: Balladares " 2021
refresco
Método Actual Maquinas Varios
Lugar Empresa de estudio Operarios Varios
l Esencia l Azucar
\ Contabilizado \ Contabilizado /_\ Llenado
N ]
!
Q Calentar agua a 30°C
Agitar y mezclar en
marmita
+
Mezclar y calentar
hasta los 60°C
Trasladar jarabe a
tanque
Q Enfriamiento
}
Bebida Terminada
Botellas T
v tapas / \ Preparar
\ / llenadora
C) Llenar botellas
Tapar botellas
ACTIVIDAD | CANTIDAD
Almacenar
O 6 botellas
Etiquetas y
I.: 9 cédigos Transportar
o
1

Bebida Terminada
Paquete 12 unidades

Fuente: Elaboracion propia
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Estudio de tiempos del proceso de produccion

Se utilizo herramientas graficas para obtener informacion detallada y ordenada del
ciclo del proceso, y asi obtener una propuesta coherente de las necesidades para el
plan de produccion. Para la medicidén de tiempos, en el anexo 4 se tomaron en total 3
mediciones con ayuda de un cronometro digital, sin embargo, las mediciones se
verifican mas adelante, tomando como referencia el numero de ciclos recomendado
por Niebel y Freivalds, donde establece la relacion entre el tiempo de ciclo del proceso
y el numero de veces recomendado observado para determinar el tiempo promedio.
El estudio se aplicé a toda la linea de produccién desde el transporte de los insumos

hasta el producto terminado en almacén.

Tabla 18 : NUmero de ciclos
Tiempo de ciclo Numero de ciclos
(min.) recomendable
0.1 min. 200
0.25 min. 100
0.5 min. 60
0.75 min. 40
1.0 min. 30
2.0 min. 20
2.0 - 5.0 min. 15
5.0 -10.0 min. 10
10.0 — 20 min. 8
20.0 - 40.0 min. 5
40.0 a mas min. 3

Fuente: Elaboracién propia
La tabla 18, el registro de 3 muestras preliminares, en diferentes turnos de trabajo al

mismo operario, tomando en cuenta 8 horas laborales diarias de lunes a sabado.
Obteniendo como tiempo promedio del ciclo del proceso 4,49 minutos, y comparando
con la tabla N°18, el numero de ciclos recomendado para la muestra es 15.

En la tabla 19 observamos los resultados de las 15 muestras, el cual sera utilizado
para el analisis del proceso.
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Tabla 19

: Muestra de tiempo cronometrados

T.
° > promedio
N DESCRIPCION (min)
1 2 3 4 5 6
1 Se solicitan los insumos para la produccion 0,70 0,72 0,69 0,73 0,68 0,69 0,0117
2 Se contabilizan segun la receta 2,10 2,08 2,11 2,09 2,13 2,07 0,0350
3 Se trasladan los insumos al area de 1,51 1,53 11,49 1,50 1,52 1,51 0,0362
produccion
4 Se enciende la marmita 0,13 0,15 0,13 0,14 0,15 0,15 0,0023
5 Se carga agua en la marmita 1,03 1,05 1,06 1,05 1,03 1,06 0,0174
6 Se espera a que el agua llegue a una 1,10 1,08 1,11 1,10 1,11 1,09 0,0184
temperatura de 30 2C
7 Se aflade el azuicar 0,12 0,14 0,11 0,13 0,12 0,13 0,0021
8 Se mezcla el agua y el azucar 0,28 0,30 0,29 0,32 0,30 0,31 0,0051
9 Se afiade la esencia 0,12 0,14 0,12 0,13 0,10 0,12 0,0031
10 Se espera a que la mezcla alcance una 3,05 3,08 3,05 3,06 3,08 3,07 0,0511
temperatura de 60 2C
11 Se apaga la marmita 0,17 0,17 0,15 0,18 0,14 0,19 0,0028
12 Se traslada a los tanques 0,79 0,77 0,81 0,79 0,77 0,78 0,0131
13 Se deja enfriar hasta una temperatura de 1,14 1,11 1,17 1,11 1,17 1,14 0,02
20 °C
14 Se enciende y regula la llenadora 4,61 4,57 4,64 4,63 4,59 4,66 0,08
15 Se organizan las botellas y tapas 40,04 40, 08 39,98 40,10 40, 08 40, 05 0,67
16 Se llenan las botellas 14,36 14,29 14,40 14,39 14,22 14,41 0,24
17 Se sellan las tapas con las botellas. 37,88 37,79 37,80 37,93 37,99 37,80 0,63
18 Se almacenan en cajas de plastico 40,52 40,48 40,57 40,46 40,54 40,43 0,68
19 Se trasladan las cajas al area de 1,55 1,49 1,57 1,50 1,61 1,54 0,03
etiquetado
20 Se organizan las botellas, envases y 9,05 8,99 9,03 8,97 9,00 8,99 0,15
etiquetas
21 Se etiquetan y codifican las botellas 34,68 34,67 34,64 34,60 34,63 34,73 0,58
22 Se envuelven las botellas con pléstico 9,96 9,90 9,98 9,93 9,99 9,92 0,17
23 Se comprime el aire 41,96 41,90 41,95 41,99 41,89 41,92 0,70
24  Se almacenan los paquetes en cajas de 3,92 3,90 3,95 3,91 3,89 3,99 0,07
plastico
25  Transportan al almacén de productos 18,16 18,10 18,05 18,03 18,19 18,15 0,30
terminados
TOTAL SEGUNDOS 268,92 228,40 278,85 268,77 228,84 228,85 4,49
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T.

Tiempos Cronometrados promedio
(seg)
7 8 9 10 11 12 13 14 15
0,71 0,69 0,72 0,72 0,70 0,69 0,71 0,68 0,70 0,70
2,09 2,12 2,11 2,09 2,10 2,12 2,11 2,09 2,11 2,10
1,51 1,49 1,48 1,52 1,50 1,51 1,50 1,52 1,49 2,17
0,14 0,13 0,14 0,15 0,13 0,14 0,15 0,13 0,15 0,14
1,04 1,06 1,03 1,05 1,04 1,06 1,06 1,05 1,03 1,05
1,12 1,10 1,11 1,11 1,09 1,10 1,12 1,09 1,11 1,10
0,11 0,14 0,12 0,11 0,13 0,13 0,11 0,12 0,14 0,12
0,33 0,29 0,31 0,32 0,33 0,32 0,30 0,29 0,31 0,31
0,10 0,12 0,11 0,14 0,13 0,12 1,13 0,11 0,13 0,19
3,08 3,12 3.14 3,06 3,07 3,09 3,06 3,06 2,99 3,07
0,16 0,18 0,15 0,21 0,18 0,15 0,16 0,18 0,17 0,17
0,76 0,79 0,78 0,84 0,76 0,79 0,78 0,78 0,77 0,78
1,16 1,16 1,15 1,13 1,08 1,14 1,15 1,11 1,15 1,14
4,70 4,56 4,59 4,63 4,67 4,52 4,68 4,71 4,69 4,63
39,97 40,13 40,07 40,00 40,06 40,01 40,09 39,97 40,06 40,05
14,36 14,42 14,33 14,45 14,40 14,39 14,37 14,29 14,42 14,37
37,94 37,86 37,78 37,85 37,92 37,89 37,88 37,84 37,85 37,87
40,57 40,49 40,61 40,52 40,57 40,53 40,49 40,59 40,51 40,53
1,57 1,60 1,50 1,53 1,52 1,56 1,55 1,55 1,52 1,54
9,04 9,01 9,09 9,06 9,05 8,96 9,08 8,99 9,04 9,02
34,70 34,65 34,69 34,71 34,67 34,67 34,69 34,70 34,71 34,68
9,95 9,98 9,90 9,94 9,90 9,97 9,95 9,89 9,99 9,94
41,87 41,99 41,95 41,96 41,99 41,94 41,96 41,90 41,98 41,94
3,90 3,92 3,93 3,96 3,94 3,90 3,91 3,96 3,94 3,93
18,00 18,04 18,00 18,09 18,10 18,15 18,13 18,04 18,07 18,09
268,88 266,92 265,65 269,15 269,03 268,85 270,12 228,67 269,03 269,62

Fuente: Elaboracion propia

DAP - Diagrama de analisis del proceso

El diagrama detalla el tiempo para ejecutar cada proceso y la distancia recorrida por el
operario. La figura 12 se muestra los resultados del estudio detallado de los procesos,
obtenido como tiempo de produccion de 4,49 minutos y una distancia recorrida de 43

metros.
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OBJETO e e RESPONSABLE Investigador
ACTIVIDAD Actual
ACTIVIDAD Produccion OPERACION 18
TRANSPORTE 4
METODO Actual INSPECCION 1
LUGAR Planta de Chiclayo ESPERA 0
OPERARIOS 4 ALMACENAMIENTO 2
ELABORADO Investigador FECHA 28-05-2021|DISTANCIA (M) 43
APROBADO Supervisor FECHA 30-05-2021| TIEMPO (min) 4,49
DESCRIPCION DIST. | TIEMPO Q |:> D D v
(m) (m) OBSERVACIONES
1|Se solicitan los insumos para la produccién 0,0117 X—|
2(Se contabilizan segun la receta 0,035 P esencia, botellas, tapas yetiqueas
3(Se trasladan los insumos al érea de produccién 15 0,03619 /
4|Se enciende la marmita 0,00235 X
5|Se carga agua en la marmita 0,01745| x Capacidad 1000 litros
Se espera a que el agua llegue a una
6|temperatura de 30 °C 0,01838 X
7|Se afiade el azlicar 0,00207 X
8|[Se mezcla el agua y el azicar 0,00511 X
9(Se afiade la esencia 0,00313| «x
Se espera a que la mezcla alcance un
10|temperatura de 60 °C 0,0511 X
11|Se apaga la marmita 0,00283 X
12|Se traslada a los tanques 4{0,01307 X
0,01897 | x
13|Se deja enfriar hasta una temperatura de 20 2C
14|Se enciendey regula la llenadora 0,07716| x
15|Se organizan las botellas y tapas 0,67] x
16|Se llenan las botellas 0,24 «x Ilenadora de gravedad 6 valvulas
17|Se sellan las tapas con las botellas. 0,63 x—]| Ilenadora de gravedad 6 valvulas
18|Se almacenan en cajas de plastico 0,68 ——x
19|Se trasladan las cajas al area de etiquetado 4( 0,02574 /(/
20|Se organizan las botellas, envases y etiquetas 0,15038 X
21|Se etiquetan y codifican las botellas 0,58| x manualmente
22(Se envuelven las botellas con plédstico 0,17 «x manualmente
23|Se comprime el aire 0,70 x—] compresor de aire manual
\\\
24(Se almacenan los paquetes en cajas de plastico 0,07 =X
Transportan al almacen de productos | —]
25|terminados 20| 0,30144 x|
TOTAL 43| 4,49 18 4 1 0 2

Figura 12

: Diagrama de analisis de procesos

Fuente: Elaboracion propia
4.2. Indicadores actuales de produccion

Proceso:

La razén de ingreso, mide la eficiencia de un proceso:
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i . Tiempo total de procesamiento para el trabajo
Razén de ingreso = - : X 100%
Tiempo total en las operaciones

Segun la informacidn proporcionado por el supervisor, la empresa produce diariamente
1 lote de 440 paquetes diarios y tiene la disponibilidad de 5 horas extras diarias de los
operarios.

Segun el DAP el tiempo de produccién por paquete es de 4,49 minutos, obteniendo
una produccion diaria de 534 paquetes. Pero basandonos en el nivel de produccion
real, obtenemos un tiempo de produccion de 6 minutos.

Para medir Razon de ingreso, utilizaremos como referencia la produccion del mes de
abril del 2021.

15267

0/ —
940 X 100% = 85%

Razoén de ingreso =

El resultado muestra que solo se utiliza el 85% del tiempo en la produccion y el 15 %

corresponde a tiempos muertos de produccion.

Capacidad

Se mide mediante la ecuacién de la utilizacion:

iy ., Produccion real
Utilizacion = , * 100%
Capacidad

Segun la informacion proporcionado por el supervisor, la empresa produce diariamente
1 lote de 440 paquetes diarios y tiene la disponibilidad de 5 horas extras diarias de los
operarios.

Segun el DAP el tiempo de produccion por paquete es de 4,49 minutos, obteniendo
una produccion diaria de 534 paquetes. Pero basandonos en el nivel de produccién
real, obtenemos un tiempo de produccion de 6 minutos.

Obteniendo una utilizacién diaria del 75%

Utilizacion = ‘5“3)—2 «100% = 75%
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Este resultado muestra la utilizacion del 89% de la capacidad total de la fabrica.

Aplicamos la formula del colchén de capacidad:
Colchon de capacidad = 100% — Utilizacién

Y nos muestra que existe un 25% de capacidad para atender la demanda no atendida.
Colchén de capacidad = 100% — 75% = 25%

La calidad
Para medir la calidad, utilizaremos como referencia la produccion del mes de abril del
2020. Con estos datos podremos medir el nivel de disponibilidad y cumplimiento en las
entregas.

Demanda atendida

. e _ 0
Disponibilidad Demanda redl * 100%

Obteniendo como resultado

12350
15867

Disponibilidad = *100% = 78%
Donde el 78% de disponibilidad, refleja que la empresa no estd cumpliendo con la

demanda.

4.3. Aplicacion de la propuesta

De acuerdo con el estudio realizado, se observé que los principales problemas de la
produccion se deben a una desorganizacion en la programacion de actividades.
Estos resultados concuerdan con los obtenidos en la aplicacion de la ficha de analisis

documental.
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Ficha de analisis documnteal - Planificacion de la produccion

periodo
trabajadores
producto

Reporte de la producdon por
periodos
de la produccion

Requisstoslegalesy reglamentos
aplicablesal producto y al proceso...
Dispone la organizacion de una

politica y objetivos de produccion,...
Reporte de productos vendidos por
La empresa cuenta con un plan de
ventasy produccion
Reportes de la planilla actual de
Informes de produccion { coste por
hora, cantidad de horas laboradas,...
Informe de la capacidad de la fabrica
Informe de retrasos o paralizacion
Informe de de ventas por linea de
producto
Informe de produccion por linea de
Informe del inventario actual de
insumos de produccion
informe del requerimientos para
produccion

Estrategia integral de Plan agregado de la produccidn Plan maestro Plan de
operaciones requerimiento
S| mNO de materiales

Figura 13 : Ficha de analisis documental

Fuente: Elaboracion propia
Donde se observé que la empresa no cuenta los principales documentos de respaldo

para la planificacion de la produccion, y con la informacién existe, solo eran registros

sin organizar en planillas de Excel.

PLAN DE PRODUCCION Y CONTROL
La propuesta se presenta en el anexo 5, el cual esta conformado por: el plan agregado

de produccion, plan maestro de produccién y el plan de requerimientos de materiales.

PLAN AGREGADO DE PRODUCCION

PREVISION DE LA DEMANDA

COSTOS

TOTAL A PRODUCIR !

MNIVEL 1

[ T T T 1

MNIVEL 2

[ T T T 1

NIVEL 3

Figura 14 : Matriz de la propuesta

Fuente: Elaboracion propia
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4.4. Validacion de la propuesta

Analisis de la situacion real versus la situacion propuesta

Se compraron los resultados del plan de produccidn propuesto con los datos obtenidos

en el analisis de la situacion real, para asi demostrar como la propuesta mejorara la

gestion de la produccion.

El plan real, se ha construido en base a la forma de trabajar de la empresa

actualmente, bajo las siguientes restricciones:

Segun la informacion proporcionada por la empresa, dentro de las horas labores
se producia la capacidad maxima de una marmita, es decir 440 paquetes.
Tiempo de produccién es de 6 minutos.

Total, de 5 trabajadores, y 1 hora maximo de hora extra por dia por trabajador.
El costo de hora extraes S./ 5.21

La empresa mantiene un stock cero.
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Tabla 20 : Plan agregado de produccion real.

2021 Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio
DEMANDA 12965 9851 15038 17001 17411 14710
PRODUCCION REGULAR 10000 9600 10800 9200 10400 10000
SOBREPRO
DUCCION 0 0 0 0 0 0
PRODUCCION FALTANTE 2965 251 4238 7801 7011 4710
NO PRODUCIDO 0 0 0 2051 511 0
COSTE PRODUCCION S/. S/. S/. S/. S/. S/.

REGULAR 5.000,00 5.000,00 5.000,00 5.000,00 5.000,00 5.000,00
COSTE SUBCONTRA S/.
—ElIBH S/. - S/ - S/, - ) S/. - s/ -
TIEMPO EXTRA - HORAS 59 5 85 115 130 94
s/. s/. S/.
COSTE TIEMPO EXTRA S/. 308,95 S/. 26,15 441,60 599,15 677,30 S/. 490,78
INVENTARIO/ RETRASOS 0 0 0 0 0 0
COSTE DE ALMACENAJE S/. - S/ - S/. - S/- ) S/. - s/ -
S/.
COSTE RETRASOS S/. - S/. - S/. - ) S/. - S/ -
COSTO TOTAL S/. 5.308,95 S/. 5.026,15 S/. 5.441,60 55/5'99 15 S/. 5.677,30 S/. 5.490,78
s/.
NO PRODUCIDO S/. - S/. - S/, 13.331,50 S/. 3.321,50 S/. -
Septiembre Octubre Noviembre Diciembre
17178 17488 17440 17445 15890 14122 186539
9600 10400 10400 10000 10000 10400 120800
0 0 0 0 0 0 0
7578 7088 7040 7445 5890 3722 65739
1578 588 540 1195 0 0 6463
s/. s/. s/. s/.
5.000,00 5.000,00 5.000,00 5.000,00 S/. 5.000,00 S/. 5.000,00 S/. 60.000,00
S Sy, - s ) s/. - sl :
120 130 130 125 118 74 1186
s S/ S/. 677,30 S/. 651,25 S/. 613,74 S/. 387,83 S/. 6.176,56
625,20 677,30 ! ’ ! ! !
0 0 0 0 0 0 S/.
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S/. S/. s/. - S/. - S/. - S/. -

S . s/. - s ) Y .

S/.
5.677,30

5.625,20 S/. 5.677,30 S/. 5.651,25 S/. 5.613,74 S/. 5.387,83 S/. 66.176,56

Fuente: Elaboracion propia

El plan agregado de produccién real no tiene un costo muy elevado en comparacion
con el plan propuesto — Estrategia de caza, pero si tiene perdidas en ventas por los

productos no producidos.

Tabla 21 : Comparacion de costos PAP propuesto y PAP real
COSTOS PAP PROPUESTO PAP REAL
Costo de produccion S/ 60.000,00 S/ 60.000,00
regular
Costo de subcontratacion S/ 0,00 S/ 0,00
Costo de tiempo extra S/ 1.970,54 S/6.176,56
Costo de almacenaje S/ 3.232,50 S/ 0,00
Costo de retrasos S/ 0,00 S/ 0,00
COSTO TOTAL S/ 65.203,04 S/ 66.176,56

Fuente: Elaboracién propia

Los principales factores que contribuyeron al bajo nivel de produccién son:

El administrador no utiliza herramientas para conocer la proyeccion de la demanda a
corto plazo.

No existen controles de los niveles de produccion de la fabrica, desaprovechando el
uso de la capacidad total.

Falta de materia prima, debido a la mala planificacion de las compras.

Indicadores de produccién

Proceso:
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Con la propuesta y el estudio del proceso de produccion se determiné la razon de
ingreso real y con propuesta para cada mes proyectado del 2022.

La situacién actual presenta las siguientes restricciones: capacidad maxima: 440
paquetes, tiempo de produccion: 6 minutos y 5 horas extras diarias.

La situacion propuesta tiene una capacidad méaxima de 534 paquetes, tiempo de
produccion de 4.49 minutos y no tiene restriccion de horas extra.

En la Tabla n® 22, observamos una razén de ingreso promedio actual del 77%, y una
razon de ingreso promedio propuesta del 100%, siempre y cuando se cumpla con las

proyecciones del plan de produccion desde la compra de insumos hasta la

programacion de horas extras de trabajo.

Tabla 22 : Razon de ingreso
- RAZON :
pErioDO DEMANDA PR e TN oA TPRODU DE - ({Geres
- paquetes . REAL min. INGRESO
paquete min. ACTUAL PROPUESTA
Enero 12965 12965 11643 15558 75% 100%
Febrero 9851 9851 8846 11821 75% 100%
Marzo 15038 15038 13504 18046 75% 100%
Abril 17001 14950 15267 17940 85% 100%
Mayo 17411 16900 15635 20280 7% 100%
Junio 14710 14710 13210 17652 75% 100%
Julio 17178 15600 15426 18720 82% 100%
Agosto 17488 16900 15704 20280 7% 100%
Septiembre 17440 16900 15661 20280 7% 100%
Octubre 17445 16250 15666 19500 80% 100%
Noviembre 15890 15890 14269 19068 75% 100%
Diciembre 14122 14122 12682 16946 75% 100%
PROMEDIO 15545 15006 13959 18008 77% 100%

Fuente: Elaboracién propia
Capacidad

Con el desarrollo de la propuesta y el estudio de la situacion real del proceso, podemos

concluir que la empresa tiene la capacidad para producir la totalidad de la demanda,
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en la tabla n°23, se detalla el nivel de produccién y se determiné una utilizacién anual
promedio del 97%, con los meses de abril, julio y octubre la mas baja produccion.

Ademas, se observa un colchén de produccién promedio anual del 3%, indica que la
empresa tiene la capacidad de produccion para cumplir con la demanda proyectada

para el afio 2022. Al aplicar la propuesta obtendremos un Utilizacion del 100% de la

fabrica y un colchon del 0%.

Tabla 23 : Utilizacion y colchon de capacidad.
PRODUCCION ) COLCHON  UTILIZACIO COLSEHON
PERIODO DEMANDA - REAL . UTILIZACION DE N PRODUCCIO
paquetes paguetes ACTUAL PNR(iIéErJSEILO PROIZUEST N
PROPUESTA
Enero 12965 12965 100% 0% 100% 0%
Febrero 9851 9851 100% 0% 100% 0%
Marzo 15038 15038 100% 0% 100% 0%
Abril 17001 14950 88% 12% 100% 0%
Mayo 17411 16900 97% 3% 100% 0%
Junio 14710 14710 100% 0% 100% 0%
Julio 17178 15600 91% 9% 100% 0%
Agosto 17488 16900 97% 3% 100% 0%
Septiembre 17440 16900 97% 3% 100% 0%
Octubre 17445 16250 93% 7% 100% 0%
Noviembre 15890 15890 100% 0% 100% 0%
Diciembre 14122 14122 100% 0% 100% 0%
PROMEDL 15545 15006 97% 3% 100% 0%

Fuente: Elaboracién propia
La calidad

Con los datos obtenidos en la investigacion, podemos asegurar el cumplimiento en las
entregas en un 100%, siempre y cuando cumplan con los requerimientos del plan de

produccion.
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Tabla 24 : Calidad.

PERIODO DEMANDA PR%DEL'JA\CI:_C?ON DISPONIBILIDAD DISPONIBILIDAD
- paquetes ACTUAL PROPUESTA
paquetes
Enero 9851 9851 100% 100%
Febrero 15038 15038 100% 100%
Marzo 17001 14950 88% 100%
Abril 17411 16900 97% 100%
Mayo 14710 14710 100% 100%
Junio 17178 15600 91% 100%
Julio 17488 16900 97% 100%
Agosto 17440 16900 97% 100%
Septiembre 17445 16250 93% 100%
Octubre 15890 15890 100% 100%
Noviembre 14122 14122 100% 100%
Diciembre 15545 15006 97% 100%
PROMEDIO 15760 15176 97% 100%

Fuente: Elaboracién propia

Indicadores de productividad - Mano de obray capital

Indice de productividad parcial =

Nivel de produccion

N° de trabajadores * N° de horas empleadas * costo de hora

Situacion actual
El costo de hora regular es s/.4.17, el costo de hora extra es s/.5.21 y el precio de

venta de por paquete es s/.6.50.

Tabla 25 : Situacion real - productividad de mano de obra y capital

SITUACION REAL: PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA - CAPITAL

NIVEL DE NO N° DE HORAS
PERIODOS DEMANDA PRODUCCION PROD. EMPLEDAS COSTO POR HORAS
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NZBE iNDICE DE
REGULAR EXTRA TRAB REGULAR EXTRA  REGULAR EXTRA PRODUCTTIVID
AD PARCIAL
ENERO 12965 10000 2965 0 5 1000 59 %oo,oo 5/.30895  S/.1587
FEBRERO 9851 9600 251 O 5 960 5 5%00,00 $/.26,15  S/.12,74
MARZO 15038 10800 4238 0 5 1080 85 5%00,00 S/.441,60  S/.17,96
ABRIL 17001 9200 5750 2051 5 920 115 55.{).00,00 $/.599,15 s/.17,36
MAYO 17411 10400 6500 511 5 1040 130 55 300,00 s/.67730  S/.19,35
JUNIO 14710 10000 4710 0 5 1000 94 ;éoo,oo 5/.490,78  S/.17,41
JuLio 17178 9600 6000 1578 5 960 120 SS.GOO,OO S/. 625,20 s/. 18,03
AGOSTO 17488 10400 6500 588 5 1040 130 55 GO0,00 S/. 677,30 s/.19,35
SEPTIEMBRE 17440 10400 6500 540 5 1040 130 55 {)'00’00 $/.677.30 s/.19,35
OCTUBRE 17445 10000 6250 1195 5 1000 125 SS.GOO,OO $/. 651,25 s/. 18,69
NOVIEMBRE 15890 10000 5890 0 5 1000 118 ;{)'00’00 s/. 613,74 s/. 18,40
DICIEMBRE 14122 10400 3722 0 5 1040 74 5%{500,00 s/.387,83 s/.17,04

Fuente: Elaboracion propia

La situacion real tiene un indice de productividad multifactorial (variables de mano de

obra y capital) positivo a pesar de no cumplir con la demanda, debido a que solo se

estan considerando los costos de mano de obra y las indicaciones dadas por el

administrador para el proceso productivo. Para el mes de julio la productividad de la

mano de obra es de S/.18,03, es decir por cada sol invertido se obtiene una ganancia

de S/.17,03.

Situacion proyectada

El costo de hora regular es s/.4.17, el costo de hora extra es s/.5.21 y el precio de

venta de por paquete es s/.6.50.
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Tabla 26 : Situacion proyectada - productividad de mano de obra y capital

SITUACION PROYECTADA: PRODUCTIVIDAD MANO DE OBRA - CAPITAL

NIVEL DE ) N° DE HORAS iNDICE DE
bERIopos PEMAND _ PRODUCCION P'I;KO)D ?R:: EMPLEDAS COSTO PORHORAS 0 D UCTTIV
A REGULA EXTR REGULA _ o cccUlaR EXTRA IDAD
R A ' : R PARCIAL
S/.
12 1 1
ENERO 965 3350 0 0 > 000 0 5.000,00 S/. - S/.16,85
S/.
1 1281
FEBRERO 985 816 0 0 > 960 0 5.000,00 S/. - §/.12,81
S/.
MARZO 15038 14418 0 0 > 1080 0 5.000,00 S/. - §/.19,55
17001 12282 1989 0 5 920 30 5/. S/.
ABRIL 5.000,00 155,09 S/. 21,44
S/. S/.
MAYO 17411 13884 3527 0 5 1040 53 5.000,00 275,02 s/.21.45
S/. S/.
JUNIO 14710 13350 1360 0 5 1000 20 5.000,00 106,05 5/.18,73
S/. S/.
171 1281 2
JuLlo 7178 816 436 0 > 960 65 5.000,00 340,13 S/. 20,91
17488 13884 3604 0O 5 1040 54 S/ S/.
AGOSTO 5.000,00 281,03 S/. 21,52
17440 13884 3556 0 5 1040 53 S/. S/.
SEPTIEMBRE 5.000,00 277,28 S/. 21,48
17445 13350 4095 O 5 1000 61 S/-
OCTUBRE 5.000,00 319,31 S/. 21,32
15890 13350 2540 0 5 1000 38 S/. S/.
NOVIEMBRE 5.000,00 198,06 S/. 19,87

14122 13884 238 0 5 1040 4 S/
DICIEMBRE 5.000,00 S/.18,56 S/. 18,29

Fuente: Elaboracién propia

El andlisis de la situacion proyectada nos proporciona un indice de productividad
multifactorial (variables de mano de obra y capital) mayor y cumpliendo con la
demanda proyectada para el periodo 2022. Tomando como referencia el indice de
productividad del mes de julio para la mano de obra es de S/.20,91, es decir por cada
sol invertido en la mano de obra se obtiene una ganancia de S/.19,91.
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a) Administracion
% Variacion de la productividad =

(IPT del periodod n) — (IPT del periodod n — 1)
(IPT del periodod n — 1)

Tabla 27 . Situation real vs. Situacion proyectada

PRODUCTIVIDAD - ADMINISTRACION

INDICE DE INDICE DE
PERIODOS PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD VARIABILIDAD
REAL PROYECTADA
ENERO S/. 15,87 S/. 16,85 6%
FEBRERO S/. 12,74 S/. 12,81 1%
MARZO S/. 17,96 S/. 19,55 9%
ABRIL S/. 17,36 S/. 21,44 24%
MAYO S/. 19,35 S/. 21,45 11%
JUNIO S/. 17,41 S/. 18,73 8%
JULIO S/. 18,03 S/. 20,91 16%
AGOSTO S/. 19,35 S/. 21,52 11%
SEPTIEMBRE S/. 19,35 S/. 21,48 11%
OCTUBRE S/. 18,69 S/. 21,32 14%
NOVIEMBRE S/. 18,40 S/. 19,87 8%
DICIEMBRE S/. 17,04 S/. 18,29 %
TOTAL S/. 17,63 S/. 19,52 11%

Fuente: Elaboracién propia

Situacion real vs. Situacion proyectada

La mano de obra y el capital son considerados en el indice de productividad
multifactorial, y confirma que la administracién obtendra resultados positivos al
implementar el plan de produccion y control.

La tabla N°27, muestra la comparacion entre la situacion real y la situacion proyectada,
obteniendo un mejor resultado en la situacion proyectada mejorando el promedio de la

productividad en un 11% y cumpliendo con la demanda proyectada para el afio 2022.
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Evaluacion econdmica de la propuesta
El plan de produccion y control propuesto fue desarrollado por un asesor externo, la

inversién requerida se detalla a continuacion:

Inversidn inicial - Costos de la propuesta

La inversion inicial considera los costos utilizados en la fabricaciéon del plan de
produccion y control.

El recurso humano, se considerd al asesor externo (viaticos, y 20 dias laborales al
mes), puesto que las actividades se programaron en el horario laboral de la empresa.
También se detall6 los costos de mobiliario y equipos en la tabla N° 28, haciendo un
total de s/.7.610,90.

Tabla 28 : Costos de la propuesta

COSTOS - PROPUESTA

COSTO

DESCRIPCION UNIDADES CANTIDAD UNITARIO COSTO TOTAL

RECURSO HUMANO

Asesor Horas 240 S/. 20,00 S/.4800,00
TOTAL S/.4800,00

MOBILIARIO Y EQUIPO
Laptop Unidad 1 S/. 1.499,00 S/. 1.499,00
Microsotf Office Unidad 1 S/.300,00 S/. 300,00
USB Unidad 1 S/.22,00 S/. 22,00
Internet mensual 1 S/. 89,90 S/.89,90
Impresora unidad 1 S/.800,00 S/.800,00
Otros unidad 1 S/.100,00 S/.100,00
TOTAL S/.2810,90
PRESUPUESTO s/. 7610,90

Fuente: Elaboracion propia

Flujo de caja
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Segun el analisis del flujo de caja la inversion de recuperaria a partir del mes de enero,

y ademas se obtendria una rentabilidad de S/. 3.468,61.

Tabla 29 Flujo de caja

DESCRIPCCION MES 0 MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 MES 6
INVERSION $/.-7.610,90 S/.-7.610,90 - - - - -
INGRESOS

VENTAS s/. - $/.64.82500  S/.49.25500  S/.75.190,00 S/.85.005,00  S/.87.055,00  S/.73.550,00
(A) SUB TOTALES s/. - s/.64.82500  S/.49.25500  S/.75.190,00 /.85.005,00  S/.87.055,00 S/.73.550,00
EGRESOS s/. -

MANO DE OBRA DIRECTA E

INVENTARIO s/. - $/.5.192,50 $/.6.67500  S/.6.36500  S/.5.155,09 $/.5.275,02  $/.5.106,05

COSTO DE PRODUCCION s/. - $/.11.020,25  S/.8.373,35  S/.12.782,30 S/.14.450,85  S/.14.799,35  $/.12.503,50
PERSONAL ADMINISTRATIVO ~ S/. - $/.4.600,00 S/.4.600,00  S/.4.600,00  S/.4.600,00 $/.4.600,00  S/.4.600,00
MANO D EOBRA INDIRECTA ~ S/. - $/.10.600,00  $/.10.600,00  $/.10.600,00 S/.10.600,00  S/.10.600,00  S/.10.600,00

Zﬁﬁ\gglos PUBLICOS Y s/. - $/.4.589,90 $/3.989,90  S/.4.889,90  $/.5.039,90 $/.5.139,90  S/.4.699,90

ALQUILER s/, - $/.8.000,00 $/.8.000,00  $/.8.000,00  S/.8.000,00 $/.8.000,00  $/.8.000,00
DEPRECIACION s/ - $/.180,00 $/.180,00 $/.180,00 $/.180,00 $/.180,00 $/.180,00

OTROS s/ - $/.7.130,75 $/.5.418,05  $/.8.270,90  $/.9.350,55 $/.9.576,05  $/.8.090,50
(B) SUB TOTALES s/ - $/.51.313,40  s/.47.836,30  s/.55.688,10 S/.57.376,39  s/.58.170,32  s/.53.779,95
E;;SALDO AMEBPELRSRE gy $/.13.511,60  S/.1.418,70  S/.19.501,90 S/.27.628,61  S/.28.884,68  S/.19.770,05
D)IMPUESTO A LA RENTA

E 1%)3‘7) s/ - $/.2.432,09 $/.255,37 $/3.510,34  S/.4.973,15  S/.5.19924  S$/.3.558,61

0
(E)FLUJO DE CAJA
BN o ] s/. $/11.079,51  S/.1.163,33  S/.15.991,56 S/.22.655,46  $/.23.685,44  $/.16.211,44

RENTABILIDAD S/.15.991,56  S/.22.655,46 S/.23.685,44 ‘S/.16.211,44

MES 7 MES 8 MES 9 MES 10 MES 11 MES 12

$/.85.890,00 S/.87.440,00 S/.87.200,00  S/.87.225,00 S/.79.450,00 S/.70.610,00
$/.85.890,00 S/.87.440,00 S/.87.200,00  S/.87.225,00 S$/.79.450,00 S/.70.610,00

S/.5.340,13  S/.5.281,03 S/.5.277,28 $/.5.319,31 $/.5.198,06 S/.5.018,56

S/.14.601,30 S/.14.864,80 S/.14.824,00 S/.14.828,25 $/.13.506,50 S/.12.003,70
S/.4.600,00 S/.4.600,00 S/.4.600,00 S/.4.600,00 S/.4.600,00 S/.4.600,00
$/.10.600,00 S/.10.600,00  S/.10.600,00 $/.10.600,00 $/.10.600,00 S/.10.600,00
$/.5.039,90 S/.5.039,90 $/.5.039,90 $/.5.019,90 S/.4.889,90 S/.4.639,90
$/.8.000,00 S/.8.000,00 S$/.8.000,00 S$/.13.400,00 $/.13.000,00 S/.8.000,00
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S$/.180,00 S/.180,00 S$/.180,00 S$/.180,00 $/.180,00 S$/.180,00
S/.9.447,90 S/.9.618,40 S/.9.592,00 S/.9.594,75 S/.8.739,50 S/.7.767,10
s/.57.809,23 s/.58.184,13  s/.58.113,18 s/.63.542,21 s/.60.713,96 s/.52.809,26
S/.28.080,77 S/.29.255,87  S/.29.086,82 S/.23.682,79 S/.18.736,04 S/.17.800,74
S/.5.054,54 S/.5.266,06 S/.5.235,63 S/.4.262,90 S/.3.372,49 S/.3.204,13
S/.23.026,23 S/.23.989,82  S/.23.851,19 $/.19.419,89 $/.15.363,55 S/.14.596,61

$/.23.026,23 $/.23.989,82  $/.23.851,19  5/.19.419,89  $/.15.363,55 S/.14.596,61
Fuente: Elaboracién propia

VAN, TIR y costo beneficio

El VAN o Valor actual neto obtenido, indica que la propuesta es viable, puesto que los
beneficios obtenidos con la aplicaciéon de la propuesta son superiores a los costos de
elaboracion e implementacion, donde las entradas son mayores a las salidas en S/.
79.265,17.

El TIR o tasa interna de retorno es superior a la tasa de descuento inicial (15%), Es
decir la propuesta tiene una rentabilidad de 93%, puesto que el interés del capital de
es mayor al interés minimo aceptado por el capital.

El valor costo beneficio es s/. 10.41, siendo la propuesta viable ya que los ingresos
superiores a los egresos, es decir que por cada sol invertido se obtiene una ganancia
de s/. 9.41.

Tabla 30 : VAN, TIR Y Costo/Benenficio

VAN S/. 79.265,17
TIR 93%
B/C S/. 10,41

Fuente: Elaboracion propia
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V. DISCUSIONES

Los resultados obtenidos en el plan de produccion y control respecto a la hipotesis general,
afirmamos que se mejoraron los indicadores de la Gestion de la produccion.

De forma similar observamos en la tesis de Vera, S. (2018) “Propuesta de un sistema de
planificacion y control de la produccion para la empresa Fabrication Technology Company
S.A.C. para mejorar el nivel de servicio”, cuyo objetivo fue mejorar el nivel de servicio
mediante el diagndstico de las actuales herramientas del sistema de produccion, seguido de
la elaboracion de un sistema de planificacion y control de la produccion y terminando con el
andlisis financiero econémico de la propuesta.

El disefio de la investigacion se basé en la metodologia de planificacion y control de la
produccion, donde se proceso la informacion desde las ventas hasta el control de los
productos terminados. Obteniendo como resultado la atencidén del 100% de la demanda y el
aumento de las utilidades en un 27.8%. En tal sentido mediante el plan de produccién y
control propuesto, se consiguié atender el 3% de la demanda promedio anual insatisfecha,
ademas de cumplir mensualmente con la demanda proyectado evitando retrasos en las
entregas.

De igual manera Allemant, J. R. (2019), en su tesis propone un “Sistema de planeamiento y
control de la produccién aplicado en el proceso productivo de una planta fabricante de
cuadernos anillados”. El objetivo general fue determinar si al aplicar un sistema de
Planeamiento y Control de la Produccion mejorara la eficiencia de los insumos y de las horas
hombres utilizadas en el proceso, y ademas asegurar el cumplimiento de las érdenes de
trabajo programadas en la planta.

Para lo cual, se aplicé la metodologia del sistema de planeamiento y control de la produccion.
Mejorando el promedio de la utilizacion de la mano de obra en 12.22%, ademas de mejoras
en los sistemas de comunicacion, planeacion programacion y control de operaciones. Estos
resultados concuerdan con los obtenidos en la investigacion donde se increment6 la
productividad de la mano de obra en un 11% con respecto a la productividad obtenida con
los actuales métodos de trabajo, ademas de conseguir atender el 100% de la demanda

aceptada.
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En este sentido Pinzén, B. (2018), en su tesis “Optimizacion de la planificaciéon para la
produccion de tejido de punto en la empresa R&L textiles SAC. Lima 2018”, propuso optimizar
el proceso de planificacion de produccién y aumentar la productividad mediante herramientas
de ingenieria. El disefio estuvo enfocado en la mejora de los procesos de planeacion,
reduccion de tiempo de los procesos de fabricacion y aumentar el rendimiento de los
trabajadores mediante la aplicacion de herramientas de planeaciéon y control.

Obteniendo los siguientes resultados: reduccion en un 54% en las fallas de tejido de punto,
aumento la eficiencia de los trabajadores y de la maquinaria en un 10% y por ultimo reducciéon
de lo tiempos de entrega de pedidos en un 20%. Estos resultados concuerdan con las
medidas implementadas en la investigacion, puesto que el plan produccion y control, permite
utilizar la capacidad total de la fabrica, cumplir con el 100% de la demanda y mejorar la
productividad de la mano de obra en un 11%.

Concuerdo con la investigacion de Sotomayor, A. y Gutierrez, J. (2019), “influencia de la
planificacién y control en el desempefio operacional del area de produccion en mypes de
calzados en lima metropolitana 2019”. Donde se determiné el nivel de influencia de la
planificacion y el control de la produccion sobre el desempefio operacional de las micro y
pequefias empresas de calzado de Lima Metropolitana 2019. El disefio se realiz6 siguiendo
la metodologia MRP, exactamente el plan maestro de produccion, de donde se tomaron las
referencias para planificar las necesidades de aprovisionamiento de las materias primas.
Obteniendo como resultado que los sistemas de planeacion y control tienen una elevada
influencia en el desempefio operacional, pero que aun no se explotan al 100% por falta de
conocimiento, lo cual no permite una correcta adopcion e implementacion de los sistemas de
planificacién y control de la produccion. Estos resultados concuerdan con los obtenidos en
nuestros instrumentos, puesto que la empresa solo cuenta con registros sin organizar en
planillas de Excel y en reportes manuales de las operaciones diarias.

Ramos, R. (2017) propone en su tesis “Procedimiento para la planificacion y control de la
produccion en la Empresa Constructora de Obras de Ingenieria”, una herramienta para la
planificacion de la produccién que permita mejorar la utilizacion de los recursos y de los
medios a partir de un mayor aprovechamiento de la capacidad productiva instalada, que
permita satisfacer la demanda de la empresa. Para el disefio de esta investigacion se tomo

como referencia la toma de decisiones en los niveles jerarquicos de la empresa, sustentada
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en la metodologia de planificacion y control de la produccién. Consiguiendo un buen
funcionamiento mediante la mejora de los indicadores: coeficiente de disponibilidad de
técnica mejoro en 13%, utilizacion productiva en un 10% y el mantenimiento programado en
11%, estos resultados también son observados en nuestra investigacion mejorando la
disponibilidad en un 3% y alcanzando una utilizacion del 100%, lo cual permitirA cumplir con
las proyecciones de ventas del plan de produccion.

Asi mismo, la investigacion “Planificacion de la produccién a mediano plazo en la empresa
Tavy Sport Del Cantén Antonio Ante” de Lomas, C. (2018). Realizo la planificacion a mediano
plazo de la produccién en la empresa TAVY SPORT, para mejorar la productividad. El disefio
se realizo siguiendo la metodologia de planificacion y control de la produccién, mediante la
elaboracion del plan agregado y plan maestro de la produccion.

Donde la aplicacién de la propuesta constituyo un instrumento potenciador de las actividades
de planificacion y control, mejorando en un 64% la utilizacion de las capacidades productivas
y en un 96% el nivel de productividad medida en horas / hombre, tomando como referencia
el aflo anterior, estos resultados concuerdan con los obtenidos en la investigacion, donde
demostramos que aplicando el plan de produccidon podremos cumplir con el total de la
demanda, programar las horas extras de los operarios mensualmente y disponer de los

insumos necesarios para la produccion.
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VI.

CONCLUSIONES

Segun el diagnéstico obtenido en la investigacion, se concluye que la empresa no
cuenta con las directrices y herramientas de planificacion y control para programar y
coordinar las acciones a realizar a corto y largo plazo para satisfacer necesidades
internas y externas de la empresa.

La propuesta del plan de produccion y control, permite conocer las necesidades del
mercado mediante el prondstico de la demanda. Esta compuesto por el plan agregado
de produccion que detalla las unidades producir y el costo de los recursos para llevarla
a cabo, seguimos con el plan maestro que indica la cantidad requerida a producir por
tipo de producto y por periodo de tiempo, y el plan de requerimientos de materiales
indica los insumos requeridos por semana para llevar a cabo la produccion.

Los indicadores se midieron mediante la comparacion de la situacién actual de la
empresa versus la situacion proyectada con la propuesta. Con respecto al proceso se
mejoro la razon de ingreso promedio anual de un 77% al 100% con la propuesta, se
alcanzd la utilizacion del 100% de la capacidad promedio anual contra el 97% utilizado
actual, se mejoro la calidad de la produccién al alcanzar una disponibilidad del 100%
de la produccion requerida y se mejoro la productividad de la mano de obra en un 11%
anual promedio con respecto a la situacion actual de la empresa.

La propuesta tiene una inversion de S/: 7,610.90, la cual seria recuperada segun el
flujo caja en el mes de enero con una ganancia de S/.3.468,61, ademas de tener un
VAN de S/. 79,265.17, TIR del 93% y un costo beneficio de s/. 10,41, demostrando la

viabilidad de la propuesta.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda programar reuniones entre el administrador y los supervisores, con el
objetivo de evaluar el cumplimiento del plan de produccion y control.

Se recomienda coordinar con los proveedores fechas exactas para el
aprovisionamiento de los insumos, con la finalidad de asegurar su disponibilidad.

Se recomienda verificar el cumplimiento de los horarios programados para los
trabajadores a fin de evitar tiempos muertos y retrasos en la produccion.

Se recomienda realizar un mantenimiento mensual de los equipos y maquinaria, para
garantizar el buen funcionamiento.

Se recomienda realizar controles periddicos del tiempo de produccion, tomando como

referencia el estudio de tiempos realizado en la investigacion.
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ANEXOS
ANEXO 1 - MATRIZ DE CONSISTENCIA

TITULO PROBLEMA

OBJETIVOS

Planificacién y
control de la
produccion para
mejorar la
gestion de la
produccion en la

de produccién y control

produccion en la
empresa
comercializadora de

¢En qué medida el plan

mejorara la gestion de la

OBJETIVO GENERAL

Disefiar un plan de produccién u control
para mejorar la gestion de la produccion en
la empresa comercializadora de néctar y
refrescos.

empresa néctar y refrescos?
comercializadora i
de néctar y OBJETIVOS ESPECIFICOS
refrescos, Realizar el diagnéstico de la situacion
Chiclayo actual de la gestion de la produccion en la
empresa
Elaborar la propuesta de un plan de
produccion y control
Medir los indicadores de la gestion de la
produccion
Realizar la evaluacion econdmica de la
propuesta
HIPOTESIS VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES
La planificacion y VI: Planificacion y Plan agregado de Coste de produccion
control de la control de la produccion :
produccién mejorarala produccion Capacidad de

gestion de la
produccion en la
empresa
comercializadora de
néctar y refrescos.

produccion

Plan maestro de Produccion por

produccion periodo de tiempo
Plan de Necesidades Netas
requerimiento de :
materiales Ne(_:eS|dades netas
teniendo en cuenta el
lote de pedido
VD: Gestion de la Proceso Razon de ingreso
produccion Capacidad Utilizacion
Colchon de
capacidad
Calidad Disponibilidad
Productividad indice productividad

Variacion de
productividad



ANEXO 2- INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS
Ficha de Analisis documental
Obijetivo:
Obtener informacién directa de la empresa, a fin de conocer si la empresa cuenta con los
principales documentos para una adecuada planificacion y control de la produccion.
Datos de Aplicacion:
Empresa:
Fecha de aplicacion:
Miembros de participaron:
Documentos de la empresa revisados:

, TIENE SE REVISO
ITEM DOCUMENTOS
| sl | NO* | sl NO |
1 |Estrategia integral de operaciones
Requisitos legales y reglamentos aplicables al producto vy al

proceso que afecten la conformidad del producto

1.1

Dispone la organizacién de una politica y objetivos de
1.2 | produccién, incluyendo los requisitos del cliente y la
variabilidad del mercado
1.3 |Reporte de la produccién anual
1.4 |Reporte de productos vendidos anualmente

2 | Plan agregado de la produccién
2.1 | La empresa cuenta con un plan de ventas y produccién
2.2 | Reportes de la planilla actual de trabajadores
Informes de produccion (coste por hora, cantidad de horas
laboradas, etc.)
2.4 |Informe de la capacidad de la fabrica
2.5 |Informe de retrasos o paralizacion de la produccién
2.6 |Informe de la capacidad de la fabrica

3 | Plan maestro
3.1 |Informe de ventas por linea de producto
3.2 |Informe de produccién por linea de producto

4 | Plan de requerimiento de materiales
4.2 |Informe del inventario actual de insumos de produccién
4.3 |informe de la caracteristicas de los insumos

* En el caso de NO contar con alguno de los documentos de la tabla anterior, no contestar
las preguntas que se refieren a ellos posteriormente.

2.3
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Cuestionario
Objetivo:
Obtener informacion directa de la empresa, a fin de conocer el desarrollo de la gestién de la produccion.
Datos de Aplicacion:
Empresa: Fecha de aplicacion:

Miembros de participaron:

iITEM CUESTIONARIO DE LA GESTION DE PRODUCCION

1 | Planeamiento estratégico
1.1 | éEl area de produccion tiene su politica, visién y mision?
1.2 | ¢El area de produccidn tiene sus estrategias?
1.3 | iEl area de produccion tiene sus planes?

2 | Organizacion general

¢Esta definida por escrito las responsabilidades y |a

2.1 organizacién del area de produccion?

59 ¢Estan las responsabilidades y las tareas del personal de
produccién claramente definidas?

23 éSe comprueba el cumplimiento de las responsabilidades
de los puestos definidos para el drea de forma periddica?

24 ¢Existe un drea para la planificacién, coordinacion de
trabajos, para llevar a cabo la produccién?

)5 éTiene objetivos claros e indicadores de funcionamiento
que sirvan como bases para medir el nivel de produccién?

26 éHay reuniones periddicas y se realizan seguimiento del

cumplimiento de los indicadores de producciéon?
3 |Proceso

éTienen métodos estandarizados para la planificacidon de la
3.1 | produccién, que considere el nivel de ventas y el proceso
productivo?

¢Disponen de procedimientos escritos para el proceso
productivo, que permitan conocer las incidencias?
éDisponen de sistemas de planificacidon y preparacion de las
tareas a realizar?

3.2

3.3

¢Tienen procedimientos escritos para preparar trabajos,
3.4 |establecer presupuestos y justificar cambios de mano de
obra y tiempos de producciéon?

¢Esta la documentacién debidamente clasificada y
facilmente accesible del proceso de produccion?

3.6 |éTienen métodos para estimar los tiempos de produccion?
¢Tienen sistemas de priorizacion de atencion con base a los
niveles de ventas y capacidad de las instalaciones?

4 | Capacidad

3.5

3.7
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éTienen métodos estandarizados para la planificaciéon de la

4.1 |produccidn, que considere los incrementos o decrementos
de la capacidad de las maquinas y equipos?

42 éHay un manual informatico o en papel de cada maquina y
equipo para su correcta utilizacidon?

43 éExiste la flexibilidad para que el personal labore fuera de
hora, trabajar en feriados o domingos?

4.4 |ETiene toda maquina o equipo un numero de ubicacién
asociado al proceso productivo?
éTienen métodos que permitan conocer el buen

4.5 |funcionamiento y la maxima utilizacién de las maquinas y
equipos?

16 ¢Existen estudios de la cantidad de personal necesario para
la cantidad de maquinas y equipos?

5 |Calidad

51 ¢ Tienen operadores responsabilidades en materia de
inspecciones y cumplimiento de metas?

59 ¢Se evidencia la planificacidon de las metas, existen
mecanismos de control?
¢Cuando algun trabajo no se puede realizar, se tiene un

5.3 | procedimiento para informar de ello y poder las medidas
correctivas?

54 ¢Existen hojas de verificacidn Check list para asegurar el
buen funcionamiento de proceso productivo?

55 éExiste algun responsable para variar las fechas de entrega
debido a problemas en el proceso?

6 |Inventario

6.1 ¢Se audita periddicamente la situacion de inventario de y su
documentacion?

6.2 |¢Estan todos los insumos identificadas y codificadas?

6.3 ¢Tienen facilidad de comprar insumos en diferentes
proveedores?

6.4 ¢Estan definidos los sistemas de aprovisionamiento en base
a la demanda, puntos de pedido, etc.?

6.5 ¢Tienen un almacén especifico o diferenciado para los
insumos y productos terminados?

6.6 ¢Los procedimientos administrativos y operativos para
solicitar la compra de insumos, son agiles y “amigables”?

6.7 ¢El stock de insumos es accesible a su personal de forma
informatizada indicando numero de articulos, plazo, etc.?

6.8 ¢Los procedimientos de aprovisionamiento son rédpidos y

flexibles?
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ANEXO 3 - JUICIO DE EXPERTOS
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Certificado de validez de contenido del instrumento que mide la variable independiente: Planificacién y control de la

produccién
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| ‘ |
4 Inventario ‘ A S
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Sugerencia
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ANEXO 4 — MEDICION DE TIEMPOS DEL PROCESO.

DESCRIPCION iempos Cronometradog T. promedio |T. pror'nedio T. promedio
1 2 3 (seg) (min) | (paquete-

1|Se solicitan los insumos para la produccion 0,70 | 0,69 | 0,69 0,69 0,0116 8,326
2|Se contabilizan seglin |a receta 2,10 | 2,10 | 2,10 2,10 0,0349 25,162
3|Setrasladan los insumos al area de produccién Lol 151 15t 151 0,0251 18,067
4(Se enciende la marmita 013 | 0,13 | 0,13 0,13 0,0022 1,579
5|Se carga agua en la marmita 1,03 | 1,06 | 1,06 1,05 0,0175 12,617
6 f:me;zgfufaq;‘: Z'Oafg I 110 | 110 | 112 | 11 0,0184 13,278
7(Se afiade el azucar 012 | 0,13 | 0,13 0,13 0,0021 1,520
8|Se mezcla el agua y el azlicar 0,30 | 0,32 | 0,30 0,31 0,0051 3,683
9(Se afiade |la esencia 012 | 0,12 | 1,13 0,46 0,0076 5,465
Se espera a que la mezcla alcance un
10temperatura de 60 °C 3,05 | 3,08 | 3,06 3,06 0,0511 36,770
11(Se apaga la marmita 017 | 0,18 | 0,18 0,18 0,0030 2,132
12|Setraslada a los tanques 0,78 | 0,79 | 0,78 0,78 0,0130 9,387
1,14 | 1,14 | 1,15 1,14 0,02 13,72
13|Se deja enfriar hasta una temperatura de 20 C
14|Se enciende y regula |a llenadora 4,61 | 462 | 4,62 4,62 0,08 55,39
15|Se organizan las botellas y tapas 40,04 | 40,05 | 40,09 40,06 0,67 480,72
16|Se Ilenan las botellas 14,36 | 14,39 | 14,37 14,37 0,24 172,48
17|Se sellan las tapas con las botellas. 37,88 | 37,89 | 37,88 37,88 0,63 454,60
18|Se almacenan en cajas de plastico 40,52 | 40,53 | 40,52 40,52 0,68 486,28
19|Setrasladan las cajas al area de etiquetado 155 | 1,56 | 1,55 1,55 0,03 18,66
20(Se organizan las botellas, envases y etiquetas 3,05 19,06 1 3,05 3,05 0,15 108,62
21|Se etiquetan y codifican las botellas 34,68 | 34,67 | 34,69 34,68 0,58 416,16
23|Se envuelven las botellas con plastico 99 | 997 | 997 9,97 0,17 119,60
24|Se conprime el aire 41,96 | 41,94 | 41,96 41,95 0,70 503,44
25|Se almacenan los paquetes en cajas de plastico 3921 390 | 391 391 0,07 46,92
26|Transportan al almacén de produtos términados 1816 | 1815 | 18,13 18,15 0,30 217,76
TOTAL SEGUNDOS 268,93 | 269,08 | 270,08 | 269,36 4,49 3232,34




ANEXO 5 - PLAN DE PRODUCCION

PLANIFICACION YCONTROL
DE LA PRODUCCION

Empresa de Néctar y

refrescos

Plan de produccion

y control

Chiclayo - 2022




PRESENTACION

El plan de produccion de la empresa de estudio se ha elaborado en concordancia con la
necesidad que demanda el crecimiento de la Empresa.

La filosofia de la empresa se orienta a ser lider en el sector de bebidas no alcohdlicas a base
de frutas para el afio 2022, con una adecuada gestidén de recursos, que se refleje en el valor
agregado al cliente y productos que cumplan estandares de calidad.

En ese sentido, para alcanzar los fines y objetivos, es necesario planificar los productos a
fabricar, los componentes y materiales que se deben pedir al proveedor, siendo esto
fundamental para convertir las previsiones de la demanda en necesidades concretas de
produccion.

El resultado de esta labor, es el presente documento denominado Plan de produccion y
control, instrumento técnico de gestiébn que permitira que los esfuerzos realizados sean
eficientes.

El plan de produccion y control, es fruto de un constante estudio y evaluacion del area de
produccion, teniendo en cuenta los requerimientos y necesidades que demandan las areas
de ventas y distribucion.

Por lo expuesto, expresamos el reconocimiento al valioso aporte del personal que
proporciond la informacion necesaria para el analisis y sistematizacién de la informacién,

indispensable para el logro del presente documento que permitird una gestion eficiente.

Chiclayo, 2021
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CAPITULO |
ASPECTOS GENERALES

1.1. Finalidad
El plan de produccion y control de la empresa de estudio es un documento de gestién que
tiene por finalidad:
a) Relacionar la prevision de la demanda con las necesidades de produccion y
disponibilidad de los recursos.
b) Planificar la produccion en funcion de la demanda, los costes de produccion, el tiempo
de fabricacion y capacidad.
c) Planificar las cantidades y fechas concretas de las elaboraciones finales e
intermedias.
d) Planificar las cantidades de insumos y fechas concretos de su abastecimiento
1.2. Alcance
El plan de produccién y control, cubre la gestion del Area de produccion y su relacion con las
demds areas de la empresa, siendo aplicado por el personal de produccion.

1.3. Aprobacién, divulgacién y vigencia.

1.3.1. Aprobacién

El plan de produccién y control sera aprobado por el administrador y el supervisor del area
de produccién.

1.3.2. Divulgacion

Siendo el objetivo de este plan, optimizar la gestion de la produccion; la difusién sera de
responsabilidad del administrador de la empresa y del supervisor del area.

1.3.3. Vigencia

La vigencia del presente plan sera a partir de su aprobacion hasta que culmine el periodo

2022, y esta sujeto a la aprobacion del administrador de la empresa..
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CAPITULO Il - PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

-

1. PLAN AGREGADO DE LA PRODUCCION

Proyeccion de la demanda

1.1

Para realizar la proyeccion de la demanda se utilizo el registro de las ventas reales de los

ultimos tres afnos de la empresa.

Ventas reales
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Observando el comportamiento de la demanda real de la empresa, como se muestra en la

figura, se determind que presenta una tendencia de crecimiento no lineal con estacionalidad

ciclica, con caidas en las ventas en los meses de enero, febrero y en julio.
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Dado el comportamiento de las ventas se realizd la proyeccion, utilizando el método de
regresion lineal ajustada a la estacionalidad. Obteniendo la siguiente proyeccion para el afio
2022:

PROYECCION DE LA DEMANDA

MES UNIDADES
Enero 12965
Febrero 9851
Marzo 15038
Abril 17001
Mayo 17411
Junio 14710
Julio 17178
Agosto 17488
Septiembre 17440
Octubre 17445
Noviembre 15890
Diciembre 14122
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1.2. Andlisis de la informacion

Los datos de la empresa donde se elaboran los productos son los siguientes:

a. Jornada de trabajo regular: 8 horas diarias. Trabajan 6 dias a la semana.

b. Plantilla de trabajadores: la plantilla actual de la empresa cuenta con 1 supervisor y
5 operarios. El coste de hora por trabajador es de 4.17 soles y el coste de hora extra
por trabajador es de 5.21 soles.

c. Contrataciones y despido: los costes de contratacién de un operario es de 133.30
soles y el coste de despido es de 0 soles.

d. Datos de produccién: actualmente la empresa produce un lote diario detallado en la
siguiente tabla:

TIEMPO DE PRODUCCION 449
POR PAQUETE - min. ’
MINUTOS DISPONIBLES

AL dia 480
NUMERO DE OPERARIOS 5
CAPACIDAD MAXIMA s34
DIARIA - PAQUETES

PRODUCCION ACTUAL

DIARIA - PAQUETES 47>

e. Subcontratacion: el administrador no contempla la posibilidad de subcontratar la
produccion.

f. Almacenajey retraso: cada botella almacenada tiene un coste de 1 sol y el coste por
rotura de stock se estima en 3 soles.

g. Stock: el stock es de 0 paquetes.



1.3. Elaboracién del plan agregado de produccién

a. Estrategia de caza

Septiembre Noviembre | Diciembre

DEMANDA 12965 9351 15038 17001 17411 14710 17178 17488 17440 17445 15850 14122 186539
PRODUCCION REGULAR | 13350 12816 14418 12282 13880 | 13380 | 1281 13384 13884 | 13350 13350 | 13884 161268
SOBREPRODUCCION -385 -3350 -2730 0 0 0 0 0 0 0 0 0 -6465
PRODUCCION FALTANTE 0 0 0 1989 3527 1360 4362 3604 3556 4085 1540 138 25271
COSTE PRODUCCION
REGULAR §/. 5.00000|§/ 500000|§/ G500000|S/ 5.00000|§/ G.0O0,00 S/ G5.000,00|5. 500000\, G.00000(§/. G5.00000(S/. G5.000,00(S/ 5000005/ G.000,00 Sl, 50,000,00
COSTE

5. - |8 - Y. - 8 - |8 - 8 - 5. -5 - 5. - |8 - |8 - |8 - |5
SUBCONTRATACION f f / / / / / / / f / f I
TIEMPO EXTRA - HORAS 0 0 0 0 53 20 f5 54 53 61 8 4 373
COSTETEMPOEXTRA (S, - |S, - |§. - |5, 15500|S/. 275025/ 10605|S/ 34013(S/. 28L,03|S/. 27728|S/. 31931|§/. 19806|%/. 1856|S/ 1.970,54
INVENTARIO/ RETRASOS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 §/.
COSTEDEALMACENAJE |5/ 385005/ 3350005/ 2730005/ - |5 - |5 S T T - |5 - |5 - 1§ S BT £ T ¥ 111
COSTE RETRASOS A L A L A L L A N L S A - A - ]
C0STO TOTAL §/. 538500 | §/. 835000 | §/. 7.730,00| §/. 5.155,09 | §/. 5.275,02 | §/. 5.106,05 | §/.5340,43 | §/. 5.281,03|S/. 5.277,28 | /. 5.319,31 | §/. 5.198,06 | §/.5.01856 | §/. 68.435,54

b. Estrategia de nivelacién

01 ‘ Enero ‘ Febrero ‘ Marzo ‘ Abril ‘ Mayo ‘ Junia ‘ lulio ‘ Agosto ‘Sepliemhre‘ Octubre ‘No\riemhre‘ Diciemhre‘ TOTAL
DEMANDA 12965 9851 15038 17001 17411 14710 17178 17488 17440 17445 15830 14122 186539

PRODUCCIONPROMEDIO | 15545 | 15545 | 15545 | 15545 | 1555 | 15545 | 15545 | 1555 | 15545 | 1545 | 1S5 | 15545 | 186530

SOBREPRODUCCION -2380 8174 4781 1323 5459 4193 -460 217 412 0 0 1413 13334

PRODUCCION FALTANTE 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1078 345 0 13

PRODUCCION REGULAR 13350 12316 14418 14418 13884 13350 12816 13884 13884 13330 13330 13884 163404

COSTE PRODUCCION
REGULAR §. 500000\, 500000|%. 500000(%/ 5.00000(§/ 500000 S, 5000005/ 500000\§. 5.00000(5/ 500000|%. 500000(S/ 5000,00(%. 500000 S’, 60.000,00
COSTE

¥ - | -1y - Y S A A A S A & A b -y - |5
SUBCONTRATACION / / / / / : I / | / / / |
TIEMPO EXTRA - HORAS 3 i 17 i 15 3 ol 25 5 3 3 25 6

COSTETEMPOEXTRA  |§/. 17115|S/. 21279(S/. 8787|S. B787(S/. 12951|S/. 17415|S/. 212,79|5/. 12951|S[. 12951(S/. 17015(S[. 17105(/. 12851(5/. 180338

INVENTARIO/ RETRASOS | 2580 | 874 | 781 | 735 | Se9 | 63 | 460 | 707 822 1078 35 143 | e
COSTEDEALMACENAE | &, 25782 §/. B2 [ BT075(S) 73M67(S) 525833 |5. 62850(9) 468022|8, 2708[8. |y, - |8 - |9 1nuls. sy

COSTE RETRAS0S g. - 9. - |5 - |5 - 19 S - |5 - |5 - |4/, - |8 LOTIE3|E. 5089/ - 1§ e

COSTOTOTAL S 775107 | 1348662 | S/, 1386862 (S, 141254 |§/. 1058810 5/ 1146465 | S/, 98TRAL|S) TBUGES |S. SIELT6|S). 62858 |5 551623|S) 655243 |5 11560

94



1.4. Eleccion de la estrategia del plan agregado de produccion

Segun los planes de produccion elaborados se obtiene la siguiente matriz de costos:

COSTOS ESTRATEGIADE CAZA | ESTRATEGIA DE NIVELACION
Costo de produccién regular s/ 60.000,00 5/ 60.000,00
Costo de subcontratacion 5/ 0,00 5/ 0,00
Costo de tiempo extra 5/ 1.970,54 5/ 1.803,98
Costo de almacenaje 5/ 6.465,00 5/ 48.334,17
Costo de retrasos s/ 0,00 5/1.422,92
COSTO TOTAL 5/ 68.435,54 5f 111.561,07

Evaluando cada plan, basado en el nivel de satisfaccion de la demanda, la capacidad de la
empresa y del costo, tenemos como mejor opcidn la estrategia de caza, puesto que se ajusta
mejor a los cambios de la demanda durante todo el afio y reduce costos de mano de obra.
2. PLAN MAESTRO DE PRODUCCION
2.1. Andlisis de la informacion
Siguiendo la estrategia de caza se elaboré el plan maestro. Se dividio la produccion en los
12 meses del afo, posteriormente se ha dividido entre las semanas y dias correspondientes
para cada mes, ademas se realizo el estudio de las ventas por cada tipo de producto y

obtuvimos los siguientes resultados:

PRODUCTO BOLITA FRUTICOOL | CHUPON

PAQUETES 7247 6272 544
PROMEDIO 52% 45% 3%
2.2. Elaboracion del plan maestro de produccién

El plan maestro de produccién se elaboré en base a la demanda y el nivel de produccion
establecidos en el plan agregado de produccién. Teniendo en cuenta el nimero de dias
laborables por mes.

Se tuvo en cuenta el nivel de produccion por tipo de producto para el célculo del nUmero de
paquetes a producir por semana teniendo en cuenta las necesidades de la demanda durante
cada mes. A continuacion se muestra el Plan de maestro de Produccion teniendo en cuenta

el tipo de producto.
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3. EL ARBOL DEL PRODUCTO Y LA LISTA DE MATERIALES

3.1. Andlisis de informacion
Como se puede observar en los arboles de los tres productos (chupdn, bolita y fruticool); los
componentes se han codificado segun el nivel qgue ocupan, comenzando por el producto
terminado que seria el nivel 0.
La produccion se inicia en el nivel 2, donde se obtiene la bebida de durazno, naranja y pifia.
Luego se procede al embotellamiento donde se utilizan otros componentes hasta obtener el
producto terminado.
Como se puede observar en la lista de materiales, se tomé como unidad de medida un
paquete de 12 unidades, por lo cual, se necesitan 12 unidades de algunos componentes y
para la preparacion de la bebida se determiné en gramos la cantidad de insumo para cada

tipo de presentacion.
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3.2. Elaboracién del arbol de producto y lista de materiales
Presentacion - BOLITA 200 ml.

BOLITA - 001

BEBIDA - 101 BOTELLA - 102 | TAPA - 103 | | ETIQUETA - 104 EMPAQUE - 105

INSUMO - 201 || AGUA - 202 | | AzUCAR-203 |

A D A RIA B0 A 00

CODIGO | DESCRIPCION [CANTIDAD| UNIDAD | NIVEL
101 BEBIDA 2.4 Litros 1
102  |BOTELLA 12 Unidades 1
103 |TAPA 12 Unidades 1
104 [ETIQUETA 12 Unidades 1
105 EMPAQUE 1 Unidades 1
201 INSUMO 8,42 Gramos 2
202 |AGUA 2.4 Litros 2
203 |AZUCAR 21,05 | Gramos 2

Presentacién — FRUTI COOL 200 ml.

FRUTI COOL - 002

BEBIDA - 106 BOTELLA-107 | | TAPA-103 | | ETIQUETA-104 EMPAQUE - 105

INSUMO-204|| AGUA-202 | AZUCAR -203
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A DE MATERIA BOLITA - 00
CODIGO | DESCRIPCION |CANTIDAD| UNIDAD | NIVEL
101  [BEBIDA 24 Litros 1
102 [BOTELLA 12 Unidades 1
103  [TAPA 12 Unidades 1
104  [ETIQUETA 12 Unidades 1
105 |EMPAQUE 1 Unidades 1
201 |[INSUMO 8,42 Gramos 2
202  |AGUA 2.4 Litros 2
203  [AZUCAR 21,05 | Gramos | 2
Presentacion — CHUPON 200 ml.
BEBIDA - 108 BOTELLA - 109 | TAPA-103 | | ETIQUETA-104 | | EMPAQUE-105
INSUMO - 205 AGUA-202 [ AzUcaR-203 ]
A D ATERIA PO 00
CODIGO | DESCRIPCION [CANTIDAD NIVEL
108 [BEBIDA 2.4 Litros 1
109 |BOTELLA 12 Unidades 1
103 [TAPA 12 Unidades 1
104  |ETIQUETA 12 Unidades 1
105 |EMPAQUE 1 Unidades 1
205 [INSUMO 8,42 Gramos 2
202 |AGUA 2.4 Litros 2
203 |AZUCAR 21,05 | Gramos 2

4. LA PLANIFICACION DE REQUERIMIENTOS DE LOS MATERIALES

4.1. Analisis de la informacion
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El duefio de la empresa indico que el lote de produccion esta basado en el total de paquetes
producidos por la capacidad de la marmita

Los productos disponibles al principio del periodo para cada presentacién y componente se
determinaron por un conteo en el almacén de la empresa.

El duefio de la empresa nos indicd que la empresa no trabaja con un stock de seguridad y
sin recepciones programadas puesto que las compras se programan mensualmente. Las

siguientes tablas muestran informacion de los componentes del jugo y néctar:

BOLITA 200 ml.

CODIGO COMPONENTE LOTE D ) RP
ool BOLITA 200 ml. (12 uni.) 475 Paquete 0 0 0
101 BEBIDA (2000 L.) 475 Paquete 0 0 0
102 BOTELLA 100 Unidades 0 0 0
103 TAPA 100 Unidades 0 0 0
104 ETIQUETA 100 Unidades 0 0 0
105 EMPAQUE 100 Paquetes 0 0 0
201 INSUMO (4 kg.) 475 Pquetes 0 0 0
202 AGUA (2000L.) 475 Tanque 0 0 0
203 AZUCAR (10Kg.) 475 Paquetes 0 0 0

FRUTI COOL 200 ml.

CODIGO COMPONENTE LOTE D SS RP
002 FRUTI COOL 200 ml. (12 uni.) 475 Paquete 0 0 0
106 BEBIDA (2000 L.) 475 Paquete 0 0 0
107 BOTELLA 100 Unidades 0 0 0
103 TAPA 100 Unidades 0 0 0
104 ETIQUETA 100 Unidades 0 0 0
105 BOLSAS DE EMPAQUE 100 Paquetes 0 0 0
204 INSUMO (4 kg.) 475 Pquetes 0 0 0
202 AGUA (2000L.) 475 Tanque 0 0 0
203 AZUCAR (10Kg.) 475 Paquetes 0 0 0
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CHUPON 200 ml.
COoDIGO COMPONENTE LOTE D SS RP
003 CHUPON 200 ml. (12 uni.) 475 Paquete 0 0 0
108 BEBIDA (2000 L.) 475 Paquete 0 0 0
109 BOTELLA 100 Unidades 0 0 0
103 TAPA 100 Unidades 0 0 0
104 ETIQUETA 100 Unidades 0 0 0
105 BOLSAS DE EMPAQUE 100 Paquetes 0 0 0
205 INSUMO (4 kg.) 475 Paquete 0 0 0
202 AGUA (2000L.) 475 Tanque 0 0 0
203 AZUCAR (10Kg.) 475 Tanque 0 0 0
4.2. Elaboracién del plan requerimientos de los materiales — por nivel
I A R
PERIODO SEMANAS 1 l ] 4 5 b I § §
DiAs 6| 6 | 6 | 6 | L |5 |6 | 6 ; 1]
G BOLTA 200, (L2 umi) . MG 10 | M5 | 150 0 B o] B0 | 145 1500 ( il
o — FRUTICOOL 20 m, [H.um' 5o 10 | M5 | 10 0 B B0 | 145 1500 0 il
CHUPON 200m, (L2umi,) 475 0 0 0 ( ih 0 ( ( ( i

PERIODO SEMANAS
DiAs
BoUTAMOmL (2] ®0 1
FRUTICOOL 200, (L2um, %50 | 1
CHUPON 200, (uni) 45 | 0 0 0 0 | 45| 0 0 u )

(0iGo-
COMPONENTE

PERIODO. SEMANAS
DiAS
A MOmL Q) | B0 | B0 | B0 M0 | W | WO | 45 0| 0 | %
PRUTICOOLOOm, (120, 1500 | 1900 | 10 | LW | %0 | W | U5 | M0 | &0 | %
CHUPON 00, (L2umi) %50 | o [ u I u 0 0

CODIG0-

COMPONENTE




PERIODO

(oniG0-
COMPONENTE

PERIODO

(0DIGO-
COMPONENTE

PERIODO

C0DIG0-

COMPONENTE

PERIODO

SEMIANAS b /N N N O O I A ]
DI N T T T TN Y T N T A T
JmMnl(wi) | 0 | B5 | BB | M0 | M5 | M0 | B0 | W0 | B0 | %
MUmcooLMoml (w0 | BB | BR | M0 | 4B | M0 | M0 | W0 | W0 | %
(HOPONOML(Lwni) 45 | 0 | 0 | 0 |0 [0 |0 |0 |0

T
SEMIANAS ; | 7| 8 I R A I
DiAS N T T Y T T T O T O T B O
JmAMnl(wi) | 45 | B | M0 | B0 | W0 0 | M5 | BB | 0| BB
MUTCOOLM0nL (2w, 45 | BB | B0 | B0 | B0 0 | U5 | B | B0 | BB
(HOPONDOmL(wi) &5 | 0 | 0 | 0 | 0 W |0 |0 |0 |0
SEMANAS ! 5| & | 0 4 I I T )
Ding T T T T S T B T A
UAMnl(Rmi) B M0 | W0 | M0 | B | % | U5 | 80| 0 | M0
mUmCoOLMOn. (2wl %0 | om0 | W | M0 | %0 | S0 5 | s | om0 |
Y T O T O A A O O
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PERIODO

PERIODO

PERIODO

PERIODO

SEMANAS ) 10 1 1 13 1 15 16 17
DIAS 5 6 6 6 4 2 6 4 (] 6
BEBIDA (2000 L) 950 1900 1425 1900 950 475 1425 1425 1900 1900
BEBIDA [2000L.) 950 1900 1425 1900 950 a7 1425 1425 1900 1900
BEBIDA [2000L.) 475 0 0 0 0 a7 0 0 0 0
INSUMO {4 kg.) 2 1 3 1 2 1 3 3 1 4
AGUA (2000 L.) 5 8 6 8 1 3 6 § 8 8
AZUCAR (10 Kg.) 5 8 6 8 4 3 6 § 8 8
INSUMO (4 kg.) 2 4 3 4 2 1 3 3 4 4
INSUMO (4 kg.) 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0
e | me |
SEMANAS 13 19 0 bl n b 2 5 2
DiAs 6 6 ] ] 2 4 6 6 6 3
BEBIDA (20001.) 1900 1900 1900 1900 950 350 1425 1900 1900 950
BEBIDA (20001.) 1900 1900 1900 1900 950 950 1425 1900 1900 950
BEBIDA (20001.) 950 0 0 0 0 475 0 0 0 0
INSUMO (4 kg.) 4 4 4 4 2 2 3 4 4 2
AGUA [20001.) 10 8 8 8 4 5 6 8 8 4
AZUCAR (10 Kg.) 10 8 8 8 4 5 6 8 8 4
INSUMO (4 kg.) 4 4 4 4 2 2 3 4 4 2
INSUMO (4 kg.) 2 0 0 0 0 1 0 0 0 0
e | o
SEMANAS 6 27 pil b 30 1 » B U 3
DiAs 2 6 ] 6 4 6 6 ] ] 2
BEBIDA (20001.) 0 875 87 1300 1425 1500 1900 1500 1300 950
BEBIDA (20001.) 0 87 S 1900 1425 1900 1900 1900 1900 950
BEBIDA (20001.) 473 0 0 0 0 475 0 0 0 0
INSUMO (4 kg.) 0 5 5 4 3 4 4 4 4 2
AGUA [2000L) 1 10 10 8 f 9 8 8 8 4
AZUCAR [10Kg)) 1 10 10 8 § 9 8 8 8 4
INSUMO {4 kg.) 0 5 5 4 3 4 4 4 4 2
INSUMO (4 kg.) 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0
C gtee | o | |
SEMANAS 5 36 7] 18 3 a0 fn 2 It} 4
DiAs 3 6 6 6 5 1 5 ] ] 6 1
BEBIDA (2000L.) 475 175 1500 1900 1300 0 1425 BT 1900 875 0
BEBIDA (2000L.) 475 PETA 1500 150 1300 0 1425 BT 1500 BT 0
BEBIDA (2000 L) 475 0 0 0 0 350 0 0 0 0 0
INSUMO (4kg.) 1 5 4 4 4 0 3 5 4 5 0
AGUA [2000L.) 3 10 8 8 8 2 6 10 8 10 0
AZUCAR (10Kg.) 3 10 8 8 8 2 6 10 8 10 0
INSUMO (3kg.) 1 5 4 4 4 0 3 5 4 5 0
INSUMO (4kg.) 1 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0
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MES

PERIODO SEMANAS 4 15 3 Iy [ L 50 51 52
DiAS 4 6 ] 6 3 3 5 ] ] 6
BEBIDA (2000L) 950 1900 1900 1900 950 950 1425 1900 1900 1900
BEBIDA (2000L) 950 1500 1900 1900 950 950 1425 1900 1900 1500
BEBIDA (2000L.) a7 0 0 0 0 a7 0 0 0 0
INSUMO (4kg.) 2 4 4 4 2 2 3 4 4 4
AGUA (2000L.) 5 8 8 g 1 5 6 8 8 8
AZUCAR (10Kg.) 5 8 8 8 4 5 6 8 8 8
INSUMO (4kg.) 1 4 4 4 2 2 3 4 4 4
INSUMO (4 kg.) 1 0 0 0 0 1 0 0 0 0
I S T
PERIODO SEMANAS 1 2 ] 4 g 6 ] 8 {
DiAs 6 § § 6 1 5 f § § 1
BOTELLA 1 16 16 16 3 1 16 16 16 3
TAPA B n ] R i 18 ) n R ﬁ
CODIGO- ETIQUETA 3 3 3 3 i pli 3 3 3 b
COMPONENTE EMPAQUE 3 )] R R i 2 ) )] R 6
BOTELLA 1 16 16 16 3 11 16 16 16 3
BOTELLA 5 0 0 0 0 4 0 0 0 0

PERIODO SEMANAS ) 10 1 1 13 " 15 16 17
DiAs 5 b § b 4 2 b 4 b b
BOTELLA 1 16 16 16 10 4 1 12 it 19
TAPA 17 1 0] 1 0 3 31 n % 3
CODIGO- ETIQUETA l 2 2 R 20 1 3 % 3 3
COMPONENTE EMPAQUE ] 1 1 £ 0 1 3 % 3 3
BOTELLA 1 16 16 16 10 4 it 1 19 19
BOTELLA 5 0 0 0 0 5 0 0 0 0

s " "

PERIODO SEMANAS 18 19 0 il 2 3 u ] 2
DiAs § § f 6 1 1 6 § § 3
BOTELLA 17 20 2 20 7 3 18 17 18 g
TAPA B 4 4 iy ] 13 % El % 18
(ODIGO- ETIQUETA 40 40 40 iy " 23 1 ! 1 18
COMPONENTE EMPAQUE 40 4 40 1 1 3 % gl % 18
BOTELLA 17 20 2 2 7 : 18 17 18 g
BOTELLA 6 0 0 0 0 5 0 0 0 0
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T " T R
(] Vi yL] L] 30 i 12 3 M 3

PERIODO SEMANAS
DiAs 2 3 § 6 4 b 6 3 6 2
BOTELLA 4 21 il 1 13 17 0 20 20 7
TAPA 2 42 i 4 30 28 40 40 a0 14
CODIGO- ETIQUETA 1 n u 2 0 1 10 40 4 1
COMPONENTE EMPAQUE 14 42 L 4 30 a0 40 40 a0 14
BOTELLA 4 1 il il 13 17 pli) 20 bl 7
BOTELLA i 0 0 0 0 i 0 0 0 0
e | owe |
PERIODO SEMANAS g % ] % 0 10 i )] B u
Dias 3 § § § g 1 4 § § § 1
BOTELLA 7 0 0 21 15 1 17 21 21 il 4
TAPA 3 Iy 4 )] ] 4 U )] ] ] g
(0DIGO- ETIQUETA l 1 10 1 ) 3 U )] ] ] g
COMPONENTE EMPAQUE l 1 1 1 B 3 U 1 ] ] g
BOTELLA 7 l 0 ) 15 1 17 21 1 il 4
BOTELLA ; 0 0 0 0 b 0 0 0 0 0
MES
PERIODO SEMANAS 4 i3 I3 a B n 5 | )
DiAs 4 b § § 3 3 g 6 § §
BOTELLA 10 19 19 19 g 7 15 18 19 18
TAPA 15 3 3 3 18 g El % 3 %
(0DIG0- ETIQUETA i 3 3 3 18 i El % 3 %
COMPONENTE EMPAQUE i 3 3 3 18 i El % 3 %
BOTELLA 10 13 19 19 g 7 15 18 19 18
BOTELLA 5 0 0 0 0 6 0 0 0 0
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Politicas para mejorar la gestion de la produccién en la empresa comercializadora de
néctar y refrescos,

1. Plan agregado de produccion
e Utilizar la méxima capacidad de la fabrica y realizar mantenimiento periédico.

e Programar el nUmero de otras extras estimadas al inicio de cada periodo, para cumplir
con los niveles de produccién.

e Verificar el nivel del inventario de productos terminados al final de cada periodo, para
evitar retrasos en la entregas.

2. Plan maestro de produccién

e Producir la cantidad estimada para cada semana por tipo de producto, a fin de evitar

niveles bajos de produccion y tiempos ociosos de la mano de obra.

3. Planificacion de los requerimientos de los materiales

e Asegurar la disponibilidad de los insumos estimados en la planificacion, a fin de evitar
retrasos en el proceso de produccion.

e Tener en cuenta para las compras, el lote de pedido utilizado como referencia en la
planificacion.
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PLAN DE IMPLEMENTACION

Empresa de Néctar y
refrescos

PLAN DE
IMPLEMENTACION

Chiclavo - 2022
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PRESENTACION

El presente plan, para el afio 2022, constituye un instrumento para ejecutar y establecer los
lineamientos necesarios para la implementacion del plan de produccién, siendo una
herramienta de apoyo a la empresa en el logro de sus objetivos y metas. Manteniendo a las
areas de la empresa actualizadas, comprometidos y motivadas.

La implementacién del plan de produccidon garantiza que los colaboradores adquieran
conocimientos y habilidades especificas relativas al nuevo modelo de planificacién y control
de la produccion, permitiendo mejorar la relacion entre las areas, optimizando la utilizacion
de los recursos y métodos de trabajo en la organizacion.

El plan de implementacién incluye al administrador de la empresa, supervisor del area de

ventas y distribucion y colaboradores del area de produccion.
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|. ASPECTOS GENERALES

1.1. ACTIVIDAD DE LA EMPRESA

Es una empresa dedicada a Elaboracion de Bebidas no Alcohdlicas — aguas, gaseosas y
néctares.

1.2. JUSTIFICACION

El presente plan de implementacién fue elaborado para velar por el cumplimiento de los
objetivos trazados en el plan de produccién, respondiendo a las exigencias del crecimiento
del mercado.

1.3. ALCANCE

El presente plan de implementacion es aplicado por el administrador de la empresa,
colaboradores del area de produccion y el supervisor del area de ventas y distribucion.

1.4. VIGENCIA

El presente plan de implementacidn entra en vigencia a partir de su aprobacion y esta sujeto

a la aprobacion de la propuesta del Plan de Produccion.
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Il. PLAN DE IMPLEMENTACION

2.1. META

Incorporar la informacién del Plan de produccién en la gestion de la empresa.
2.2. OBJETIVOS

Capacitar al personal involucrado en la gestién de la produccién sobre la importanciay el uso

del Plan de produccién y control.
2.3. PRODUCTOS

Programa de capacitacion

2.4. ACTIVIDADES

a. Programar con el administrador las fechas y horarios de la capacitacion

b. Primera reunidn con los colaboradores de la empresa, se brindara una capacitacion
genérica dirigida al administrador y supervisores del &rea de produccién y del area de
ventas y distribucion.

c. Segunda reunion con los colaboradores de la empresa, se brindara una capacitacion
especifica dirigida a los colaboradores del area de produccion (supervisor y operarios).

d. Tercera reunién con los trabajadores, para verificar la correcta aplicacion del plan de
implementacion.

e. Entrega de informe de la capacitacion.

2.5. INSUMOS
Humanos:

Conformado por los colaboradores de la empresa y asesor externo

Materiales:
INFRAESTRUCTURA.- Las actividades de capacitacion se desarrollaran en una oficina con

capacidad para 8 personas.
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MOBILIARIO, EQUIPO Y OTROS.- esta conformado por 8 carpetas y 1 mesa de trabajo, 1
laptop o computadora, programa Microsoft office, 1 proyector, 1 pizarra, 1 plumon vy Utiles de
oficina (7 libretas y 7 lapiceros).

DOCUMENTOS TECNICO — EDUCATIVO.- se entregara a cada colaborador una copia del

plan de produccion (7 juegos).
2.6. COSTOS

No presenta costos, debido a que esta capacitacibn esta considerada como un valor

agregado de la planificacién y control de la produccidon propuesta.

2.4. CRONOGRAMA

DIA
ACTIVIDADES A DESARROLLAR =

1.2 ,.3 /4 5.6 7|8
Programar con el administrador las

fechas y horarios de la capacitacién

Primera reunidon con los colaboradores
de laempresa

Segunda reunién con los colaboradores
enlaempresa

Tercera reunon con los colaboradores
enlaempresa
Entrega de informe de la capacitacion

Tabla N° 31. Cronograma del plan de implementacion
Fuente: Elaboracion propia
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ANEXO 6 — PREVISION DE LA DEMANDA
1. Andlisis de datos historicos de la demanda
Ventas del afio 2014, 2015y 2016

MES ANO2018 ANO2019 ANO 2020

ENERO 10811 12511 12684
FEBRERO 8789 8878 9580
MARZO 13578 13867 13986
ABRIL 14934 15850 15867
MAYO 15354 15978 16257
JUNIO 12936 13023 14089
JuLio 15025 15759 15798
AGOSTO 15363 15895 15982
SETIEMBRE 15083 15854 15988
OCTUBRE 15374 15748 15635
NOVIEMBRE 13083 14557 14786
DICIEMBRE 11640 13084 12835

Representacion grafica de las ventas

VENTAS

16000
14000
12000
10000
8000
6000
4000
2000

— ANO 2018 =——=ARNO 2019 ANO 2020

2. Elaboracion del método de prondstico
Para determinar el pronostico de la demanda hemos utilizado el método estadistico

cuantitativo de regresion lineal, determinacién de la ecuacion lineal mediante la herramienta

111



Excel y el pronostico de estacionalidad con tendencia. Para determinar la mejor herramienta
se determiné el DAM, donde se obtuvo menor error en el pronéstico de estacionalidad con

tendencia.

PRONOSTICO DE REGRESION TOTAL
| MEs | ANO2020 PRONGSTICO | DAM |

ENERO 12684 15197 2513
FEBRERO 9580 15258 5678
MARZO 13986 15319 1333
ABRIL 15867 15380 -487
MAYO 16257 15441 -816
JUNIO 14089 15502 1413
JULIO 15798 15564 -234
AGOSTO 15982 15625 -357
SEPTIEMBRE 15988 15686 -302
OCTUBRE 15635 15747 112
NOVIEMBRE 14786 15808 1022
DICIEMBRE 12835 15869 3034

DAM ABSOLUTO 12909

PRONOSTICO DE ESTACIONALIDAD CON TENDENCIA
| MEs__ | AN02020 PRONGSTICO -m-

ENERO 12684 12340
FEBRERO 9580 9378 -202
MARZO 13986 14319 333
ABRIL 15867 16191 324
MAYO 16257 16585 328
JUNIO 14089 14015 -74
JULIO 15798 16369 571
AGOSTO 15982 16669 687
SEPTIEMBRE 15988 16625 637
OCTUBRE 15635 16634 999
NOVIEMBRE 14786 15154 368
DICIEMBRE 12835 13470 635
DAM ABSOLUTO 4263
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PRONOSTICO DE LA DEMANDA

e De estacionalidad
De regresion lineal .
con tendencia

ENERO 2513 -344
FEBRERO 5678 -202
MARZO 1333 333
ABRIL -487 324
MAYO -816 328
JUNIO 1413 -74
JULIO -234 571
AGOSTO -357 687
SEPTIEMBRE -302 637
OCTUBRE 112 999
NOVIEMBRE 1022 368
DICIEMBRE 3034 635
TOTAL 12909 4263

A continuacion, describiremos el proceso para la obtencion del pronostico de estacionalidad
con tendencia: primero identificaremos el indice de estacionalidad, que es basicamente el
promedio de las ventas del mismo mes durante los tres afos entre el promedio de las ventas

totales durante los tres afios

Para realizar el prondstico de estacionalidad con tendencia, multiplicamos el prondstico de
regresion lineal con el indice de tendencia y asi obtenemos el prondstico de estacionalidad

con tendencia para el afio 2021. Representadas a continuacion:
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Prondstic

Pronostico de

Periédo VENTAS ° d(?, Imillce c!e estacionalidad
regresion estacionalidad .
> con tendencia
lineal

1 Enero 10811 13000 0,85 11091

2 Febrero 8789 13061 0,65 8432

3 Marzo 13578 13122 0,98 12881

4 Abril 14934 13183 1,11 14572

5 Mayo 15354 13244 1,13 14934

6 2018 Junio 12936 13305 0,95 12625

7 Julio 15025 13366 1,10 14752

8 Agosto 15363 13427 1,12 15029

9 Septiembre 15083 13488 1,11 14997
10 Octubre 15374 13549 1,11 15011
11 Noviembre 13083 13610 1,01 13682
12 Diciembre 11640 13671 0,89 12166
13 Enero 12511 13732 0,85 11715
14 Febrero 8878 13793 0,65 8905
15 Marzo 13867 13855 0,98 13600
16 Abril 15850 13916 1,11 15381
17 Mayo 15978 13977 1,13 15760
18 2019 Junio 13023 14038 0,95 13320
19 Julio 15759 14099 1,10 15561
20 Agosto 15895 14160 1,12 15849
21 Septiembre 15854 14221 1,11 15811
22 Octubre 15748 14282 1,11 15822
23 Noviembre 14557 14343 1,01 14418
24 Diciembre 13084 14404 0,89 12818
25 Enero 12684 14465 0,85 12340
26 Febrero 9580 14526 0,65 9378
27 Marzo 13986 14587 0,98 14319
28 Abril 15867 14648 1,11 16191
29 Mayo 16257 14709 1,13 16585
30 2020 Junio 14089 14770 0,95 14015
31 Julio 15798 14831 1,10 16369
32 Agosto 15982 14892 1,12 16669
33 Septiembre 15988 14953 1,11 16625
34 Octubre 15635 15014 1,11 16634
35 Noviembre 14786 15075 1,01 15154
36 Diciembre 12835 15136 0,89 13470
37 Enero 15197 0,85 12965
38 Febrero 15258 0,65 9851
39 Marzo 15319 0,98 15038
40 Abril 15380 1,11 17001
41 Mayo 15441 1,13 17411
42 2021 Junio 15502 0,95 14710
43 Julio 15564 1,10 17178
44 Agosto 15625 1,12 17488
45 Septiembre 15686 1,11 17440
46 Octubre 15747 1,11 17445
47 Noviembre 15808 1,01 15890
48 Diciembre 15869 0,89 14122
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VENTAS

Pronostico de Ventas
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ANEXO 7 - ESTUDIO DE VENTAS POR PRODUCTO.

PRODUCTOS PRODUCTOS %
DEMANDA

BOLITA | FRUTICOOL| CHUPON BOLITA FRUTICOOL | CHUPON

2019 | 10811 5433 4985 393 50% 46% 4%

ENERO 2020 | 12511 6934 5234 343 55% 42% 3%
2021 | 12684 7021 5286 377 55% 42% 3%

2019 | 8789 4418 4097 274 50% 47% 3%

FEBRERO 2020 | 8878 4494 4138 246 51% 47% 3%
2021 | 9580 4853 4425 302 51% 46% 3%

2019 | 13578 6983 6162 433 51% 45% 3%

MARZO 2020 | 13867 7064 6445 358 51% 46% 3%
2021 | 13986 7182 6412 392 51% 46% 3%

2019 | 14934 7439 6961 534 50% 47% 4%

ABRIL 2020 | 15850 7964 7193 693 50% 45% 4%
2021 | 15867 7803 7209 675 49% 45% 4%

2019 | 15354 7660 7178 516 50% 47% 3%

MAYO 2020 | 15978 8103 7151 724 51% 45% 5%
2021 | 16257 8247 7206 804 51% 44% 5%

2019 | 12936 6996 5411 529 54% 42% 4%

JUNIO 2020 | 13023 6669 5955 399 51% 46% 3%
2021 | 14089 7175 6394 520 51% 45% 4%

2019 | 15025 7511 7008 506 50% 47% 3%

JULIO 2020 | 15759 8093 7053 613 51% 45% 4%
2021 | 15798 8137 7029 632 52% 44% 4%

2019 | 15363 7760 7042 561 51% 46% 4%

AGOSTO 2020 | 15895 7995 7169 731 50% 45% 5%
2021 | 15982 8035 7185 762 50% 45% 5%

2019 | 15083 7638 6902 543 51% 46% 4%

SEPTIEMBRE | 2020 | 15854 7963 7169 722 50% 45% 5%
20221 | 15988 8163 7094 731 51% 44% 5%

2019 | 15374 7683 6948 743 50% 45% 5%

OCTUBRE 2020 | 15748 8165 6817 766 52% 43% 5%
2021 | 15635 8133 6760 742 52% 43% 5%

2019 | 13083 7103 5461 519 54% 42% 4%

NOVIEMBRE | 2020 | 14557 7487 6489 581 51% 45% 4%
2021 | 14786 7647 6531 608 52% 44% 4%

2019 | 11640 6322 4655 663 54% 40% 6%

DICIEMBRE | 2020 | 13084 7191 5556 337 55% 42% 3%
2021 | 12835 7421 5086 328 58% 40% 3%

PROMEDIO 7247 6272 544 52% 45% 3%
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ANEXO 8 — UNIDADES A PRODUCIR POR PERIODO.

[ owes [ 0 vk FEBRERO - w0
DEMANDA 12965 9851 15038 I

PRODUCCION REGULAR 13350 12816 14418 I

| INvENTARIOACUMUMDO | o | om0 [ 0 m |
| prooucciOnmEA | . om0 | o | |
SEMANAS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 1
DiAS 6 6 6 6 1 5 6 6 6 1 5 6 6 6 4
PRODUCCION MAXIMA 204 | 204 | 0a | 206 [ s | 260 | 3204 | 04 | 04 | 54 | 260 | 4 | nm 3204 2136
BOUTA200ml. | 5% 6042 6665 7498
PMP 1668 | 1668 | 1668 | 1668 | 278 1389 | 1667 | 1667 | 1667 | 28 | 1389 | 1667 | 1667 | 1667 | 111
FRUTICOOL200ml. | 45% 6008 5768 6489
PMP e | 16 | 16 | ame | o 22 | wn | 1w | wn | | ne | | un | un | w
CHUPON200ml. | 3% 456 138 49
PMP 114 114 m | 1 19 %2 110 110 110 19 2 110 110 110 B |
. oows [ o [ 0 owmw ] 0 wwo

| omwoa | 0000000 v 00 0000w 00| 00000 owm 00|
| eRooucoowReuR | ww [ 00 wmw 0 | 0000000 wmwm
| mevmRoacmuro | 0 o [ o 0 0000 0]
| eoovcoowNenn  _ __ wn | wmwm | ______wm |

13 14 15 16 17 18 19 2 21 2 3 24 25 2

SEMANAS
DiAS 2 6 4 6 6 6 6 6 6 2 4 6 6 6 3
PRODUCCION MAXIMA v [ 3 [ uw [ w3 [ ws [ ams | ams [ ems | ams | 10 [ ms | mm | ma | ma | 16
BOUTA200mI. | 5% 7421 904 7650
PMP 66 | 1936 | mor | 136 | 16 | 200 | 290 | w0 | w0 | 6w e | 16 | 16 | 16 | 918
FRUTICOOL200mI, | 45% 6422 7835 6620
PMP 59 | 1656 | a7 | 166 | 166 | 1s09 | 1s09 | 1s00 | 109 | 63 060 | 189 | 189 | 189 | 7%
cHuPoN200ml. | 3% 487 504 502
PMP B | m | s | m [ 18 s | B | 138 | 138 | 4 8 | m | m [ m | e
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[ owms ] JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
DEMANDA 17178

17488 1740
13884 13884
| MvevROAOMUWNO | o | o 0 0
17488
SEMANAS 2% 7 ) 2 ) 3 2 ) % 3 3% £l 3 3
DiAs 2 6 6 6 4 6 6 6 6 2 3 6 6 6 5
PRODUCCION MAXIMA w2 | o5 | a5 | a5 | a3 | a6 | an6 | an6 | a3 | 16 | 2o | a5 | a5 | a5 [ 3w
BOUTA200m. | 5% 8933 9094 9069
PMP 7w | oo | omse | oo | uwso | 2090 | we | w9 | 09 [ 0 [ o | w3 | 08 | w8 | 1
FRUTICOOL200ml. | 45% 771 7870 788
PMP 65 | 193 | 193 | 193 | 19 | mwy | 1y | 187 | 187 [ e 06 | 1.0 | 12 | 12 [ B0
CHUPON200ml. | 3% 5% 597 5%
PMP w | o w | w | w | ®» B | 138 | 133 | 1 [ o | 13 | 1 | 3 | 15

[ ows | OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
DEMANDA 17445 15890 15890

ODUCOONRSUWR | omw | 000 ww ] 0000 omw
WeTmoAuMUOO | o} 0 0

SEMANAS 3 0 “ 0 8 n 5 % o 8 % 5 51 5
DiAS 1 5 6 6 6 1 4 6 6 6 3 3 5 6 6 6
PRODUCCION MAXIMA o8 | we | aw | aw | aw | e | o | mwe | wu | e | 1w | 1% | 6 | % | %6 | 3660
BOUTA200mI. | 5% 907 863 863
PP w | s | oam | am | um | s | s | e | s | owm | oo | e | 10 | ww | v | 1w
FRUTICOOL200m. | 5% 7851 751 751
PP | own | s | owes | e | o3 | s | oow | ow | ooy | s | s | mw | o [ et | i
CHUPON 200ml. | 3% 5% 50 50
PP ¥ | w | w [ w | w | u g | om | o | Bt [ e B | s | w [ 1w | us
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ANEXO N° 09 - FOTOS DE LA EMPRESA

Frontis de la oficina de la empresa

LT |

AT T

Interior de la oficina de administracion
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Area de produccion
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Fachada de la fabrica

Almacén
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