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Planificacion y control de la produccion para mejorar la productividad en la
Empresa FATICA, Huaura, 2022.

Carrillo Quiroz, Aldo Alonzo*

RESUMEN

Objetivo: Determinar el nivel de influencia que tiene la planificacion y control de la
produccion en la productividad en la empresa FATICA, Huaura, 2022. Metodologia: El
disefio de la investigacion fue pre experimental, la poblacion y muestra estuvo representada
por las ventas de producto terminado desde enero 2021, hasta mayo 2022.

Meétodos y técnicas: Se documento el proceso de planificacion y el proceso de produccion,
y se registro en los formatos correspondientes, tales como fichas de observacion, diagrama
de flujo, hojas de pronoéstico, formato de plan maestro de produccion, formato de
requerimiento de materiales. Resultados: Se realizé un andlisis de la situacion actual y de
los indicadores, de los procesos anteriormente mencionados, en las cuales se identifico
deficiencias y se propuso un sistema de planificacion y control de la produccion en donde
se evidenci6 el aumento de los beneficios empresariales en el mediano plazo, tales como
Nivel de servicio 10.9% mas, en consecuencia, se redujo el costo por faltantes, asimismo,
se disminuye el costo de almacenamiento en 15%, y aumentd la productividad de capital en
mano de obra en 0.6% Yy aumenté también la eficiencia operativa. Conclusion: La
planificacion y control de la produccién influyé en la productividad en la Empresa FATICA,
Huaura, 2022.

Palabras claves: Planificacion, Productividad.

1 Facultad de Posgrado. Universidad Nacional José Faustino Sanchez Carrién, Huacho, Perd.
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Production planning and control to improve productivity at the FATICA Company,
Huaura, 2022.
Carrillo Quiroz, Aldo Alonzo*

ABSTRACT

Objective: Determine the level of influence that production planning and control has on
productivity in the FATICA company, Huaura, 2022. Methodology: The research design
was pre-experimental, the population and sample were represented by product sales
completed from January 2021, until May 2022.

Methods and techniques: The planning process and the production process were
documented, and recorded in the corresponding formats, such as observation sheets,
flowchart. Results: An analysis of the current situation and the indicators of the
aforementioned processes was carried out, in which deficiencies were identified and a
production planning and control system was proposed where the increase in business profits
in the medium term, such as Service level 10.9% higher, therefore, reduction in the cost of
shortages, likewise, the cost of storage was reduced by 15%, and the productivity of capital
in labor increased by 0.6% and also increased operational efficiency.

Conclusion: Production planning and control influenced productivity in the FATICA
Company, Huaura, 2022.

Keywords: Planning, Productivity.

1 Graduate Faculty. Universidad Nacional José Faustino Sanchez Carrion, Huacho, Per(.
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INTRODUCCION

Para muchas empresas, a la hora de competir en el mercado, la intuicion suele ser mas facil
que el andlisis. En el corto y mediano plazo, sera reemplazada por organizaciones que vean
los sistemas de control y planificacion de la produccion como uno de los principales pilares
del éxito de la produccion y tengan una solida garantia de compromiso como parte de su
estrategia. Esto se debe a que aumentaran significativamente la cobertura de la demanda y
la satisfaccion del cliente al proporcionar bienes y servicios en las cantidades requeridas,
con la calidad requerida, en el momento adecuado y, lo mas importante, a precios altamente
competitivos. Lo que puedan hacer también aumentara las ganancias de la empresa. La
presente investigacion consiste en seis capitulos:

Capitulo I: Planteamiento del problema. Describe los factores que son sintomas de la
organizacion. También se describen los objetivos a alcanzar y la justificacion del estudio.
Capitulo 1I: Marco teorico. Contiene la informacion, el marco tedrico y las definiciones
conceptuales utilizadas para documentar el estudio y luego discutirlo en consecuencia.
Capitulo I1I: Metodologia. Describe el tipo, disefio y métodos del estudio, sus variables
operativas, poblacion y muestra, y los métodos y herramientas utilizados.

Capitulo IV: Resultados. Los resultados encontrados se detallan para los objetivos
especificados. Primero, se realiza una revision de documentos para determinar los
parametros de referencia, seguido de una propuesta para un sistema de control y
planificacién de la produccion y una comparacion antes y después de los indicadores clave
de desempefio utilizados para determinar el impacto de las mejoras propuestas.

Capitulo V: Discusiones. Aqui se describe una discusion de los resultados obtenidos y se

compara con la informacién basica utilizada originalmente.



Capitulo VI: Conclusiones y recomendaciones. Las reflexiones finales del articulo son una
respuesta a los objetivos de la investigacion, asi como a recomendaciones relacionadas con
el tema.

Capitulo VII: Referencias. Se presenta las referencias bibliogréaficas y electronicas
utilizadas

Esta investigacion ha sido realizada bajo cumplimiento del Reglamento de Grados y
Titulos de la Universidad Nacional José Faustino Sanchez Carrion, para optar el Grado de

Maestro en Gerencia Empresarial.
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PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1.  Descripcion de la realidad problemética

Panorama competitivo

El agua corriente es la Unica bebida que no tiene sabor ni olor, pero existen
en el mercado varias marcas embotelladas con diferentes caracteristicas: agua sin
gas, agua con gas y agua funcional. El agua embotellada puede ser agua de glaciar,
agua de manantial, agua de pozo, agua pura o simplemente agua publica.

El agua embotellada también se ha vuelto méas popular debido a su conveniencia y
beneficios para la salud, como indigestion, acidez de estbmago, aumento de peso y
mas.

Con el paso de los afios, este mercado ha mostrado una mayor competitividad, lo que
también se debe a la entrada de pequefios y nuevos actores al mercado nacional y
regional. Ademas, la innovacion de productos es una estrategia clave para que estas
empresas obtengan y mantengan el estatus de pioneras en el mercado. Los principales
competidores del mercado estan siguiendo estrategias como fusiones y adquisiciones,
colaboraciones, lanzamientos de productos y expansiones destinadas a cubrir la
mayoria de los mercados internacionales. Empresas nacionales y regionales
comercializan sus productos a traves de estrategias como patrocinios e inversiones
publicitarias. (Mordor intelligence, 2023)

La ubicacion geografica Unica de nuestro pais, los abundantes recursos
hidricos y el acceso a agua limpia y natural son razones importantes para el
floreciente desarrollo de la industria.

Segin menciona, Josemanuel Dellepiane, CEO de Borman Machinery, El

negocio del agua embotellada es atractivo por su alto retorno de la inversion y la


https://mordorintelligence.com/es/industry-reports/bottled-water-market

velocidad de establecimiento del negocio. "ElI margen de beneficio del agua
embotellada llega al 80%. Requiere una inversion moderada en comparacion con
otros negocios y tiene una alta tasa de rendimiento”. (Seccion noticias, 2023)
Panorama empresarial

FATICA SAC se dedica a la produccion, comercializacién y distribucion de
hielo y agua embotellada, organizada en 6 presentaciones. En los ultimos afios, los
volumenes de ventas han experimentado fluctuaciones tanto favorables como
desfavorables respecto a afios anteriores (este tltimo por el impacto de la cuarentena
por el Covid-19), y en general, esto ha contribuido al crecimiento de la empresa
debido a la atraccion de nuevos clientes, la creacion de nuevos clientes. el desarrollo
de nuevos canales de venta y distribucion y el cambio climético que se produce afio
tras afio. Asimismo, la empresa pone todas sus fuerzas en las lineas de produccion de
agua embotellada y hielo en cubitos, esto debido al gran margen de utilidad que
genera.

Para distribuir sus productos, la empresa cuenta con logistica, lo que permite
que el sistema incluya un conjunto de proveedores y compradores que forman parte
de la cadena de suministro. Se suele observar que FATICA S.A.C enfrenta diversas
deficiencias en su produccién, todas ellas enfocadas a la falta de una adecuada
planificacién de la produccion, debido a que se realiza de manera empirica y no existe
un sistema o software gque soporte este proceso basico, en este proceso. , los objetivos
establecidos en el plan estratégico empresarial se transforman en objetivos
realizables.

La empresa ha experimentado varias veces escasez de material para la

produccién porque no contaba con un sistema adecuado o personalizado para la



gestion de inventarios y mediciones. Lo mas importante es que es el inventario mas
relevante, como, por ejemplo: preformas, botellas de PET, cajas, tapas, etiquetas,
laminas, etc.

Los costos de produccién de la empresa son més altos, principalmente debido
al pago de horas extras a los trabajadores durante la temporada alta y a tarifas menos
favorables para que los proveedores cumplan con las solicitudes de materiales en
horas extras. Una planificacion de produccion inadecuada no anticipdé completamente
la cantidad de horas-hombre requeridas para el proceso.

La razon de la falta de productos terminados es que la produccién no esta
planificada ni ajustada en PV&O, porque tal situacion no existe, y ni siquiera se
hacen prondsticos de demanda como base para que la empresa cumpla con el
volumen de produccion requerido por el cliente. producir en el momento adecuado y
sin este plan es imposible saber exactamente cuanto se produce cada mes o0 semana,
lo que también puede generar reclamos de los clientes por incumplimiento y pérdida
de ventas.

Ademas de estos sintomas, incluyen paradas de plantas no planificadas
debido a la demanda estacional, alta rotacion, exceso de capacidad y capacidad
inactiva de la planta. La falta de planificacion es la principal causa del fracaso
organizacional, planificar los objetivos de produccién con antelacion y mantener
planes detallados a corto o medio plazo puede reducir significativamente las
posibilidades de fracaso sin afectar la imagen de la empresa y sin consecuencias.

Estos problemas no se observan en plantas industriales de la region o de

alrededores, una de ellas, la empresa homdloga Industria San Miguel o donde sus



procesos de planificacion son mucho mas automatizados y eficientes ya que se

monitorea continuamente con el soporte de un ERP.

En FATICA el tiempo de planificacion depende principalmente de la administracion

y gestion de fabrica y se realiza de forma manual e intuitiva, por lo que en este estudio

intentamos crear un sistema de planificacion de produccion semiautomatico que sea

oportuno y capaz de mejorar la productividad de la empresa, logrando eficiencia. y

rentabilidad. sistemas de trabajo actuales.

1.2.

1.3.

Formulacion del problema

1.2.1. Problema general
¢De qué manera la planificacion y control de la produccién, influye

en la productividad en la empresa FATICA, Huaura, 2022?

1.2.2. Problemas especificos

1. ;De qué manera el prondstico de la demanda, influye en la productividad
en la empresa FATICA, Huaura, 20227

2. ¢De qué manera el plan agregado de produccion, influye en la
productividad en la empresa FATICA, Huaura, 20227

3. ¢De qué manera el plan maestro de produccion, influye en la productividad
en la empresa FATICA, Huaura, 20227

4. ;De qué manera el MRP, influye en la productividad en la empresa
FATICA, Huaura, 2022?

Objetivos de la investigacion

1.3.1. Objetivo general
Determinar el nivel de influencia que tiene la planificacion y control

de la produccién en la productividad en la empresa FATICA, Huaura, 2022.
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1.3.2. Objetivos especificos

1. Determinar la influencia del prondstico de la demanda, en la productividad
en la empresa FATICA, Huaura, 2022.

2. Determinar la influencia del plan agregado de produccion, en la
productividad en la empresa FATICA, Huaura, 2022.

3. Determinar la influencia del plan maestro de produccion, en la
productividad en la empresa FATICA, Huaura, 2022.

4. Determinar la influencia del MRP, en la productividad en la empresa
FATICA, Huaura, 2022.

1.4, Justificacion de la investigacion

El area de planificacion y control de la produccion en una organizacion es
muy importante porque establece estandares para la secuencia, cantidad y tiempo de
Ilegada de los materiales que ingresan al proceso y asegura su calidad.

Este estudio se justifica desde el punto de vista metodolégico: el estudio es
descriptivo y aplicado, su disefio es preexperimental, las técnicas utilizadas son pre
y post pruebas de los procesos de planificacion y control de la produccidn, y ademas
existen recomendaciones de mejora, hecho que sera asignado a la empresa y servira
como fuente de informacién para futuras investigaciones sobre este tema, ya que
hasta la fecha no se ha realizado ninguna investigacion. También se puede utilizar
como marco de referencia para mejorar la satisfaccion de cualquier cliente interno o
externo. Siendo el tema y lugar de la empresa, y del interés e iniciativa propia del
investigador.

Desde un punto de vista practico, el interés de este estudio se basa en la

importancia que tiene el diagndstico de sistemas en la planificacion de la produccion



actual, por lo que se intentara determinar la planificacion optima para la adquisicion
oportuna de los materiales necesarios para la produccion, y luego con la ingenieria
de aplicacion. y métodos y herramientas de gestion de operaciones para mejorar el

tiempo de actividad, la productividad y la eficiencia del sistema.



Capitulo 11

2. MARCO TEORICO
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2. MARCO TEORICO

2.1.  Antecedentes de la investigacion

Se obtuvieron estudios relacionados con las variables de la presente investigacion:

Planificacion y control de la produccion y Productividad, tanto internacionales y nacionales.

2.1.1. A nivel Internacional

I. Portero, M. (2011) En su estudio se realizo un analisis exhaustivo de la planificacion
de la produccién, que es un factor que incide en cualquier proceso para obtener un producto
de calidad, ya que afecta a la rentabilidad de la empresa por una mala organizacion,
prevision y experiencia. Por eso, es importante controlar cada proceso de fabricacion para
que vayan a la par del disefio del dispositivo. Ademas, te permite optimizar tu tiempo,
recursos y activos cumpliendo a tiempo con los pedidos de los clientes, ya que son una
parte esencial de tu organizacion. La conclusién es que la rentabilidad mejora mediante la
reestructuracion de procesos y un control adecuado de la mano de obra y de las materias
primas, la reduccion de cuellos de botella y la reduccion de costes adicionales en la
produccion. Ademas, es importante contar con un formato que soporte la produccién, ya
que depende la contabilidad de costos; sobre ellos.

ii.  Pazmifio, A. (2014) El estudio se realiz6 en Pauli & Stefi en Ambato con el objetivo
de promover una adecuada gestion de los cronogramas de produccion para incrementar el
crecimiento empresarial en las empresas de ropa para bebés y reducir los retrasos en las
entregas, y esta relacionado con el precio de cada orden de produccion, lo que hace que la
empresa sea mas competitiva en el mercado. Con el objetivo de mejorar el crecimiento
empresarial en una empresa manufacturera con un sistema de costeo por 6rdenes de
produccion, se analizo la informacion de planificacion de la produccion y se realizé una
encuesta al personal de la empresa sobre los retrasos en los procesos de produccion y
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comercializacion. De la investigacion se desprende que por desconocimiento no manejan
bien el plan de produccion para tal fin, se propone una alternativa de solucidn, a saber:
Desarrollar un plan de produccién que permita realizar proyecciones, metas econémicas y
financieras, de acuerdo a las condiciones econdmicas del mercado, determinar costos, toma
de decisiones y control operativo.
2.1.2. A nivel nacional

iii.  Barahona, E. & Llamo, L. (2019) En este estudio, el disefio fue preexperimental, la
poblacién fue la produccion de 2018, las muestras se basaron en el nimero total de meses
del afio y se cre6 un mapa de causas de Ishikawa para desarrollar la primera medida de
diagnostico de la empresa, seguidamente de un diagrama Pareto, donde se refleja habitos
de produccidn con las siguientes consecuencias: escasez 0,23%, falta de plan de produccion
0,20%, retraso en la entrega 0,14%, baja capacidad de la planta 0,11% Yy tiempo ocioso
0,10%. Los pedidos totalizaron 5,585 bidones de 20 litros, lo que result6 en una sustancial
pérdida de ingresos de S/. 33.510, lo que supone el 33,61% de la facturacién total. Para el
segundo objetivo se formularon prondsticos de suavizacion exponencial 'y
desestacionalizacién, mostrando una buena previsién de la demanda. Su indice de
estacionalidad llegé a 0,97, lo que indica un aumento de la demanda. es 87%. Ademas, las
acciones muestran ahora una tendencia positiva debido a la propuesta del plan. Los
resultados muestran que con una adecuada planificacion y control de la produccion se
pueden incrementar los beneficios de la empresa. Actualmente la ganancia es de 0,11 por
sol invertido, lo que equivale a ganar un 11% por sol invertido. Una prueba t-Student basada
en muestras muestra que existe menos del 5% de certeza estadistica de que el desarrollo de
la planificacion y el control de la produccion aumentara significativamente la

productividad.
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iv. Ayala, J. & Cruzado, G. (2019) La Este estudio utilizd un enfoque deductivo y
descriptivo para describir la falta de planificacion y control de la produccién en Hillary
S.A.C. La fabrica de conservas de la empresa. La muestra estuvo representada por todos los
colaboradores de la conservera. Se utiliza como herramienta para analizar métodos de
prondstico, errores de célculo utilizando MAD y MAPE, plan maestro de produccion y plan
general de produccion para entender que estrategias adoptar como parte del plan, los
resultados de la conservera son los siguientes: 59.82%, La eficiencia original fue del 83% y
la productividad total final fue del 70,41%. e indice estacional, se analizan tres modelos de
pronostico, y luego se aplica la planificacién general, donde la estrategia de persecucion es
la estrategia que mejor se adapta a los objetivos de la empresa, y luego utilizamos el plan
maestro de produccion y el plan de requerimientos de materiales finales para planificar los
filetes y grated, después de todas estas aplicaciones, comenzamos a volver a analizar los
valores de productividad, el rendimiento final fue de 81,63%, la eficiencia final fue de 88%
y la productividad total final fue de 78,40%. La planificacion y el control de la produccién
aumentaron la productividad del rendimiento en un 21,81%, la eficiencia aumenté en un 5%
y la productividad total aument6 en un 7,99%.

V. Moya, M. (2014) EI presente trabajo de investigacion tiene como objetivo
diagnosticar los problemas actuales de produccién en Estrella del Norte en Lambayeque. Se
ha realizado previamente un estudio de mercado para conocer la posicion de la empresa en
el entorno econdémico. De manera similar, pronosticar la demanda para evitar incertidumbre
en la cantidad de produccion producida y desarrollar planes de produccion y sistemas de
control para mejorar la productividad, la eficiencia fisica y la eficiencia financiera pueden
mejorar la satisfaccion del cliente y aumentar las ganancias de la empresa. Verificar que el

sistema propuesto logra los objetivos planteados, finalmente realizar un anélisis economico
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financiero para determinar la factibilidad de la propuesta (TIR) y el valor presente neto
(VAN) generado por el proyecto. Al aplicar el sistema propuesto, se incrementara
significativamente la productividad y eficiencia del proceso de produccion de alfajor de la
empresa gigante Estrella del Norte Lambayeque, teniendo en cuenta que esta es una de las
formas que permitira a la empresa crecer y desarrollarse en el tiempo. planificando
eficientemente el uso de materias primas y control oportuno en el proceso productivo.

Vi. Lorenzetti, J. & Valverde, Alexandra (2020) El presente trabajo de investigacion tuvo
como objetivo general implementar un plan de control de planificacion para mejorar la
productividad, el tipo de estudio fue aplicada, con disefio pre-experimental, la poblacion
fueron los registros de trabajos de agosto a febrero del afio 2020, la muestra fueron los
trabajos de mayor demanda. Se encontrd que la reparacion de piezas de flota, la fabricacién
de piezas vy el relleno de piezas son los productos con mayor demanda, asi como el tiempo
estandar es de 215.24, 230.53 y 263.71 minutos, respectivamente, asi como la estrategia de
programacion elegida es tiempo extra con un costo de S/. 14.309,04. El tiempo de espera
para la compra de materias primas corresponde a 7 dias después de realizar el pedido. y
12,54%, y los indicadores mecanicos aumentaron 1,47%, 9,30% y 10,61%, respectivamente.

2.2. Bases tedricas

2.2.1. Planificacion y control de la produccion
Garcia (2020) Se denomina Sistema de Planificacién y Control de produccion al grupo de
personas, normas, métodos y herramientas ordenan la adquisicién de recursos para
utilizarlos con el objetivo de servir los requerimientos de los clientes (0 mas directamente

los del area de ventas).
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Dado que cada organizacion participa en mercados diferentes, también requiere recursos
diferentes, asi mismo, los planes y programas hacen referencia a horizontes temporales
diferentes.

Figura 1 Flujo general de actividades de planificacion y
control

DEMANDA | | RECURSOS

Plan estratégico

:

Planificacion

de recurscs
Plan de ventas y operacion
Pedidos _.|.I Programa maastro IT.. Plan aproximado
de clientes ‘ de capacidad

Plan de requisitos

de materiales I l CRP detallado

| = = = PLANIFICACION =y
EJECUCIONl r
Control de
_ Despacho )

Nota: Chapman (2006)

Niveles de planeacién

Ballou (2004)

La planeacion plantea resolver las preguntas: que, cuando y cémo, y
tiene lugar en los siguientes niveles: planeacion estratégica,
planeacion tactica y planeacion operativa. La principal diferencia
entre ellas es el horizonte de tiempo.

» Estratégica: Es de largo alcance, con un periodo de tiempo mayor
de un afio. Esta planeacion trabaja con informacion que, con
frecuencia imprecisa, gruesa o incompleta o gruesa, en la cual, los
datos pueden ser promedios.

» Tactica: Con un horizonte de tiempo intermedio, normalmente

menos de un afo.
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» Operativa: Es de corto alcance, con decisiones que con frecuencia
se toman sobre la base de cada hora o a diario. Esta planeacién
cuenta datos muy precisos, y los métodos de planeacion deberan
ser capaces de controlar una gran cantidad de esta informacion y
obtener planes razonables.

La cuestion es como mover el producto de manera efectiva y
eficiente a través del canal de logistica estratégicamente
planeado.

Figura 2 Ejemplos de tomas de decisiones estratégicas, tacticas y operativas

NIWVEL D DECISION

AREA DE DECISKON ESTRATFGICA FACTICA OPERATIVA

Ubicacion de Numero, tamano y

instalaciones ubicacion de almacenes,
plantas y terminales
Inventarios Ubicacién de inventarios Niveles de inventario Cantidades y tiempos
y politicas de control de seguridad de reabastecimiento
Transportacion Seleccion del modo Arrendamiento Asignacion de ruta,

estacional de equipe despacho

Procesamiento
de pedidos

Ingreso de pedidos,
transmision y disefo del
sistema de procesamiento

Procesamiento de
pedidos, cumplimiento
de pedidos alrasados

Establecimiento
de esténdares

Servicio al cliente Reglas de prioridad Aceleracion de entregas

ara pedidos de clientes

para pe

Seleccion de pedidos

y reaprovisionamiento

Almacenamiento Manejo de la seleccion
de equipo, disefio de la

distribucion

Opciones de espacio
estacional v utilizacion
de espacio privado
Liberacion de pedidos
y aceleracion de
suministros

Contratacion, seleccion
de vendedor, compras
adelantadas

Desarrollo de relaciones
proveeder-comprador

Compras

Nota: Ballou (2004)

Administracion de la demanda
Chase, Jacobs & Aquilano (2009)
El proposito de la gestion de la demanda es coordinar y controlar todas
sus fuentes para que los sistemas de produccion se utilicen de manera

eficiente y los productos se entreguen en el momento adecuado.
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Hay dos fuentes béasicas de demanda: demanda dependiente y

demanda independiente. La demanda dependiente es cuando la

demanda de un producto o servicio esta impulsada por la demanda de

otros productos o servicios. Este tipo de solicitud no requiere

prevision, sélo tabulacion. La demanda independiente ocurre porque

no se deriva directamente de la demanda de otros productos.

Patrones de demanda

Chase, Jacobs & Aquilano (2009)

En la mayor parte de los casos, la demanda de productos o servicios se

divide en seis componentes:

1.

Demanda promedio del periodo: fluctuaciones de datos
alrededor de un promedio constante.

Tendencia: Aumento o disminucion sistemética del promedio de
una serie a lo largo del tiempo.

Estacionalidad: Un patron repetible de aumento o disminucion
de la demanda dependiendo de la hora del dia, semana, mes o
temporada.

Factores ciclicos: aumento o disminucién gradual e
impredecible de la demanda que se produce durante un periodo
de tiempo mas largo (semestres, afios 0 décadas).

Variacion aleatoria: Una serie de cambios impredecibles en la

demanda.
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6. Autocorrelacion: La persistencia de los hechos. En concreto, el
valor esperado en un momento dado tiene una correlaciéon muy
alta con su valor pasado.

Pronostico de la demanda

Chapman (2006)

Los sistemas de planificacion comienzan con la anticipacion de las

necesidades de los consumidores. Sin embargo, el tiempo que lleva

producir y entregar un producto o servicio a menudo supera las
expectativas del cliente. Para evitar esto, la produccion debe comenzar
antes de que se conozca la demanda real de los consumidores, segun

la demanda esperada o las previsiones.

Etapas en el proceso de pronostico

Heizer & Render (2007)

1. Determinar el uso del prondstico.

2. Seleccionar los articulos a pronosticar.

3. Definir el horizonte temporal de la prevision. (Corto,
medio, o largo plazo)

4. Seleccionar el modelo o modelos de pronostico.

5. Recopilacion de los datos necesarios para hacer el
prondstico.

6. Realizar el pronostico.

7. Validar e implementar los resultados.
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Meétodo de Holt (Suavizacién exponencial doble)

Nahmias (2007)

Este método esta disefiado para dar seguimiento a series de tiempo con
tendencia lineal. EI método requiere de la especificacion de dos
constantes de suavizamiento, a y 3, y utiliza dos ecuaciones: una para
el valor de la serie (la intercepcidn) y una para la tendencia (la

pendiente). Las ecuaciones son:

S
G,

aD, + (1 — a)§,- + G,-),
B(S, — 8- + (1 — B)G,-y.

Donde:
St: valor de la intercepcién en el tiempo t.

Gt: valor de la pendiente en el tiempo t.

La primera ecuacién es muy similar a la utilizada para el

suavizamiento exponencial simple.
Cuando la observacion de la demanda mas comun, Dt, esti
disponible, se promedia con el prondstico previo de la demanda
actual, que es la intercepcion previa, St-1, mas 1 vez la pendiente
previa, Gt-1.

La segunda ecuacidon se explica de la siguiente manera:
nuestro nuevo estimado de intercepcidén, St, provoca que
modifiqguemos nuestro estimado de pendiente en la cantidad St — St-
1. Este valor se promedia entonces con el estimado anterior de la
pendiente Gt-1. Las constantes de suavizamiento pueden ser las
mismas, pero para la mayoria de las aplicaciones se da mayor
estabilidad al estimado de la pendiente (lo que implica que < a).
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Error de pronostico

Chase, Jacobs & Aquilano (2009)

El término error se refiere a la diferencia entre el valor previsto y el
valor real. En estadistica, esto se llama residual. Siempre que el valor
predicho esté dentro del intervalo de confianza. Todos los dias, las
diferencias se consideran errores. La demanda de un bien o servicio
se forma por la interaccion de factores muy complejos, que se explican
con mucha precision en el modelo. Por tanto, todas las predicciones
estan sujetas a un cierto grado de error. Al analizar los errores de
proyeccion, es facil distinguir entre las fuentes de error y sus
mediciones.

Desviacion media absoluta (DMA)

Es el error promedio en los pronosticos mediante valores absolutos.
Es valiosa, tal como la desviacion estandar, mide la dispersion de un
valor observado en relacion con un valor esperado.

La DMA representa la diferencia entre la demanda real y la demanda
pronosticada sin importar el signo. Es igual a la suma de las
desviaciones absolutas dividida entre el niUmero de puntos de datos,
como se muestra en la ecuacion:

24 =]

DAM = = —

donde
t = Namero del periodo
A = Demanda real en el periodo

F = Demanda pronosticada para el periodo
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n = NUmero total de periodos
= Simbolo para indicar el valor absoluto sin tomar en cuenta los signos positivos ni

negativos

Error porcentual absoluto medio (EPAM)

Esta medida determina el error respecto del promedio de demanda.
Por ejemplo, si la DAM es de 10 uds. Y el promedio de demanda es
de 20 uds., el error es muy representativo, pero con un promedio de
demanda de 1 000 uds., es relativamente insignificante. EI EPAM se

calcula al tomar la DAM y dividir entre el promedio de demanda,

DAM
Promedio de demanda

EPAM =

Asimismo, respecto al EPAM, Gestion de operaciones menciona:

Es una medida de rendimiento predictivo que mide el error
porcentual. Esto la convierte en una medida utilizada frecuentemente
por los responsables de pronosticar la demanda porque es facil de
interpretar. También es util cuando se desconoce la demanda del
producto, ya que es una cifra relativa.

Plan agregado de produccién (PAP)
Gaither, N. & Frazier, G. (2000)

La planificacibn agregada es fundamental para la
administracion de la produccion en las empresas, debido a la
incertidumbre de los patrones de la demanda de los clientes, y los
planes para tener recursos de produccion que se ajusten a estas

variaciones.
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Pasos para la planeacién agregada

Gaither, N. & Frazier, G. (2000)

> Realizar una prevision de ventas para cada producto, indicando el
monto de ventas en cada periodo (semanal, mensual, trimestral)
durante el periodo de planificacién (normalmente de 6 a 18 meses)

» Totalizar los pronoésticos de los productos en una demanda
agregada. Si no se puede agregar productos debido a su
heterogeneidad, se opta por estandarizar sus unidades, elaborar
pronosticos y relacionar estos resultados con la capacidad de
produccién.

» Convertir la demanda total en cada periodo en los recursos:
trabajadores, materiales, maquinas, horas-hombre u otros
elementos de capacidad necesarios para satisfacer la demanda.

» Desarrollar planes de recursos alternativos para asegurar la
capacidad de produccion requerida.

» Elegir el plan de capacidad que satisfaga las necesidades generales
y mejor cumpla con los objetivos de la organizacion entre las
alternativas consideradas.

Programa maestro de produccion

Gaither, N. & Frazier, G. (2000)

El MPS, (por sus siglas en inglés) determina los volimenes de
produccién finales para cada producto y especifique el rango de
produccidn a corto plazo por semana (semanas a meses). El producto

terminado puede enviarse al cliente o almacenarse.
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2.2.2. Productividad

A continuacion, la definicion de algunos autores.

Heizer & Render (2007) menciona que la productividad es el resultado
de la divisién de la produccién (bienes y/o servicios) y de los factores de
produccién de la empresa (como el trabajo o el capital).

Garcia (2018) La productividad se refiere al nivel de desempefio de
una empresa en el uso de sus recursos para lograr ciertos objetivos. Por tanto,

la productividad se puede medir de la siguiente manera:

Producciéon
Productividad =
Insumos
Resultados logrados
Productividad =

Recursos empleados

Asimismo, Chase, Jacobs & Aquilano (2009) nos dicen:
La productividad es una medida que sirve para conocer qué tan bien
un pais, una empresa o0 una unidad de negocios utiliza sus recursos o
factores de produccion, y conocer el desempefio de sus operaciones.

En este sentido, la productividad se puede definir como:

Salidas
Productividad =
Entradas

Una empresa puede comparar su productividad de dos
maneras: comparando su desempefio con operaciones similares en la
misma industria o utilizando datos de la industria, si estan disponibles.
Otro escenario es medir su productividad y ver la evolucion de las

mismas actividades en el tiempo. En resumen, la productividad se
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define como la relacion entre la cantidad de produccién y la cantidad
de insumos o recursos necesarios para realizar la produccion

Tabla 1 Clases de medidas de la productividad

Producto/Trabajo
Medida parcial Producto/Capital

Producto/Materiales

Producto/Energia

Medida Producto
multifactorial Trabajo+Capital+Materiales+Energia

Producto o Bienes o servicio producidos

Medida Total

Insumo Todos los recursos
utilizados

Nota: Adaptado de: Administracion de operaciones. Produccion y cadena
de suministros (Chase, Jacobs & Aquilano, 2009, p. 29)

Como se muestra en la Tabla 1, La productividad puede expresarse
mediante medidas parciales, multivariadas o globales. Si esta interesado en la
relacién entre produccién y un insumo, obtendra una medida parcial de la
productividad. Si desea conocer la relacion entre un producto y un conjunto
de insumos (pero no todos), necesita una medida multivariada de
productividad. Si desea expresar la relacion entre todos los productos y todos
los insumos, puede utilizar una medida de productividad total de los factores
para describir la productividad de toda una organizacién o incluso de un pais.

(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009, p. 29)

Diaz (2014) refiere lo siguiente:
Como aplicacion del trabajo, la productividad es la relacion lograda
entre el producto producido o servicio prestado y las materias primas
utilizadas para producir ese producto o servicio.
Nos referimos a las materias primas como cualquier componente

tangible o intangible de la produccion. Los insumos tangibles o
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mensurables se denominan “recursos” y se pueden medir de las

siguientes maneras: Los recursos humanos; en horas- hombre.

. Los recursos mecanicos; en horas- maquina.

. Los recursos materiales; en unidades varias, como Kkilos,
metros, libros, etc.

. Los recursos fisicos; en tiempo- uso.

. Los recursos econdmicos; en unidades monetarias.

Las inversiones intangibles pueden considerarse sélo como
causas de cambios en la produccion y son de diversa naturaleza, como
la armonia del grupo, la amabilidad del supervisor, la seguridad
laboral, la moral de los empleados, etc. Estos aportes invisibles se
estudian principalmente en ergonomia, que es el estudio de los

problemas humanos. En su ambiente de trabajo. (p. 16)

Con respecto a las variables que inciden a la productividad Medina
(2007) dice que estan también “los intangibles como, por ejemplo, el
conocimiento, habilidades humanas, informacion y la gestion de la empresa,
y estos deben ser tomados en cuenta por la gerencia para la formulacién de
algin modelo que optimizacion que se desee plantear”. (p. 20)

Por otro lado, Fernandez (2010) menciona que cuando se trata de
productividad, se refiere a la capacidad de alcanzar metas y producir
respuestas de alta calidad con recursos minimos (humanos, materiales y
financieros). Por el bien de todos, permitiéndoles desarrollar su potencial y

alcanzar una mejor calidad de vida.
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Asimismo, Centro de Estudios Avanzados de las Américas (2009) nos dice:
En las empresas que miden su productividad, la férmula que se utiliza

con mas frecuencia es:

Numero de unidades producidas
Productividad =

Totalde H - Ho

Pero este modelo se aplica a menudo a empresas que producen
productos homogeéneos. Algunas empresas, sin embargo, producen
una amplia gama de productos que difieren en valor, volumen,
complejidad técnica, etc. En estas empresas, la productividad general
se mide frente a un cierto nimero de “centros de beneficios” que
representan el desempefio real de la empresa. La formula se convierte

entonces en:

Producciéon A + Producciéon B + Produccion ...
Productividad =

Numero total de horas de trabajo

Finalmente, otras empresas miden su productividad en funcion del

valor comercial de los productos:

Ventas netas de la empresa
Productividad =

Salarios pagados

Factores de la productividad
Medina (2007) menciona:
Entre los factores que influyen en la productividad esta en el capital

fisico, el capital humano y los conocimientos tecnolégicos. (p. 29).
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Factores que restringen la productividad

Garcia (2018) A continuacion, sus factores restrictivos mas

comunes:
. Los gerentes no logran identificar el entorno y crear el
clima adecuado para aumentar la productividad y lograr los
objetivos de la empresa.
. Cuestiones de regulacion publica, reduccion de
recursos de la empresa.
. Tamafo y edad de la organizacion, cuanto méas grande
es la organizacidn, mayores son sus barreras.
. No medir y evaluar la productividad de los empleados,
lo que puede llevar a la insatisfaccion de los empleados.
. Los recursos materiales, los métodos de trabajo y los
factores técnicos: area de produccién, disefio del producto,
maquinaria y equipos, consumo de materias primas y
continuidad del suministro tienen un impacto significativo en

la productividad. (p. 10-11)

Productividad en la industria

Garcia (2005) En el mundo industrial, se puede decir que el tiempo
total invertido por el hombre o la maquina en realizar una actividad o
producir un producto esta distribuido. El contenido béasico es el tiempo
minimo irreducible necesario para comprar una unidad de produccion
0 para realizar una operacion si el disefio, proceso y métodos de

produccidn son perfectos, es decir, si no se pierde tiempo durante la
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operacion por ningin motivo (excepto interrupciones de los
trabajadores). Es una situacion inalcanzable, pero el objetivo de la
gestion debe estar lo més cerca posible de los fundamentos del trabajo.

Hay algunos elementos que complementan el contenido basico del

trabajo.

» Los contenidos suplementarios de trabajo Ay B
* Los tiempos improductivos C y D.

Como se muestra a continuacion:

Contenido basico del trabajo del
yroducto o de la operacion

Contenido
del trabajo total
! Contenida del trabajo suplementario
Tiempo ;
total debido a deficiencias en el disenao del
total

de ta operacion proaucto.

en las Contenido del trabajo suplementario
condiciones v debido a métodos ineficientes de
existentes T produccion.

Tiempo iempo improdectivo debido a

impt oductive

total

deficiencias de la direccion

JCNEIEE 3

D fiempo improductivo imputable

I < al rrabajador

Figura 3 Descomposicion del trabajo de fabricacion

Nota: Estudio del trabajo, Ingenieria de métodos y medicion del trabajo. (Garcia,
2005, p. 16)

Calidad y productividad en las Pymes

Fernandez (2010) refiere lo siguiente:

En productividad, si bien el trabajo representa los resultados positivos
del trabajo, no debe confundirse con la intensidad, pues implica un
esfuerzo excesivo y no es mas que un aumento del trabajo. Ademas,
la esencia de la productividad no es trabajar duro, sino hacerlo de

forma inteligente.
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e La productividad no se puede confundir con la eficiencia, lo que
significa producir productos de alta calidad con el menor consumo

de recursos posible.

e El rendimiento no sélo se mide por producto, sino que se puede

mejorar sin aumentar la productividad.

e Larentabilidad no es el resultado de una mayor productividad, ya
que se pueden lograr rendimientos incluso cuando la

productividad disminuye.

e La reducciébn de costos no necesariamente aumenta la
productividad. La productividad se aplica no sélo a la

manufactura sino también a cualquier otro tipo de organizacion.

e Laproductividad es la capacidad de alcanzar objetivos y producir
respuestas de la mas alta calidad con la menor cantidad de

recursos humanos, fisicos y financieros.

Indicadores de Productividad

Existen diferentes indicadores del desempefio de un sistema, las
cuales son de vital importancia para llevar una adecuada gestién en la
empresa, cominmente, se suelen utilizar de manera inadecuada e incluso

confundir, por ello, es conveniente puntualizar algunos de ellos.

Productividad obtenida: Se determina dividiendo la

produccidn lograda entre recursos utilizados.
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Producién lograda
Productividad obtenida =

Recursos reales (utilizados)
Eficiencia: Sirve para comparar la cantidad de
recursos usados en la produccion sin desperdicios o
deficiencias y la cantidad de recursos utilizados

(reales) en su totalidad.

Recursos programados
Eficiencia =

Recursos reales (utilizados)

Por otro lado, Garcia (2018) nos dice:
La eficiencia es la capacidad disponible en H-Ho y H-Méaquina para
lograr la productividad y se obtiene segun los turnos de trabajo en el
tiempo correspondiente. Lo define con la siguiente relacion
Capacidad usada

Eficiencia = x100
Capacidad disponible

Las causas de tiempos muertos, que disminuyen la eficiencia son las
siguientes: Falta de material, falta de personal, falta de energia,
manufactura, mantenimiento, produccion, calidad, falta de tarjetas,

falta de informacion, falta de planificacion, etc.

Tabla 2 Resumen de resultados

PROGRAMADO REAL PORCENTAJE (%)
Producto Meta de produccién Produccion Eficacia
lograda
Horas- Recursos Recursos Eficiencia
e programados utilizados
Productividad Productividad Efectividad
Productividad Optima obtenida

Nota: Adaptado de diagramado por César A. Diaz Valladares. Manual informativo:
Ingenieria de métodos, (Diaz, 2014, p. 17)
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Capacidad de produccion

Heizer & Render (2007) mencionan:
Después de elegir un proceso de produccion, debemos determinar su
capacidad. La capacidad se refiere a la “produccion” o nimero de
unidades que una fabrica puede recibir, almacenar o producir en un
periodo de tiempo determinado. La capacidad determina una gran
parte de los costos fijos. La capacidad también determina si se
satisface la demanda o si las instalaciones y los equipos estan
inactivos, por lo que el tamafio de la planta es fundamental para lograr
una alta utilizacién y un alto retorno de la inversion.
La planificacion de la capacidad puede analizarse en tres horizontes
temporales.

e En la capacidad a largo plazo (mas de un afo) se refiere a la
capacidad de agregar instalaciones y equipos que tengan un
ciclo de instalacion mas largo.

e Enel mediano plazo (3 a 18 meses), podemos agregar equipos,
personal y turnos, podemos aumentar o utilizar stocks. Este es
un ejercicio de planificacion maestra.

e A corto plazo (normalmente hasta tres meses), nos centramos
en la planificacion del trabajo y del personal, asi como en la
distribucion de maquinas. Es dificil cambiar la capacidad de

produccion en el corto plazo. (p. 362-363)
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2.3.

2.4.

Definiciones conceptuales

2.3.1. Diagramas de proceso
Un diagrama de procesos es una representacion grafica de los

principales procesos de la empresa, su secuencia e interrelaciones.

2.3.2. Tiempo Estandar
El tiempo estandar se define como el tiempo necesario para que un
operador calificado, preparado y capacitado realice una operacion a velocidad

normal.

2.3.3. Takt time

El tiempo takt es el tiempo que lleva completar un proceso de
produccion para cumplir con los requisitos del cliente. La formula utilizada
es:

Tiempo takt = Tiempo disponible del trabajador (min 0 seg)

Demanda diaria (piezas)

2.3.4. Capacidad de produccion
La capacidad de produccion representa la capacidad de una planta,
equipo o departamento para producir el mas alto nivel de bienes o servicios

utilizando los recursos disponibles.

Formulacion de la Hipotesis

La planificacion y control de la produccion es una necesidad para las

organizaciones las cuales tienen como preponderancia obtener una ventaja

competitiva en el mercado, para ello se formula las siguientes hipétesis:
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2.4.1. Hipotesis General

La planificacién y control de la produccién influye en la

productividad en la empresa FATICA, Huaura, 2022.

2.4.2. Hipotesis Especificos

1-

El prondstico de la demanda influye en la productividad en la empresa
FATICA, Huaura, 2022.

El plan agregado de produccion influye en la productividad en la
empresa FATICA, Huaura, 2022.

El plan maestro de produccion influye en la productividad en la
empresa FATICA, Huaura, 2022.

El MRP influye en la productividad en la empresa FATICA, Huaura,

2022.
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3. METODOLOGIA
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3. METODOLOGIA

3.1.

Disefio metodolégico

3.1.1. Tipo

La presente investigacion segn su propdésito es practica o aplicada.
Segun Behar (2008) se caracteriza porque busca la aplicacion de los
conocimientos que se adquieren confrontando la teoria con la realidad y esto
significa la aplicacion de la investigacion a problemas concretos, en

circunstancias y caracteristicas concretas.

La investigacion segun la profundizacion del objeto de estudio es de
tipo explicativo ya que tiene como fundamento la prueba de hipotesis y busca
que las conclusiones lleven a la formulacion o al contraste de leyes o
principios cientificos, se analizan causas y efectos de la relacion entre
variables. En este tipo de estudios se plantea como objetivos analizar el

porqué de las cosas, hechos, fendmenos o situaciones, y explicarlas.

La presente investigacion es de disefio preexperimental.

Bernal, C. (2010) sostiene que:
Presentan el mas bajo control de variables y no efectian asignacion
aleatoria de los sujetos al experimento, y son aquellos en los que el
investigador no ejerce ningn control sobre las variables extrafias o
intervinientes, no hay asignacion aleatoria de los sujetos participantes
de la investigacion ni hay grupo control. (p. 146)

X
01 l—o 02

Pre-prucba Post-prucha
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3.2.

Donde:
01, 02: Productividad
X, Estimulo: Planificacion y control de la produccion

Segun su alcance temporal, longitudinal

Bernal, C. (2010) En la investigacion longitudinal se obtienen datos
de la misma poblacion en distintos momentos durante un periodo

determinado, con la finalidad de examinar sus variaciones en el tiempo.

3.1.2. Enfoque

Este estudio se basa en un enfoque cuantitativo, ya que los
procedimientos de recoleccion de datos e informacion produciran resultados
numéricos, y estos resultados seran analizados estadisticamente para probar,
confirmar o rechazar la relacion causal entre las variables en estudio.

Hernéndez et al (2010) sefala:

En un enfoque cuantitativo, el investigador utiliza su disefio para
analizar la certeza de una hipdtesis en un contexto determinado o
para proporcionar evidencia para lineamientos de investigacion (si

no hay hipdtesis). (p. 120).

Poblacion y Muestra

3.2.1. Poblacion

La poblacion para este estudio de investigacion estara conformada
por la data histérica de las operaciones comprometidas en el proceso de
planificacion de la produccion (Demanda, aprovisionamiento,

requerimiento de mano de obra y de materiales, volumenes de produccion,
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almacenamiento y costos) comprendiendo un periodo de enero 2021 hasta
junio 2023.
3.2.2. Muestra

La muestra correspondiente a la investigacion es por conveniencia,
para fines préacticos, igual a la poblacion, ya que los elementos de
produccion que intervinieron en el proceso en estudio son de facil acceso.

Conformada por el mismo periodo de estudio anteriormente mencionado.

3.2.3. Muestreo

Se realiz6 un muestreo no probabilistico — por conveniencia, donde se tomd

en cuentas los siguientes criterios de inclusion y exclusién:

Criterios de Inclusion:

e Para el disefio y aplicacion del plan de control y planificacion se tomo
como minimo 12 meses (Mediano Plazo) y la productividad de los
trabajadores, se escoge estas lineas de produccion debido a que son las
mas criticas en comparacion con la linea de bloques y hielo triturado,
puesto que no se tiene el control adecuado de ratios de produccion y de
almacenes, existiendo desbalances entre cantidad de personal contratado,
cobertura de demanda y cantidad de materiales y producto terminado en

stock, entre otros.
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3.3. Matriz de Operacionalizacion de Variables e Indicadores

Tabla 3 Matriz de Operacionalizacion de variables e indicadores

TESIS: Planificacion y control de la produccién para mejorar la productividad en la empresa FATICA, Huaura, 2022

Variables Conceptualizacion Dimensiones Indicadores Instrumentos
X1. Prondstico de demanda Método de Prondstico lineal DMA (Desviacién media
Se denomina Sistema de simple absoluta)

Dependiente (X):
Planificacién y control de la
produccién

Planificacion y Control de
produccion o de operaciones al
conjunto de personas, reglas,
métodos y herramientas que
dan 6rdenes para adquirir
recursos y utilizarlos con el
objetivo de servir los
requerimientos de los clientes
(Garcia, 2020)

Método Prondstico movil
Ponderado
Método de Holt

MAPE (Error porcentual
medio absoluto)

X2: Plan agregado de
produccion

Estrategias de plan agregado
de produccion

PAP — Nivelacién
PAP — Horas extra
PAP — Persecucion

X3. Plan maestro de

Programa de produccién

Hoja de plan maestro de

produccion Cumplimiento de MPS produccion
X4. MRP Lista de materiales Hoja de requerimiento de
Registro de inventario materiales

Explosion de materiales

Independiente (Y):
Productividad

La productividad es una
medida que sirve para conocer
qué tan bien un pais, una
empresa 0 una unidad de
negocios utiliza sus recursos o
factores de produccion, vy
conocer el desempefio de sus
operaciones. (Chase, Jacobs &
Agquilano, 2009)

Y1: Productividad de mano de

Produccion/Recursos

Observacion, Analisis

obra empleados (H-Ho) documental

Y2: Productividad de capital Produccion/Recursos Observacion, Analisis
empleados (S/.- H Ho) documental

Y3. Eficiencia Eficiencia=Recursos Observacion, Analisis
utilizados/Recursos documental

programados

Nota: Elaboracion propia

38



39

3.4, Meétodos, técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos

3.4.1. Métodos
En la investigacion se utilizo los siguientes

métodos:

. Inductivo: Porque extrajo conclusiones generales basadas
en supuestos o presuposiciones especificas.

. Anaélisis: Se baso en separar partes de la realidad hasta
comprender sus elementos esenciales y las relaciones

entre ellos

3.4.2. Técnicas para emplear
Para analizar la informacion se utilizaron las siguientes técnicas:

e Observacion: Me permiti6 obtener informacion
confiable sobre el desempefio de las actividades del
proceso Y registrarlas en documentos apropiados.

e Andlisis de documentacion: Se pudo analizar la
documentacion contable existente en la empresa
(registros e informes de materiales, ventas, produccion,
etc.), asi como informacion bibliografica y otros
aspectos relevantes para el estudio.

o Pronostico estacional de la demanda — Holt, Estrategias
de plan agregado de produccion (Estrategia de

persecucion, estrategia de nivelacion, estrategia mixta),
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Plan de requerimiento de materiales, Plan maestro de
produccion.

3.4.3. Descripcion de los Instrumentos
La informacion para llevar a cabo la presente investigacion se

obtuvo de los siguientes instrumentos de recoleccion:

. Fichas de Observacion: Son formatos en las cuales se va
registrar cada una de las operaciones o actividades de los
indicadores de las dimensiones correspondientes.

. Anaélisis de contenido: Son los formatos que han sido registrados
y archivados anteriormente por el supervisor de area o el jefe de
produccién, de tal manera que dicha informacion pueda
recopilarse para poder procesarla.

3.5.  Técnicas para el procesamiento de la Informacién

Para el procesamiento de la informacion se usé las siguientes técnicas:

. Inicialmente se realizO un cuestionario al personal
administrativo involucrado en el proceso de planificacion de la
empresa FATICA SAC, para dar una visién general de la
situacion actual y de los sintomas de dicho proceso.

. Se realizara un andlisis grafico y cuantitativo sobre la realidad
actual de factores como son: Pronostico de demanda, estrategia
de planificacion, inventarios, requerimiento de materiales, plan de

produccidn, costos y rentabilidad.
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Posteriormente se utilizé uno de los complementos de MS Excel
(Solver) para la determinacion automatica de los indices de
estacionalidad en los prondsticos.

Posteriormente, se establecerd una propuesta de mejora en cada
uno de los items anteriormente mencionados, brindando detalle
del beneficio de la aplicacidn de este, ademas de la rentabilidad
conseguida en comparacién con la metodologia actual del
proceso de planificacion. Todo ello con la aplicacion de la hoja

de célculo MS Excel.
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4. RESULTADOS
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4.1. Andlisis de resultados
Diagndstico de la situacién actual
Tipo fabricacién
Actualmente en la empresa en investigacion se utiliza el método de fabricacion por lotes, este
consiste en pasar productos iguales por las diferentes fases de produccién, hasta lograr un grupo
o lote de productos terminados a la vez. En este método de produccién los elementos no pasan
a la siguiente fase de valor agregado hasta que todo el lote haya pasado por todos los procesos

anteriores.

Estrategia de fabricacion
En la empresa actualmente se aplica una estrategia de fabricacion tradicional, donde se

establece un nivel de produccion constante y luego intentar vender productos en inventario.

Teniendo en cuenta factores como la imprevisibilidad de la economia, los ciclos estacionales,
la naturaleza del negocio, los requerimientos de parte de la estrategia de la empresa, las
politicas de compras y ventas y sus limitaciones de equipamiento y operativas. Una estrategia

de fabricacion contra stock (MTS) o fabricacion contra stock ha demostrado ser la mejor.

Una de las principales ventajas de la estrategia (MTS) es la capacidad de producir inventario
en funcién de la demanda esperada del usuario final. Por un lado, se reducira el riesgo de no
poder cumplir con estos pedidos a tiempo. Sin embargo, si el prondstico es inexacto o

demasiado lejano, también puede hacer que su potencial de ganancias disminuya.

En esta estrategia, la 6gica desacoplada no solo se aplica hasta el ultimo punto donde el cliente
cumple el pedido, por lo que este es un modelo agil que permite una respuesta continua a la

demanda (pull), en la mayoria de los procesos o puntos de desacoplamiento se establecen y se
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gestionan stocks en posiciones aguas arriba: componentes comprados, productos
semielaborados comunes, entre otros, asi se podra reducir el impacto de las desviaciones en
caso de aumento de los requerimientos y poder tener los materiales a disposiciéon de la

produccion.

Entonces, configurando una red de buffers dinamicos aguas arriba, la cadena de suministro se

beneficia del flujo pull de punto a punto.

Diagrama de bloques de proceso

Figura 4 Diagrama de blogues de proceso de embotellado de agua

PURIFICACION DELAGUA ENVASADO SANEAMIENTO DE MATERIAL

| Desinfeccién de botellas |

| Enjuague de botellas |

| Llenado |

| Tapado |

| Etiquetado |

| Empacado |

| Paletizado |

| Almacenamiento de PT |

Nota: Elaboracién propia
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Diagrama de Pareto

Se utilizé como herramienta de comunicacion efectiva ayudando fomentando la colaboracion
de todas las partes interesadas en el proceso de mejora continua.

Inicialmente se procedio a realizar un Diagrama de Pareto como consecuencia de una encuesta
realizada a 34 empleados (Administrador, jefes de area, responsables de almacenes, y
supervisor de transporte y supervisores de produccién) orientada a los procesos claves del
negocio como son: demanda, planificacion, produccién, almacen, ventas y distribucion, para
identificar qué problemas son los que se presentan con mayor frecuencia, y priorizar sus
soluciones.

Tabla 4 Resumen de resultados de la problematica de la empresa

Problema/Sintoma N° Cantidad Rel;/:ivo Acurr:flla do Clasificacion
Baja productividad N°1 11 32% 32% A
Mala planificacidn N°2 7 21% 53% A
Incumplimiento de pedidos N°3 6 17% 70% A
Clientes insatisfechos N°4 5 14% 84% B
Entrega de pedido fuera de tiempo N°5 3 9% 92% C
Fallos en el picking y despachos N°6 3 8% 100% C
Total 33 100%

Nota: Elaboracién propia

Pareto de Problematica por areas

12 100%
10 80%
8 60% === Cantidad
° 40% % Acumulado
: 20% 80-20
0

0%

N°1 N°2 N°3 N°4 N°5 N°6

Figura 5 Diagrama de Pareto de problematica empresarial
Nota: Elaboracion propia
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Diagrama de Ishikawa

Asimismo, también se realiz6 un Diagrama de Ishikawa para conocer las causas de dichas
oportunidades de mejora. En la cual se observo que en el Diagrama de Pareto los dos
principales problemas que se presentaron son: Baja productividad y mala planificacion, las

cuales seran priorizadas.

Anélisis de las ventas

Consistid en la recopilacion de informacion a partir de datos generados por las ventas, en la
cual permitird observar, el ciclo de vida, patrones, tendencias, métricas y el desarrollo y
madurez de cada producto de la cartera de la organizacion.

A continuacion, se muestra las ventas historicas en general y por producto, a través de tablas
y graficos de lineas.

Tabla 5 Venta global de producto terminado

DEMANDA GLOBAL DE PT

2021 2022 2023
Enero 11376.2 34764.2 44224.5
Febrero 12497.8 33015.6 48292.6
Marzo 26592.3 34510.8 62966.3
Abril 19620.5 29318.9 53499.7
Mayo 14564.3 25424.8
Junio 14233.3 21815.8
Julio 11190.8 20131
Agosto 13468.2 21774.1
Setiembre 15278.6 22152.2
Octubre 17099.5 25025.7
Noviembre 20409.7 30995.2
Diciembre 27140.9 45116.2
Total general 203472.1 344044.5 208983.1

Nota: Elaboracion propia
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Ventas Historicas 2021 - 2023
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Figura 6 Ventas 2021 - 2023
Nota. Elaboracién propia

Tabla 6 Demanda historica de ventas por producto (2021 - 2023)

DEMANDA HISTORICA

Periodo Producto 1 Producto 2 Producto 3 Producto 4 Producto 5 Producto 6

6550 750 783.9 2400 711.7 180

7390.2 880.2 782.4 2560 734 151

15789.5 2052.7 2300.1 4801 1539 110

11710.5 1293 1539 3822 1170 86

6851.5 1029.2 1455.6 4117 998 113

2021 8202 824 1490.3 2584 1066 67

6393 885.8 1558 1337 956 61

8115.5 944.3 1613.4 1776 951 68

8048.5 1314.2 2785.9 2010 1020 100

9922.5 1140.8 2011.1 2717 1217 91

11688 1343 2456.7 3514 1305 103

15980.5 1802.5 2984.9 4679 1574 120

23121 2122 3516.2 4224 1661 120

21315.5 1796.2 3097.9 4988 1659 159

23897.5 2016.3 3503.9 3115 1649 329

18584 1598.3 3378.6 4101 1355 302

14510.5 1155.3 3047.9 5124 1208 289

2022 11178 1041.8 2524 5835 1014 223
11630 1154.2 2709.9 3534 868 235

12674 1115.9 3267.1 3474 1029 214

12714 2437 3099.2 2587 1101 214

15154.5 1845.8 3567.4 3029 1169 260

17361.5 2013 4308.7 5716 1225 371

26630 3194.8 4749.5 8464 1649 429

28202 2755 4659.5 6543 1629 436

2023 32424 33.5 5045.6 5223 1700 595
41037.5 4366.3 5965.5 8963 2021 613

37333 3620 4614.7 5576 1812 544
Total 464408.7 49796.6 82817.2 116903 35990 6584
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Ventas Historicas - Producto N°1
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Figura 7 Ventas Historicas - Producto N° 1
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Figura 8 Ventas Histdricas - Producto N° 2
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Figura 9 Ventas Historicas - Producto N° 3
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Ventas Historicas - Producto N*4
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Figura 10 Ventas Historicas - Producto N° 4
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Figura 11 Ventas Histdricas - Producto N° 5

Ventas Histdricas - Producto N°6
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Figura 12 Ventas Historicas - Producto N° 6
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De las graficas de ventas historicas se puede rescatar que la empresa ha tenido un crecimiento afio tras
afio, esto debido al auge del rubro de comercializacion y distribucion de bebidas a causa también de un

aumento en la temperatura ambiental en el verano.

Estacionalidad de Ventas

Para la identificacion de la existencia de este comportamiento de ventas se realiz6 de manera sencilla,
observando el gréafico de ventas histdricas de cada afio, desde 2021 a 2023, plasmadas en un diagrama
de barras. Este se realizd mediante el siguiente calculo, las ventas mensuales, dividida entre el promedio

de ventas del afio correspondiente.

En la serie de tiempo presentada en grafica de barras se muestra, donde se presentan picos y valles de
manera regular, es decir, muestra un comportamiento estacional. Se puede apreciar una tendencia al
alza en los meses de noviembre-diciembre, un incremento sustancial de las ventas durante los meses de
marzo-abril y un decremento en los meses mayo-agosto. Esto debido a que las ventas de la organizacion

estan estrechamente influenciadas por las estaciones del afio y las variaciones del clima

Estacionalidad de Ventas 2021 - 2023
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Figura 13 Estacionalidad de las ventas - Método Grafico
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Estacionalidad de Ventas por afio
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Figura 14 Estacionalidad de las ventas por afio

Diagnostico de Resultados Historicos

Resulta de vital importancia conocer las métricas y desempefio de los procesos ya que, sin ello,
podrian ser optimizados. Cabe mencionar que con frecuencia la empresa solo realiza un
analisis interno, no ejecutando una evaluacién comparativa con empresas del sector del mismo
giro de negocio, la cual no le permite conocer el verdadero desempefio en el mercado.

Por otro lado, estas métricas a veces son ajustadas por conveniencia, no dando el cumplimiento
real.

Asi también, los indicadores no son contextualizados con las tendencias a corto y mediano
plazo que tiene la empresa, no son revisados cada mes, trimestralmente, por ejemplo. Esto
permitird ver la madurez que esta obteniendo el negocio a través del tiempo y con ello, tener
un panorama mas claro de si se lograra las metas planteadas en los planes estratégicos y poder
tomar las acciones correctivas de ser necesarias. Por Gltimo, otras veces, se establecen solo

de manera formal, no dandole posteriormente el seguimiento adecuado.
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Tabla 7 Produccién mensual 2021-2023 (en packs)

PRODUCCION MENSUAL (PACKS) 2021-2023

Afo Mes Producto Producto Producto Producto Producto Producto Producto Total general
1 2 3 3 4 5 6

Marzo 16536.0 2139.5 2074.1 4990.0 1556.0 176.0 27471.6
Abril 10769.5 1375.0 1708.9 4399.0 1054.0 172.0 19478.4
Mayo 6663.5 1014.7 1584.2 4399.0 1069.0 173.0 14903.4
Junio 8176.5 503.5 1172.3 2002.0 1010.0 128.0 12992.3
Julio 7625.0 1047.5 1555.5 1601.0 881.0 141.0 12851.0
2021 Agosto 6332.0 603.7 1306.7 1000.0 894.0 96.0 10232.3
Setiembre 8436.5 1593.5 2858.6 1999.0 1113.0 173.0 16173.6
Octubre 10303.0 1361.7 2652.7 2589.0 1157.0 143.0 18206.4
Noviembre 10764.0 780.0 1701.8 4196.0 1192.0 116.0 18749.8
Diciembre 16083.5 1928.8 2784.7 5794.0 1459.0 174.0 28224.1
Enero 22189.5 2168.2 3604.5 2996.0 1511.0 182.0 32651.2
Febrero 20852.0 2375.7 3318.2 5595.0 1601.0 231.0 33972.9
Marzo 23966.5 1226.0 2726.4 3808.0 1639.0 247.0 33612.9
Abril 18653.0 1176.7 3487.5 4398.0 1400.0 373.0 29488.1
Mayo 13486.5 1588.5 3219.9 5999.0 1098.0 294.0 25685.9
2022 Junio 11358.0 1078.7 2184.0 5998.0 1109.0 259.0 21986.7
Julio 10832.0 656.2 3356.0 3398.0 813.0 330.0 19385.2
Agosto 12199.5 207.5 2525.7 4198.0 956.0 265.0 20351.7
Setiembre 13288.0 2949.5 3647.5 1196.0 1130.0 206.0 22417.0
Octubre 15792.5 1713.5 2769.6 2991.0 1209.0 245.0 24720.6
Noviembre 16566.0 1438.8 4015.0 5405.0 1141.0 250.0 28815.8
Diciembre  29309.5 3934.0 4918.4 10797.0 1654.0 528.0 51140.9
Enero 26463.0 2081.5 4395.5 5000.0 1561.0 383.0 39884.0
Febrero 32366.5 3194.0 4802.0 4797.0 1801.0 553.0 47513.5
Marzo 40404.5 4377.0 7252.5 9399.0 2059.0 635.0 64127.0
2023 Abril 36279.5 4104.5 5253.3 5600.0 1818.0 539.0 53594.3
Mayo 25361.0 1765.5 75215 5000.0 1467.0 441.0 41556.0
Junio 9636.5 779.0 2943.9 2999.0 732.0 245.0 17335.4
Total 480693.5 22617.7  26544.8  91340.7 122543.0 36084.0 7698.0 787521.7

Asimismo, se muestran algunas tablas que denotan la respuesta semanal del método actual de

trabajo, frente a aspectos como respuesta ante demanda y cobertura de almacenamiento.
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Tabla 8 Stock de inicio de semana - Enero a mayo

STOCK DE INICIO DE SEMANA

Mes Enero Febrero Marzo Abril Mayo
Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem
Producto Sem 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 Total
Producto1 5518.5 5458.0 4521.5 4643.5 3898.0 3530.5 2250.5 4546.5 2982.0 3434.0 1933 104.5 2894 2782.5 2426.5 2409.5 4279.5 41285 4260 4760.5 4630.5 4468 3630.0
Producto2 1012.3 3913 453.0 698.8 6050 271.2 8315 3225 3005 2368 566 499.5 4388 5135 231.0 5325 261.8 1187.2 1139.7 922.8 1477.2 8823 626.1
Producto3 639.1 1100.3 1551.7 1115.7 429.1 5253 202.7 100.3 1959 121.0 219.2 3525 97.3 6747 1493 2245 758.6 804.1 2141.1 1093.2 1324 801.8 664.6
Producto4 3303 2501 3110 2401 2436 2010 1205 1142 1855 1926 2853 1658 2054 2582 1038 1073 1927 2227 1470 1618 2261 1517 2007.6
Producto 5 93 54 122 0 1 92 111 122 159 183 151 76 158 222 142 118 117 160 116 166 83 143 117.7
Producto 6 122 110 111 70 49 89 69 87 72 79 81 93 48 87 82 87 98 94 78 106 69 128 86.8

10687.9 9614.6 9869.2 8929.1 7418.1 6518.0 4669.7 6320.3 5564.4 5979.8 5803.2 2783.5

5690.1 6861.7 4068.8 4444.5 7441.9 8600.8 9204.7 8666.5 9844.7 7940.1 7132.8

Tabla 9 Produccion semanal - Enero a mayo

PRODUCCION
Mes Enero Febrero Marzo Abril Mayo
Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem
Producto 01 02 03 04 05 Sem06 SemO07 Sem08 Sem09 Sem1l0 Sem1ll Sem12 Sem13 Sem14 Sem15 Sem 16 17 18 Sem 19 20 21 22 Total
Productol 6273.5 4472.0 7701.0 5751.0 6797.5 7808.0 97415 6866.0 7826.5 8282.5 10837.5 9592.0 7285.0 9689.5 11521.0 9422.0 5647.0 6424.5 6128.0 4956.0 6130.5 6130.5 165283
Producto 2 0.0 475.3 5782 334.2 2235 879.3 180.7 606.7 516.7 920.8 1026.3 190.7 502.7 329.2 1022.8 345.0 1039.3 311.8 207.5 657.7 0.0 0.0 10348
Producto3 1546.3 1494.8 452.1 4523 13319 830.1 1198.4 1358.3 2134.0 1445.2 1699.4 16019 1119.0 426.2 15449 1706.7 1361.7 2054.6 2239.1 1200.7 748.1 748.1 28694
Producto4 1000 2000 400 1600 1000 600 999 2198 1200 2400 2599 2000 2000 0 1400 2200 1200 600 1600 1400 1400 1400 31196
Producto5 271 430 300 376 385 470 433 462 432 376 362 493 550 301 424 465 460 231 451 223 397 397 8689
Producto 6 67 89 71 104 121 175 129 155 125 95 117 153 177 104 184 117 112 87 113 51 156 49 2551
9157.8 8961.1 9502.2 8617.4 9858.9 10762.4 12681.6 11646.0 12234.2 13519.5 16641.2 14030.6 11633.7 10849.9 16096.8 14255.7 9820.1 9708.9 10738.6 8488.3 8831.6 8724.6 246761.2
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Tabla 10 Demanda real semanal - Enero a mayo

DEMANDA REAL
Mes Enero Febrero Marzo Abril Mayo
Sem Sem Sem Sem Sem

Producto Sem 01 02 Sem03 Sem04 Sem05 Sem06 Sem07 Sem08 Sem09 Sem10 Sem1l Sem12 Sem13 Sem14 Sem15 Sem 16 17 18 Sem 19 20 Sem 21 22 Total

Productol 6438.5 5420.5 7716.0 6568.0 7256.0 9174.0 7589.5 8528.0 7364.0 8928.5 11827.0 8557.5 8093.0 10115.0 11634.5 7818.0 5914.5 6343.0 5672.5 5095.5 6365.0 4406.5 166825

Producto2  419.3  440.7 425.3 404.7 461.3 520.0 585.3 639.3 575.3 565.0 783.2 709.3 490.0 518.0 834.0 537.3 438.7 3493 357.3 290.7 410.2 296.7 11051

Producto3 1113.3 1067.5 991.9 1159.9 1256.2 11939 1369.5 1280.1 2267.1 13709 1559.8 1482.5 1010.1 978.1 1493.1 1219.7 13449 751.7 3304.0 9883 1309.0 2103.5 30615

Producto4 1836.0 1424.0 1161.0 1570.0 1429.0 1423.0 1163.0 1491.0 1140.0 1516.0 3809.0 1625.0 1506.0 1564.0 1376.0 1349.0 911.0 1360.0 1454.0 760.0 2149.0 937.0 32953

Producto5 326.0 366.0 432.0 384.0 366.0 421.0 443.0 444.0 427.0 437.0 455.0 433.0 473.0 388.0 457.0 480.0 430.0 282.0 424.0 316.0 349.0 336.0 8869

Producto 6 83.0 89.0 114.0 129.0 132.0 155.0 113.0 176.0 123.0 103.0 109.0 199.0 138.0 110.0 182.0 113.0 120.0 102.0 90.0 88.0 99.0 104.0 2671

10216.2 8807.7 10840.2 10215.5 10900.5 12886.9 11263.4 12558.4 11896.4 12920.4 18543.0 13006.3 11710.1 13673.1 15976.6 11517.1 9159.0 9188.0 11301.8 7538.5 10681.2 8183.7 252983.9
Tabla 11 Stock real - Enero a mayo
STOCK REAL
Enero Febrero Marzo Abril Mayo
Producto Sem01 Sem02 Sem03 Sem04 Sem05 Sem06 Sem07 SemO08 Sem09 Sem10 Sem1ll Sem12 Sem13 Sem14 Sem15 Sem16 Sem17 Sem18 Sem19 Sem20 Sem21 Sem 22 Total
Productol 5683.5 4509.5 4506.5 3826.5 3439.5 2164.5 44025 2884.5 34445 2788.0 943.5 1139.0 2086.0 2357.0 2313.0 4013.5 4012.0 4210.0 47155 4621.0 4396.0 6192.0 78648
Producto2 1431.7 426.0 605.8 628.3 367.2 630.5 426.8 289.8 241.8 592.6 809.2 0.0 451.5 324.7 419.8 340.2 862.5 1149.7 989.8 1289.8 1067.0 585.6 13930
Producto3  206.1 1527.5 1011.9 408.1 504.7 161.5 315 178.6 62.9 195.3 358.8 472.0 206.2 122.7 201.2 711.5 775.5 2107.1 1076.1  1305.5 763.1 0.0 12388
Producto4 4139.0 3077.0 2349.0 2431.0 2007.0 1187.0 1041.0 1849.0 1915.0 2810.0 1643.0 2033.0 2548.0 1018.0 1062.0 1924.0 2216.0 1467.0 1616.0 2258.0 1512.0 1980.0 44082
Producto5 148.0 118.0 0.0 0.0 20.0 141.0 101.0 140.0 164.0 122.0 58.0 136.0 235.0 135.0 109.0 103.0 147.0 109.0 143.0 73.0 131.0 204.0 2537
Producto6 138.0 110.0 68.0 45.0 38.0 109.0 85.0 66.0 74.0 71.0 89.0 47.0 87.0 81.0 84.0 91.0 90.0 79.0 101.0 69.0 126.0 73.0 1821
11746.3 9768.0 8541.2 7339.0 6376.4 4393.5 6087.9 5407.9 5902.2 6579.0 3901.5 3827.0 5613.6 4038.4 4189.0 7183.2 8103.0 9121.7 8641.5 9616.4 7995.1 9034.6 153406.3
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Tabla 12 Ruptura de stock semanal por producto — Enero a mayo

Enero Febrero Marzo Abril Mayo

Producto Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem

01 02 Sem03 Sem04 SemO05 Sem06 Sem07 SemO08 Sem09 10 Sem1l Sem12 13 Sem14 15 16 17 18 19 20 21 Sem22 Total
Producto 1 - - - - - - - - - - R R - - - - - - - - _ _ 0
Producto 2 - - - - - - - - - - - R - - - - - - - _ _ _ 0
Producto 3 - - - - - R R R R - - - - R - - - - - - - R 0
Producto 4 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0
Producto 5 - - R R R - - - - - R - - - - - - - - _ _ _ 0
Producto 6 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0

0 0 1 1 1 1 1 1 1 0 2 2 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 13

0.0% 0.0% 16.7% 16.7% 16.7% 16.7% 16.7% 16.7% 16.7% 0.0% 333% 333% 0.0% 16.7% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 16.7%

La rotura de stock presentd diversos inconvenientes para la empresa durante este periodo, impactando sobre todo en la relacion con sus clientes
externos y proveedores, perdiendo margen de ganancia y posicionamiento o competitividad en el mercado, Esto posiblemente se deba a que la
empresa no estaba preparada para anticiparse a este periodo de alta demanda, esto finalmente también se tradujo en frustracion interna y sobrecarga

laboral hacia los colaboradores de produccion.
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Tabla 13 Sobre stock semanal por producto - Enero a mayo

Enero Febrero Marzo Abril Mayo

Producto Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem Sem

01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 Total
Producto 1 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0
Producto 2 SE - - - - SE - - - - SE - - - - - SE SE SE SE SE - 0
Producto 3 - SE SE - - - - - - - - - - - - - - SE SE SE - - 0
Producto 4 SE SE SE SE SE SE - SE SE SE SE SE SE - - SE SE SE SE SE SE SE 0
Producto 5 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 0
Producto 6 SE SE - - - SE - - - - - - - - - - - - SE - SE - 0

3 3 2 1 1 3 0 1 1 1 2 1 1 0 0 1 2 3 4 3 3 1 37

50.0% 50.0% 33.3% 16.7% 16.7% 50.0% 0.0% 16.7% 16.7% 16.7% 33.3% 16.7% 16.7% 0.0% 0.0% 16.7% 33.3% 50.0% 66.7% 50.0% 50.0% 16.7%

Se puede evidenciar que de las 22 semanas que se realizd la pre evaluacion solo 3 semanas no incurrieron en sobrealmacenamiento, teniendo un
promedio de 28% respecto a la cantidad de productos (6), la cual significa que durante estos periodos era insuficiente el espacio y se entorpecieron
las operaciones del almacén de producto terminado, como por ejemplo, colocando las mercancias sin un orden determinado y tratando de ocupar

todos los huecos posibles, no permitiendo respetar el FIFO adecuadamente.
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4.2. Propuesta de Planificacion y control de la produccién
Para el disefio de la planificacién empresarial se siguio los siguientes pasos que se describen

a continuacion:

~
* Realizar el pronéstico de demanda con diferentes métodos a fin de encontrar el método con menos
Prondstico de | E1TOr'y por ende estimaciones mas acertadas.
demanda )
~

« Determinar el plan que optimice el uso de los elementos necesarios para la produccién (recursos
humano, capital, materias prima y/o materiales) para producir la mercancia que se vendera a futuro, a
un corto o mediano plazo.

J
« Identificar el nimero de horas que requerira la produccion, y si el equipo de trabajo tiene la
Plan de capacidad necesaria para completar los pedidos.
capacidad
~
« Se realiz6 una calendarizacion de cada proceso de la cadena de produccion, con los volimenes
especificos a producir.
J
~
« Planificar los materiales y gestionar los stocks para satisfacer los pedidos en el tiempo establecido.
MRP
J
~
- Se realiz6 una discusion con los indicadores histéricos de la empresa, para instalar ajustes y realizar
Evaluscion de | propuestas de mejora.
Producitividad y|
Costos J

*Revisar continuamente los problemas en las operaciones, la reduccion de costos oportunidad, y otros
factores que en conjunto permiten la optimizacidn, utilizando técnicas como: PERT/CPM,
Simulacién, Automatizacion de procesos, Sorfware ERP, Ciclo PHVA.

J
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Prondstico de demanda

Para respaldar el éxito a corto, mediano y largo plazo, es importante mirar mas alla de la
experiencia y el instinto en el area de crecimiento de su negocio. No digo que eso sea malo,
pero estamos en un entorno donde las diferencias en la informacion de mercado que tenemos
son parte de la vida empresarial. No esta bien tomar decisiones con informacion insuficiente
y grandes errores, porque invertiremos mucha energia, dinero, tiempo, mano de obra, recursos
materiales, etc.

Por lo tanto, para respaldar tales decisiones, es necesario proporcionar prondsticos correctos y
precisos que estén en linea con la planificacion de la empresa. También es importante contar
con planes de contingencia durante todo el afio comercial para mitigar el impacto de grandes
cambios en la demanda y eventos especiales.

En primer lugar, se analiza el historial de ventas desde enero de 2021 hasta mayo de 2023 y se
realiza una estimacion de la demanda utilizando diferentes métodos de prevision: pronéstico
lineal simple, media mévil ponderado y suavizacion doble exponencial para determinar qué

método de prevision determina la mejor demanda futura.
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Tabla 14 Pronostico de demanda (Periodo junio-diciembre 2023)

Producto/Mes Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre Subtotal
Producto 1 19727 18911 22467 23090 28675 34130 51400 198400
Producto 2 1865 2096 2173 4060 3315 3818 5823 23150
Producto 3 3179 3435 3992 4890 4708 5798 6729 32730
Producto 4 5478 3163 3402 2973 3708 5945 8447 33116
Producto 5 1509 1352 1500 1640 1883 2037 2647 12568
Producto 6 297 310 302 343 392 540 639 2822
SUBTOTAL 32055 29267 33836 36997 42682 52267 75684 302787

Tabla 15 Tabla de resultados de Andlisis de error MAD y MAPE
Holt Promedio movil Promedio movil -
Producto simple (3) ponderado Suavizacion

exponencial simple

MAD MAPE MAD MAPE MAD MAPE MAD MAPE

Producto 1 696.2 3.4% 4940.5 28.8% 4051.1 22.9% 3357.5 19.4%
Producto 2 48.3 2.3% 458.6 25.2% 414.4 21.2% 392.1 19.7%
Producto 3 83.9 2.5% 510.1 15.3% 505.7 15.1% 440.8 12.9%
Producto 4 147.2 3.7% 1158.3 31.8% 1043.5 26.3% 1019.6 25.5%
Producto 5 19.3 1.4% 210.6 16.1% 182.1 13.6% 1355 10.2%
Producto 6 9.7 3.2% 64.5 27.6% 52.6 21.6% 41.4 17.1%
Promedio 167.4 2.8% 1223.8 24.1% 1041.6 20.1% 89781.7% 17.5%

Una vez examinado las medidas de dispersion de los prondsticos, como son: el MAD

(Desviacion media absoluta) y el MAPE (Error porcentual medio absoluto), se hallé que el

método mas adecuado es el Método de Holt (0 Suavizado exponencial doble) ya que tiene

menos Error en los resultados, obteniendo una diferencia significativa con los deméas métodos.

Plan de capacidad

Se cuenta con la data histdrica del periodo enero a mayo de 2023 de los volimenes de

produccidn, teniendo como premisa que la jornada laboral es de 8 hrs, y se labora en planta

de lunes a sabado, Se obtiene la siguiente informacién.
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Tabla 16 Produccion promedio diario

Ao Mes Semana Productol Producto2 Producto3 Producto4 Producto5 Producto6 Prod diaria
1 1045.6 0.0 257.7 167 45 11 1526.3
2 745.3 79.2 249.1 333 72 15 1493.5
Enero 3 1283.5 96.4 75.3 67 50 12 1583.7
4 958.5 55.7 75.4 267 63 17 1436.2
5 1132.9 37.3 222.0 167 64 20 1643.1
6 1301.3 146.6 138.3 100 78 29 1793.7
Febrero 7 1623.6 30.1 199.7 167 72 22 2113.6
8 11443 101.1 226.4 366 77 26 1941.0
9 1304.4 86.1 355.7 200 72 21 2039.0
10 1380.4 153.5 240.9 400 63 16 22533
2023 Marzo 11 1806.3 171.1 283.2 433 60 20 2773.5
12 1598.7 31.8 267.0 333 82 26 2338.4
13 1214.2 83.8 186.5 333 92 30 1938.9
14 1614.9 54.9 71.0 0 50 17 1808.3
Abril 15 1920.2 170.5 257.5 233 71 31 2682.8
16 1570.3 57.5 284.5 367 78 20 2376.0
17 941.2 173.2 227.0 200 77 19 1636.7
18 1070.8 52.0 342.4 100 39 15 1618.2
19 1021.3 34.6 373.2 267 75 19 1789.8
Mayo 20 826.0 109.6 200.1 233 37 9 1414.7
21 1021.8 0.0 124.7 233 66 26 1471.9
22 776.7 23.1 283.8 100 57 14 1254.3

Capacidad Instalada

Tasa de utilizacion

Capacidad efectiva

Eficiencia actual

1879.3 pack/dia

87.50%

1644.4 pack/dia

74%
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Tabla 17 Horas utilizadas VS Horas disponibles (Enero 2023-Mayo 2023)

o Producto Producto Producto Producto Producto Producto Hr. Disp. Hrs Prod. X
Sae L Sl 1 2 3 4 5 6 (Sem)p A ) (Dia) L3 B Observaciones HE Perm. (Sem) HE Real (Sem)
1 20.1 0.0 17.1 5.0 2.7 0.7 42 45,5 7.6 3.5 0.6 Dentro de 10 hrs
2 14.3 4.4 16.5 10.0 4.2 0.9 42 50.3 8.4 8.3 1.4 Dentro de 10 hrs
Enero 3 24.6 5.4 5.0 2.0 3.0 0.7 42 40.7 6.8 -1.3 -0.2 Tiempo ocioso 60 27.9
4 18.4 3.1 5.0 8.0 3.7 1.0 42 39.2 6.5 -2.8 -0.5 Tiempo ocioso
5 21.7 2.1 14.7 5.0 3.8 1.2 42 48.5 8.1 6.5 1.1 Dentro de 10 hrs
6 25.0 8.2 9.2 3.0 4.6 1.7 42 51.7 8.6 9.7 1.6 Dentro de 10 hrs
Febrero 7 31.1 1.7 13.2 5.0 4.3 1.3 42 56.6 9.4 14.6 2.4 Dentro de 12 hrs 48 788
8 21.9 5.7 15.0 10.9 4.6 1.5 42 59.7 9.9 17.7 2.9 Dentro de 12 hrs
9 25.0 4.8 23.6 6.0 4.3 1.2 42 64.9 10.8 22.9 3.8 Dentro de 12 hrs
10 26.5 8.6 16.0 11.9 3.7 0.9 42 67.7 11.3 25.7 4.3 Exceso de horas
11 34.6 9.6 18.8 12.9 3.6 1.2 42 80.7 13.4 38.7 6.4 Exceso de horas
2023 Marzo 12 30.7 1.8 177 100 4.9 15 42 66.5 1.1 24.5 41  Exceso de horas 48 119.9
13 23.3 4.7 12.4 10.0 5.4 1.7 42 57.5 9.6 15.5 2.6 Dentro de 12 hrs
14 31.0 3.1 4.7 0.0 3.0 1.0 42 42.8 7.1 0.8 0.1 Dentro de 10 hrs
Abril 15 36.8 9.6 17.1 7.0 4.2 1.8 42 76.4 12.7 34.4 5.7 Exceso de horas 48 902
16 30.1 3.2 18.9 10.9 4.6 1.2 42 68.9 11.5 26.9 4.5 Exceso de horas
17 18.1 9.7 15.1 6.0 4.5 1.1 42 54.4 9.1 12.4 2.1 Dentro de 12 hrs
18 20.5 2.9 22.7 3.0 2.3 0.9 42 52.3 8.7 10.3 1.7 Dentro de 10 hrs
19 19.6 1.9 24.8 8.0 4.5 1.1 42 59.8 10.0 17.8 3.0 Dentro de 12 hrs
Mayo 20 15.8 6.1 13.3 7.0 2.2 0.5 42 44.9 7.5 2.9 0.5 Dentro de 10 hrs 60 41.8
21 19.6 0.0 8.3 7.0 3.9 1.5 42 40.3 6.7 -1.7 -0.3 Tiempo ocioso
22 14.9 1.3 18.8 3.0 3.3 0.8 42 42.2 7.0 0.2 0.0 Dentro de 10 hrs
924.0 1211.4 287.4 47.9

Como se puede observar en la tabla anterior, en el periodo analizado, al ser un periodo de alta demanda se utilizan horas extras todas las semanas,

lo estipulado por Gerencia como maximo, era 10 hrs por dia, pero con frecuencia, se excedia esta cantidad, incluso se tenia g laborar los dias

domingo en algunas ocasiones.
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Afiadiendo uno de indicadores de produccion que maneja la empresa, como es el % de mermas
mensual, se puede calcular la Eficiencia Global de Planta, ya que estan relacionados con los

parametros de OEE (disponibilidad, rendimiento, calidad).

Tabla 18 OEE de planta

Factores %
Disponibilidad 87.5%
Rendimiento 78.0%
Calidad 95.0%
OEE 64.8%

Teniendo como referencia el Benchmark de OEE mundial, el valor que registra la empresa en
estudio no alcanza la meta establecida y se logra ubicar en el rango “Inaceptable”, teniendo
pérdidas econdémicas y baja competitividad.

Capacidad de almacenamiento

Es importante estimar ciertos niveles de inventario que una empresa necesita mantener para
reducir el impacto de los niveles de ventas en la cobertura de la capacidad de produccion, la
gestion de inventario debe tener en cuenta el tiempo de entrega del material (lead time) y
agregar posibles retrasos para que no afecte en las operaciones. Ademas, debe haber un
equilibrio entre existencias agotadas y existencias, asi como cuanta y cuando habra demanda
de cada producto. La empresa objeto de estudio es una de las pocas empresas que “arriesga”
su ritmo operativo con niveles de inventario minimos o nulos. Luego de conocer la demanda
en los proximos meses, ahora puedes calcular el espacio que ocupara el producto utilizando
insumos primarios como: el stock requerido (direccion), el nimero de paquetes por pallet, el

nivel de participacion de los productos, el Necesidades medias mensuales y diarias.
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Tabla 19 Datos de almacenamiento

Enero-Mayo (2023)
Producto Stk final Req Pack/Paleta Ocup Req % Part. Dem Prom mensual Dem diaria

Producto 1 4000 50 80 43.2% 32995 1269
Producto 2 1000 60 17 9.0% 3272 126
Producto 3 900 90 10 5.4% 4807 185
Producto 4 2500 40 63 33.8% 5900 227
Producto 5 200 25 8 4.3% 1742 67
Producto 6 200 25 8 4.3% 525 20
TOTAL 8800 185 100.0% 49241 1894

Capac. maxima de almacenamiento 195 Paletas
Capacidad de produccién 1219 Pack/Dia

La planificacion a corto, mediano y largo plazo del almacenamiento es un aspecto critico para
cualquier empresa que maneje inventarios. Esto debido a que la razén de ser de toda empresa
es su crecimiento progresivo y por ende resulta necesario proyectar el espacio requerido del
almacén afios mas tarde. En la parte operativa un espacio limpio, bien organizado y sefializado
puede aumentar la capacidad de almacenamiento, reducir los costos operativos (Retrabajos,

exceso de traslados, mermas, pérdidas) y mejorar la productividad general del almacén.

Si bien el almacén de la empresa en estudio cuenta el tipo de racks selectivo convencional, la
cual es adecuado para el tipo de rotacion de los productos (FEFO), para evitar desplazamientos
innecesarios, los productos estan almacenados en islas por presentacion, debidamente
rotulados, tiene como una de las principales dificultades de este ambito que pueden obstaculizar

su eficiencia al sobre almacenamiento en temporada alta.
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Tabla 20 Capacidad de almacenamiento

Tiempo req. de produccion

Demanda Posiciones utilizadas (Dias)
1 3 4.6 5 7 10 1 3 4.6 5 7 10 1 3 46 5 7 10
1269 3807 4000 6345 8883 12690 25 76 118 127 178 254 05 15 16 25 35 51
126 378 1000 629 881 1258 2 6 10 10 15 21 0.1 04 12 0.7 10 15
185 555 900 924 1294 1849 2 6 10 10 14 21 03 08 12 13 18 26
227 681 2500 1135 1588 2269 6 17 26 28 40 57 0.1 04 16 07 10 14
67 201 200 335 469 670 3 8 12 13 19 27 0.1 0.2 02 04 06 0.8
20 61 200 101 141 202 1 2 4 4 6 8 00 01 02 01 02 0.2
1894 5682 8800 9469 13257 18939 38.7 116 180 193 271 387 1.2 35 6.1 58 81 11.6

Stock final 20% 60% 92% 99% 139% 198% Capacidad requerida (MO)

Ocupabilidad

En la tabla anterior, se muestra un analisis de la demanda y el stock requerido diariamente de
cada producto, en relacion con la ocupabilidad del almacén, y tiempo requerido (dias) de
parte del &rea de produccion. Partiendo de las cantidades en stock requeridas (8800 packs) y
la demanda diaria (1894 packs), esto brinda 4.6 dias de cobertura de demanda, asimismo, las
posiciones utilizadas representan el 92% de utilizacion de espacios de la infraestructura y se
necesita 6.1 dias de produccion para poder completar dicho requerimiento.

Plan agregado de Produccion

El siguiente paso es crear un plan maestro de produccién y un plan maestro de capacidad para
obtener una comprension mas profunda del plan de produccion al definir las estrategias a seguir
para las variables de produccién como mano de obra, inventario, unidades de producto, horas
extras y mitad de camino. Defina las unidades que la linea de productos normalmente produce

por mes, dada la capacidad disponible.

Un plan agregado de produccion no calcula la “cantidad exacta” que se producira en un periodo
de tiempo determinado, pero permite tomar decisiones sobre la produccién, los niveles de

inventario, la mano de obra, la velocidad del trabajo y otras variables como los precios de los
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subcontratistas y los mercados de capital. Y el uso de horas extras. Los pronosticos generados
en la seccion anterior y la informacion de costos asociada con cada componente de produccion

se utilizan como insumo para desarrollar el programa general.

Lo mejor es comparar alternativas y seleccionar una estrategia de programacion que mejor
satisfaga las necesidades de la organizacion o cumpla con ciertos criterios de optimizacion. Por
lo que se recomienda un analisis comparativo de las estrategias generales de planificacion: E.

Practica, E. Horas extras, E. persecucion.

Se definen algunas de las restricciones correspondientes que dependen de las politicas de la

empresa, normativa legal, la capacidad instalada y algunas otras limitaciones.

« Tiempo de fabricacion para cada unidad (pack) = 0.005 h

» Horas por jornada laboral al dia=8h

* Inventario inicial = 4945 uds

» Se acaba de realizar una prevision a corto plazo de la demanda para junio = 31000
uds

« Algunos de los clientes tienen la costumbre de realizar pedidos con antelacion.
Debido a ello se dispone ya en este momento de unos pedidos comprometidos para
algunos meses.

* No existira subcontratacion de los productos faltantes.

« Stock de seguridad diario = 8800 uds

» Stock minimo permitido = 1900 uds

» Trabajadores actuales en la linea de produccion = 7 ho
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« Maximo de trabajadores que debe mantenerse la planilla = 14 ho (Para cubrir dos
turnos)

« Minimo de trabajadores que debe mantenerse la planilla =7 ho

» Laempresa actualmente cuenta con 1 linea de produccion semiautomaticas, Por estas
mismas razones se desea que la plantilla se mantenga entre un minimo de 7 y un
maximo de 14 trabajadores y teniendo en cuenta que debido a que la plantilla esta
formada por trabajadores de calificacion considerable y por tanto es adecuado
minimizar las contrataciones y despidos,

» Horas extra permisibles = 25% de la jornada laboral (EI sobretiempo se realizara
usando sea necesario previo acuerdo con la administracion),

« El nimero de trabajadores se redondeara siempre a la baja.

» Por politica de la empresa no se recurre a la tercerizacién, aun tras haber usado las
horas extra disponibles para cubrir la demanda.

Se dispone ademas de la siguiente informacion sobre los costos estimados al comienzo del

periodo de planificacién:

» Costo de mano de obra en jornada regular: Por hora=S/. 5.0

» Costo de mano de obra en jornada extraordinaria: Por hora extra = S/. 6.3
» Coste de Contratacion: Por trabajador = S/. 750.0

» Coste de Despido: Por trabajador = S/. 1500.0

» Coste de Almacenamiento: Por unidad/mes = S/. 12.5

* Coste de Rotura de stock: Por unidad/mes = S/. 12.5

* Coste de materiales: Por unidad fabricada = S/. 5.0
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En este momento se estd planteando la elaboracion del plan agregado para el proximo
semestre. En la tabla que aparece a continuacién aparecen las previsiones a medio plazo

disponibles para la demanda en este periodo y los dias habiles de cada mes.

Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Prevision a Mediano plazo 32055 29267 33836 36997 42682 52267 75684
Dias habiles 26 24 26 26 25 26 25

Estrategia de nivelacion

Esta es una estrategia disefiada para mantener la productividad constante, que consiste en
colocar la misma cantidad de trabajadores en la produccién planificada. Esto puede resultar en
desabastecimientos y escasez de productos. Es adecuado para empresas que requieren personal
capacitado y tienen una larga curva de aprendizaje, 0 empresas que enfrentan bajos costos de

almacenamiento debido a la naturaleza de sus productos o el espacio disponible.
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Tabla 21 Plan agregado de produccion — Estrategia de nivelacion

Junio Julio Agosto Setiembre  Octubre Noviembre Diciembre Total
Previsién a Mediano plazo 32055 29267 33836 36997 42682 52267 75684 302787
Dias habiles 26 24 26 26 25 26 25 178
33855 31967 35936 36997 42682 52267 75684
Pedidos comprometidos 33855 31967 35936 101758
Stock inicial 4945 4945
Stock de seguridad 8800 8800
Plan de necesidades de produccién 48053 52998 54722 57513 60707 59208 61784 394987
Requerimiento diario 2219 2219 2219 2219 2219 2219 2219 2219
Trabajadores necesarios 9.0 11.0 10.0 11.0 12.0 11.0 12.0 11
Trabajadores maximo 14 14 14 14 14 14 14
Trabajadores ajustados 7 7 7 7 7 7 7 7 7
Variacién
MO 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo contratar S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0
Costo despedir S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0
Horas MO regulares 1456 1344 1456 1456 1400 1456 1400 9968
Horas MO maxima 1456 1344 1456 1456 1400 1456 1400
Produccion regular 39837 36772 39837 39837 38305 39837 38305 272730
Produccién méaxima 39837 36772 39837 39837 38305 39837 38305
Costo MO Regular S/ 7,280.0 S/ 6,720.0 S/ 7,280.0 S/7,280.0 S/7,000.0 S/7,280.0 S/ 7,000.0 S/ 49,840.0
Produccién suplementaria 8216 16226 14885 17676 22402 19371 23479 122257
Horas extra disponibles 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0
Horas extra utilizadas 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0
Produccién con HE 0 0 0 0 0 0 0 0
Coste Horas extra S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0
Produccién suplementaria 3271 16226 14885 17676 22402 19371 23478 117309
Coste subcontratacion S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0
S/ S/ S/
Coste de materiales S/199,185.0 S/ 183,860.0 S/ 199,185.0 199,185.0 191,525.0 199,185.0 S/191,525.0 @ S/ 1,363,650.0
Inventario final 4945 0 0 0 0 0 0 0 4945
Inventario medio 2472.5 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 2473
Coste de almacenamiento S/ 30,906.25 S/ 0.00 S/ 0.00 S/ 0.00 S/ 0.00 S/ 0.00 S/ 0.00 S/ 30,906.3
S S S
Coste de rotura S/ 0.0 S/ 665,700.0 S/ 721,175.0 721,1/75.0 693,4/37.5 721,1/75.0 S/ 693,437.5 = S/ 4,216,100.0

Costo total S/ 5,660,496.3

Nota: Elaboracién propia

Estrategia de horas extra

En este enfoque, es importante encontrar la cantidad adecuada de empleados para reducir las
horas extras y los costos de inventario. Hay muchas maneras de utilizar este enfoque para la
planificacion de la produccién. Algunos planificadores favorecen las horas extras en algunos
meses Yy no en otros, mientras que otros planean utilizar férmulas complejas para determinar el

numero Optimo de empleados en funcion de las previsiones de demanda. En este caso se
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determina el nUmero minimo de empleados capaces de cubrir la linea de produccion. En este

caso, ya se tiene establecido el nimero minimo de trabajadores para poder cubrir una linea de

produccion.

Tabla 22 Plan agregado de produccion - Estrategia de horas extra

Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre Total
Prevision a Mediano plazo 32055 29267 33836 36997 42682 52267 75684 302787
Dias habiles 26 24 26 26 25 26 25 178
Pedidos comprometidos 33855 31967 35936 101758
Stock inicial 4945 4945
Stock de
seguridad 8800 8800
Plan de necesidades de
produccion 37710 40767 44736 45797 51482 61067 84484 366042
Requerimiento diario 1450 1698 1720 1761 2059 2348 3379 2059
Trabajadores necesarios 7 8 8 9 10 12 17 10
Trabajadores ajustados 7 7 7 7 7 7 7 7 7
Variacion
MO 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo
contratar S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0
Costo
despedir S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0
Horas MO Regulares 1456 1344 1456 1456 1400 1456 1400 9968
Produccion regular 39837 36772 39837 39837 38305 39837 38305 272730
Costo MO Regular S/7,280.0 S/6,7200 S/7,280.0 S/7,280.0 S/7,000.0 S/ 7,280.0 S/ 7,000.0 S/ 49,840.0
Produccién suplementaria 0 3995.3 4898.6 5959.6 13176.8 21230.3 46179.2 95440
Horas extra disponibles 0.0 48.0 52.0 52.0 50.0 52.0 50.0 304
Horas extra utilizadas 0.0 20.9 25.6 31.1 50.0 52.0 50.0 230
Produccién con HE 0 3995.3 4898.6 5959.6 9576.3 9959.3 9576.3 43965
Coste Horas extra S/ 0.0 S/912.65 S/1,118.97 S/1,361.35 S/2,187.50 S/2,275.00 S/ 2,187.50 S/ 10,043.0
Produccién Subcontratada 0 0 0 0 1473 11271 36603 49347
S/ S/ S/
Coste Subcontratacion S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 294,633.0  2,254,200.6  7,320,585.7 S/ 9,869,419.2
s/ s/ s/ S/ S/
Coste de materiales 199,185.0 203,836.6 223,677.8 228,983.0 239,406.4 S/248,981.6 S/239,406.4 = S/1,583,476.8
Inventario
final 4945 2127.3 2127.3 2127.3 2127.3 0.0 0.0 0.0 13454
Inventario medio 3536.2 2127.3 2127.3 2127.3 1063.7 0.0 0.0 10982
Inventario medio diario 136.0 88.0 81.0 81.0 42.0 0.0 0.0 61
Coste de almacenamiento S/ 44,202.0 S/26,591.5 S/26,591.5 S/26,591.5 S/13,295.7 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 137,272.1
Coste de S/ S/ S/ S/ S/ S/
rotura 427,050.0 483,000.0 532,675.0 546,000.0 630,312.5 S/763,100.0 1,055,937.5 = S/4,438,075.00
Costo total S/ 6,218,706.9

Nota: Elaboracion propia
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Estrategia de persecucion

Este enfoque se basa en una estrategia de cumplimiento o coincidencia de la demanda en la
que intentamos producir y satisfacer la demanda exacta contratando y despidiendo personas.

No se requiere inversion en inventario y el nivel de educacion es bajo.

Tabla 23 Plan agregado de produccion - Estrategia de persecucion

Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre Total

Prevision a Mediano
plazo 32055 29267 33836 36997 42682 52267 75684 302787
Dias habiles 26 24 26 26 25 26 25 178
Pedidos
comprometidos 33855 31967 35936 101758

Stock

inicial 4945 4945

Stock de

seguridad 8800 8800
Plan de necesidades de
produccion 37710 40767 44736 45797 51482 61067 84484 366042
Requerimiento diario 1450 1699 1721 1761 2059 2349 3379 2060
Trabajadores
necesarios 7 7 7 7 7 14 14 9
Trabajadores ajustados 7 7 7 7 7 7 7 7 7
Variacion MO 0 0 0 0 0 7 7 14
Costo contratar S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 5,250.0 S/ 5,250.0 S/ 10,500.0
Costo despedir S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0
Horas MO Regulares 1456 1344 1456 1456 1400 2912 2800 12824
Produccion regular 39837 36772 39837 39837 38305 39837 38305 272730
Costo MO Regular S/7,280.0 S/6,720.0 S/7,280.0 S/ 7,280.0 S/ 7,000.0 S/ 14,560.0 S/ 14,000.0 S/ 64,120.0
Produccion
suplementaria 0 3995.3 4898.6 5959.6 13176.8 21230.3 46179.2 95440
Horas extra disponibles 0 0 0 0 0 0 0 0
Horas extra utilizadas 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccion con HE 0 0 0 0 0 0 0 0
Coste Horas extra S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0
Produccion
Subcontratada 0 1868 4899 5960 13177 21230 46179 93312

S/ S/ S/ S/ S/ S/
Coste Subcontratacion S/ 0.0 373,598.7 979,712.4 1,191,921.1  2,635,352.2  4,246,066.5 9,235,841.4 S/ 18,662,492.2
S/ S/ S/
Coste de materiales 199,185.0 183,860.0 199,185.0 S/199,185.0 S/191,525.0 S/199,185.0 S/191,525.0 S/ 1,363,650.0
Inventario final 4945 2127 0 0 0 0 0 0 7072
Inventario medio 3536 1063 0 0 0 0 0 4599
Inventario medio diario 136.0 44.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 26
Coste de S/ S/
almacenamiento 44,200.0 13,287.5 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 57,487.5
S/ S/ S/

Coste de rotura S/ 0.0 190,691.4 559,194.5 S/572,457.6 S/643,522.0 S/763,341.7 1,056,052.6 | S/ 3,785,259.74

Costo total S/ 5,281,017.2

Nota: Elaboracién propia
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Tabla 24 Comparativa de costos de estrategias de plan
agregado de produccion

Concepto E. Nivelacion E. Horas extra  E. Persecusion
Costo contratar S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 10,500.0
Costo despedir S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0
Costo MO Regular S/ 49,840.0 S/ 49,840.0 S/ 64,120.0
Coste Horas extra S/ 0.0 S/ 10,043.0 S/ 0.0
Coste Subcontratacién S/ 0.0 S/ 0.0 S/ 0.0
Coste materiales S/ 1,363,650.0 S/ 1,583,476.8 S/ 1,363,650.0
Coste de almacenamiento S/ 30,906.3 S/ 137,272.1 S/ 57,487.5

Coste de rotura

S/ 4,216,100.0

S/ 4,438,075.0

S/ 3,785,259.7

Costo total

S/ 5,660,496.3

S/ 6,218,706.9

S/ 5,281,017.2

A/B  -S/558,210.7

Variacién de costos ~ A/C S/ 379,479.0
B/C S/ 937,689.7
A/B -9.86%

Variacion de % A/C 6.70%
B/C 15.08%

Nota: Elaboracién propia

El propdsito del plan maestro de ejecucion es apoyar la toma de decisiones mientras se cambian
los factores en el sistema de produccion, asi como proporcionar orientacion para planificar las
actividades de la cadena de produccién y suministro y reducir la brecha entre la capacidad

disponible y requerida.

Seguidamente de la planificacion estratégica; La velocidad, facilidad de uso y confiabilidad de
estos planes de produccion comunes los convierten en un activo muy importante en el proceso
tactico de la organizacion, ya que incorporan el conocimiento de gestion empresarial disponible
en sus estrategias de bldsqueda de soluciones. En las etapas anteriores, como es el analisis de
ventas, pronostico de demanda, proporcionaron informacion vital para la construccion de los
planes agregados a partir de los que luego se derivaran lineamientos operativos y

administrativos.
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En este apartado, se concluye entonces que, de los planes evaluados, la estrategia de
planificacién que més se adecua a las condiciones reales del proceso y que optimiza los costos
de la empresa es la estrategia de persecucion. Tal estrategia contempla cambios en el tamafio
de la fuerza laboral en los meses requeridos, de esta manera no genera un mal clima
organizacional en la empresa debido a la alta rotacion de personal por exceso de horas y
satisface las necesidades de los trabajadores en el sentido de que pueden contar con estabilidad

laboral por un tiempo prolongado.

Plan maestro de produccion
En este acapite se describe el plan de produccion a mediano elaborado para cada producto.
Detallado anteriormente en la investigacion, consta de un horizonte de 7 meses (junio a

diciembre), con un intervalo de tiempo minimo de 1 semana.

En la empresa en investigacion con un entorno de produccién para almacenamiento (MTS o
Make-to-stock), en el que los productos se fabrican para su almacenamiento en funcién de
pronodsticos de demanda, MPS se utiliza para hacer coincidir los planes de produccién con la
demanda esperada. Al pronosticar la cantidad requerida de productos, se puede evitar al mismo
tiempo la sobreproduccion y la escasez, optimizando significativamente los niveles de

inventario.
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Tabla 25 Plan maestro de produccion - Junio a Diciembre

REQUERIMIENTO BRUTO

Mes Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre Total
Semana 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
Productol 3654 4553 4553 4521 4365 4365 4365 4365 4888 4993 4993 4993 5105 5329 5329 5329 5329 6618 6618 6618 6618 7457 7877 7877 7877 9205 11862 11862 11862 11862 195242
Producto 2 0 431 431 440 484 484 484 484 484 483 483 483 635 938 938 938 938 766 766 766 766 843 882 882 882 1036 1344 1344 1344 1344 22523
Producto3 1806 734 734 744 793 793 793 793 872 888 888 888 968 1129 1129 1129 1129 1087 1087 1087 1087 1255 1338 1338 1338 1410 1553 1553 1553 1553 33449
Producto 4 30 1265 1265 1176 730 730 730 730 752 757 757 757 733 687 687 687 687 856 856 856 856 1200 1372 1372 1372 1565 1950 1950 1950 1950 31265
Producto 5 367 349 349 343 312 312 312 312 330 334 334 334 349 379 379 379 379 435 435 435 435 459 471 471 471 518 611 611 611 611 12427
Producto 6 0 69 69 69 72 72 72 72 68 68 68 68 72 80 80 80 80 91 91 91 91 114 125 125 125 133 148 148 148 148 2737
Sub total 5857 7401 7401 7293 6756 6756 6756 6756 7394 7523.0 7523 7523 7862 8542 8542 8542 8542 9853 9853 9853 9853 11328 12065 12065 12065 13867 17468 17468 17468 17468 297643
Tabla 26 Requerimiento de horas del periodo
HORAS REQUERIDAS
Mes Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre Total
Semana 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52
Producto 1 11.7 146 146 145 140 140 140 140 156 16.0 16.0 16.0 16.3 170 17.0 170 17.0 21.2 21.2 21.2 21.2 23.8 252 252 252 294 379 379 379 379 624
Producto 2 0.0 4.0 4.0 41 45 45 45 45 45 45 45 45 59 88 88 88 88 72 72 72 72 79 82 82 82 97 126 126 126 126 211
Producto 3 20.0 8.1 8.1 82 88 88 88 88 96 98 98 98 10.7 125 125 125 125 120 12.0 120 12.0 139 148 148 148 156 17.2 17.2 17.2 17.2 370
Producto 4 0.1 6.3 6.3 59 36 36 36 36 37 38 38 38 36 34 34 34 34 43 43 43 43 60 68 68 68 78 97 97 97 97 156
Producto 5 3.6 3.4 3.4 34 31 31 31 31 33 33 33 33 34 37 37 37 37 43 43 43 43 45 46 46 46 51 60 60 6.0 60 123
Producto 6 0.0 0.7 0.7 07 07 07 07 07 07 07 07 07 07 08 08 08 08 09 09 09 09 11 12 12 12 13 15 15 15 15 27
Subtotal 354 37.1 37.1 36.7 34.7 34.7 34.7 34.7 37.5 38.0 38.0 38.0 40.8 46.2 46.2 46.2 46.2 49.8 49.8 49.8 49.8 57.2 60.9 60.9 60.9 68.9 84.8 84.8 84.8 84.8 1510
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 2 2 2 2
48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 96 96 96 96
-126 109 -109 113 133 13.3 133 13.3 10.5 10.0 100 100 -72 -18 -18 -18 -18 18 18 18 18 9.2 129 129 129 209 11.2 11.2 11.2 11.2
21 -18 -18 -19 -22 -22 -22 -22 -18 -17 -17 -17 -12 -03 -03 -03 -03 03 03 03 03 15 22 22 22 35 -19 -19 -19 -19
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En la Tabla 23 se puede apreciar el Plan maestro de produccion, considerando una reduccion
en el inventario para el periodo proyectado, representando una ocupabilidad del 60% de la
capacidad total del almacén y un 15% menos respecto a la requerido por la direccion, ademas,
este inventario proyectado cubre la demanda restante en su totalidad. Por otro lado, en la Tabla
24, se observa la cantidad de horas requeridas del semanalmente, las cuales las horas
disponibles de cada semana deberan guardar relacion segin el plan agregado seleccionado
anteriormente (Método de persecucion) y la politica de horas extras a utilizar segn lo

establecido por la empresa.

Plan de requerimiento de materiales

Luego de conocer la cantidad que se debe producir para satisfacer la demanda, se debe realizar
la planificacion de la adquisicidn de los materiales que evite los tiempos muertos en el proceso
por desabastecimiento, permitiendo asi que el PMP se cumpla adecuadamente. Para ello, es
imprescindible tener establecido el flujo de proceso, y tres elementos principales para elaborar
el MRP, como son: Requerimiento bruto de producto (Programa maestro de produccién), la
lista de materiales por cada producto y el archivo o registro de inventario (donde se detalla el
stock inicial, nivel de cada elemento, lead time, tamafio de lote, recepciones programadas y
stock de seguridad requerido de cada elemento). Como consecuencia del MRP, se generan las

ordenes de compra y las 6rdenes de fabricacion.
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Tabla 27 Lista de materiales

Producto Descripcion de material Clase Cantidad UME Factor
PRODUCTO 1 Producto terminado 1000 PACK 1.00
AGUA TRATADA Materia prima 14000 L 14.00
SULFATO FERROSO Insumo 0.532 KG 0.00
CAL HIDRATADA Insumo 5.46 KG 0.01
HIPOCLORITO DE SODIO 7.8% Insumo 2.87 KG 0.00
BOT. PET 1 CRISTAL Material 2000 UN 2.00
Producto 1 PREF. 96 GR. CRISTAL Material 2000 UN 2.00
ETIQ. ROLLFED 1 Material 2000 UN 2.00
TAPA PLAST. BOTELLA 1 Material 2000 UN 2.00
PALE DE MADERA 1.2 MT X 1IMT NVA Material 20 UN 0.02
SEPARADOR PLASTICO PLOMO Material 60 UN 0.06
LAMINA TERMOC. - 45 CM x 2.2 MICRAS Material 31 KG 0.03
ASA PLAST. BOTELLA 1 Material 2000 UN 2.00
STRETCH FILM PRE ESTIRADO Material 2.50 UN 0.00
PRODUCTO 2 Producto terminado 600 PACK 1.00
AGUA TRATADA Materia prima 7200 L 12.00
SULFATO FERROSO Insumo 0.228 KG 0.00
CAL HIDRATADA Insumo 2.34 KG 0.00
HIPOCLORITO DE SODIO 7.8% Insumo 1.23 KG 0.00
BOT. PET 2 CRISTAL Material 2400 UN 4.00
Producto 2 PREF. 50.8 GR. CRISTAL SHORT FINISH Material 2400 UN 4.00
ETIQ. ROLL FED 2 UV Material 2400 UN 4.00
PALE DE MADERA 1.2 MT X 1IMT NVA Material 10 UN 0.02
SEPARADOR PLASTICO PLOMO Material 30 UN 0.05
LAMINA TERMOC. - 36 CM X 2.2 MICRAS Material 15 KG 0.03
TAPA PLAST. CORTA UNA PIEZA AZUL Material 2400 UN 4.00
STRETCH FILM PRE ESTIRADO Material 1.25 UN 0.00
PRODUCTO 3 Producto terminado 450 PACK 1.00
AGUA TRATADA Materia prima 4218.8 L 9.38
SULFATO FERROSO Insumo 0.16 KG 0.00
CAL HIDRATADA Insumo 1.66 KG 0.00
HIPOCLORITO DE SODIO 7.8% Insumo 0.87 KG 0.00
BOT. PET 3 CRISTAL Material 6750 UN 15.00
Producto 3 PREF CRISTAL 11.7 GR Material 6750 UN 15.00
ETIQ. ROLL FED 3 Material 6750 UN 15.00
PALE DE MADERA 1.2 MT X 1IMT NVA Material 5 UN 0.01
SEPARADOR PLASTICO PLOMO Material 25 UN 0.06
TAPA PLAST. CORTA UNA PIEZA AZUL Material 6750 UN 15.00
LAMINA TERMOC. - 48 CM X 2.2 MICRAS Material 10.91 KG 0.02
STRETCH FILM PRE ESTIRADO Material 0.625 UN 0.00
PRODUCTO 4 Producto terminado 400 PACK 1.00
AGUA TRATADA Materia prima 8000 L 20.00
SULFATO FERROSO Insumo 0.304 KG 0.00
CAL HIDRATADA Insumo 3.12 KG 0.01
HIPOCLORITO DE SODIO 7.8% Insumo 1.64 KG 0.00
CAJA KRAFT/4 Material 400 UN 1.00
Producto 4 .
BOLSA ALUMINIZADA 4 CON VALV Material 400 UN 1.00
LAMINA TERMOC. - 48 CM X 2.2 MICRAS Material 14.4 KG 0.04
PALE DE MADERA 1.2 MT X 1IMT NVA Material 10 UN 0.03
ROLL CODIF. CON LT Material 400 UN 1.00
SILICONA BARRA Material 8 KG 0.02
STRETCH FILM PRE ESTIRADO Material 1.250 UN 0.00
PRODUCTO 5 Producto terminado 100 PACK 1.00
AGUA TRATADA Materia prima 2000 L 20.00
Producto 5
SULFATO FERROSO Insumo 0.304 KG 0.00
CAL HIDRATADA Insumo 3.12 KG 0.03
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HIPOCLORITO DE SODIO 7.8% Insumo 1.64 KG 0.02

BOTELLON POLIC. 5 SC Material 100 UN 1.00
ETIQ. ROLL FED 5 Material 100 UN 1.00
CAPSULA PLAST. AZUL CON ROMPEDOR — AZUL Material 100 UN 1.00
PRECINTO 5 SEG. TRANSP. C/LOGO Material 100 UN 1.00
PALE DE MADERA 1.2 MT X 1MT NVA Material 4 UN 0.04
ROLL CODIF. CON LT Material 100 UN 1.00
STRETCH FILM PRE ESTIRADO Material 0.500 UN 0.01
PRODUCTO 6 Producto terminado 100 PACK 1.00
AGUA TRATADA Materia prima 2000 L 20.00
SULFATO FERROSO Insumo 0.304 KG 0.00
CAL HIDRATADA Insumo 3.12 KG 0.03
HIPOCLORITO DE SODIO 7.8% Insumo 1.64 KG 0.02
Producto 6 BOTELLON POLIC. 6 CC Material 100 UN 1.00
ETIQ. ROLL FED 5 Material 100 UN 1.00
CAPSULA PLAST. AZUL CON ROMPEDOR - AZUL Material 100 UN 1.00
PRECINTO 5 SEG. TRANSP. C/LOGO Material 200 UN 2.00
PALE DE MADERA 1.2 MT X 1MT NVA Material 4 UN 0.04
ROLL CODIF. CON LT Material 100 UN 1.00
STRETCH FILM PRE ESTIRADO Material 0.500 UN 0.01

Tabla 28 Ejemplo archivo maestro de materiales - Producto 1
Lead time Tamafode Recep.

Elemento UME Disponibilidad Nivel Padre (Sem) lote Prog. SS
PRODUCTO 01 PACK 4707 0 1 1 1000 0 3807
ASA PLAST. BOTELLA 1 UN 754 1 2 1 0 7614
BOT. PET 1 CRISTAL UN 6000 1 2 1 4000 0 7614
PREF. 96 GR. CRISTAL UN 15743 2 2 1 5500 0 7614
ETIQ. ROLL FED 1 UN 100463 1 2 2 10000 0 7614
TAPA PLAST. BOTELLA1 UN 12505 1 2 1 5000 0 7614

QM for WINDOWS V5

Para automatizar el MRP se utiliza el software QM for Windows V5, la Gltima version de un
programa facil de usar que utiliza métodos computacionales para analisis de decisiones,

planificacion de objetivos, teoria de juegos, programacion lineal, etc.
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QM for
Windows V5

Figura 15 icono del software QM for

Windows V5
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Figura 16 Herramientas de QM for
Windows V5

Al iniciar el programa en la seccion de “Herramientas” se debe seleccionar Material

Requeriment Planning O MRP.

Nos mostrard una ventana donde se registra el titulo de la planificacion, cantidad de items y el

horizonte temporal por producto a planificar.
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otl Create data set for Material Requirements Planning — | x

Click here to set start month ~

Figura 17 Registro de numero de items y horizonte de planeacion por producto
Nota: QM for Windows V5

Posteriormente, se ingresa la informacion referente al archivo de inventario de cada producto

(Nivel, tiempo de espera, parentesco, inventario inicial, cantidad por lote, inventario de

seguridad y, por altimo, a la derecha los requerimientos brutos del producto padre a “explotar”.
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Figura 18 Registro de archivo de inventario por producto
Nota: QM for Windows V5
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Quedando de la siguiente manera con los datos registrados, luego se da en el boton SOLVE o

Resolver.

et DO s P

Anlt o et et e
FROOUCTO OVt

Vedervec G o Meswesn
W Oy vciorted M of vrmess
) e ocdermc b of matenaie

MR SOopUCToOm
: Qenand Y] 2 g
o RALFD e | fen name Level  Leadtme ;;:f‘ "'F:m, Lot size ,1,',';‘;"'\" pat pa2 pa3 Pt pdS
TAPAFLAST BOTELLA a1 ) 1 1 4707 1000 3307 3654 4553 4553 &5t 49
ASAPLAST BOT 1 L 2 He TEte ¢ 0 e o
BOT PET 1 CRiS 1 1 2 HOM0 000 Tute 0 0 0 0
PREF 85 GR CR 4 ) 2 1578 5900 G1e 0 0 o 0
ETWa ROLLFED 1 1 2 2 100463 10000 7614 0 0 Q 0
TAPAPLAST BO 1 1 2 12505 5000 7614 a 0 ] 0
Figura 19 Llenado de datos en el registro de inventario del Producto 01
Nota: QM for Windows V5
Mostrara la siguiente ventana que es posible exportar a MS Excel.
. v 3 -y o >
Mia FROOLUCTO 0 Salutio
hom name el
N iy ang pdt pa2 pas pod pas pas par pos pas paie patt paiz pai3 pa
(oW level) before
PRODUCTO 01 (0)
Gross REQ 304 4553 4853 4521 43685 4358 4360 418 4888 4900 4991 4993 5108
ON HAND 4707 4707 10523 500 a7 426 a1 05 31 066 78 85 w2 1)
SchaREC § -
T REQ 500 4053 3574 3036 A3504 A0 4034 e 4918 AQ08H A001 5006
PanREC A000 5000 4000 4000 2000 ACOD 5000 00 000 2000 5000 000
ORD REL 1000 5000 4000 4060 5000 A000 5000 a000 5000 S000 5000 G000 5000
ASAPLAST BOT
Gross REQ 8000 10000 BOCO 8000 10000 oo 10000 8000 10000 10000 0000 12000 10000 1
ON HAND 754 754 358
SCMIREC
NET REQ 7228 6632 8000 5000 10000 000 10000 8000 10000 10000 10000 12000 10000 1
PanREC 7614 0532 BOO0 5000 10000 000 10000 8000 10000 10000 10000 12000 10000 v
< >

Figura 20 Explosion de materiales del Producto 01
Nota: QM for Windows V5
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Tabla 29 Ejemplo - Explosion de materiales de Producto 1

MRP - PRODUCTO 01

PRODUCTO 1 ( 0) Stock inicial Sem1l | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5 Sem26 | Sem27 | Sem28 | Sem29 | Sem 30

Gross REQ. 3654 4553 4553 4521 4365 9205 11862 11862 11862 11862

ON HAND 4707 4707 1053 500 947 426 118 913 51 189 327
1 | SchdREC.

NET REQ 3500 4053 3574 3939 9087 10949 11811 11673 11535

PlanREC 4000 5000 4000 4000 10000 11000 12000 12000 12000

Liberacion planificada del pedido 4000 5000 4000 4000 5000 11000 12000 12000 12000

ASA PLAST. BOTELLA 1 (1) Stock inicial Seml | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5 Sem26 | Sem27 | Sem28 | Sem29 | Sem 30

Gross REQ. 8000 10000 | 8000 8000 | 10000 22000 24000 24000 24000

ON HAND 754 754 368
2 | SchdREC.

NET REQ 7246 9632 8000 8000 | 10000 22000 24000 24000 24000

PlanREC 7614 9632 8000 8000 | 10000 22000 24000 24000 24000

ORD REL. 9632 8000 | 8000 | 10000 | 8000 24000 24000 24000

BOT. PET 1 CRISTAL ( 1) Stock inicial Seml1l | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5 Sem26 | Sem27 | Sem28 | Sem29 | Sem 30

Gross REQ. 8000 10000 | 8000 8000 | 10000 22000 24000 24000 24000

ON HAND 6000 6000 7614 6842 9298 1298 3298 1298 1298 1298 1298
3 | SchdREC.

NET REQ 2000 2386 1158 8702 18702 22702 22702 22702

PlanREC 7614 7614 7614 12000 20000 24000 24000 24000

ORD REL. 7614 7614 12000 | 8000 24000 24000 24000

ETIQ. ROLLFED 1 (1) Stock inicial Seml1l | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5 Sem26 | Sem27 | Sem28 | Sem29 | Sem 30

Gross REQ. 8000 10000 | 8000 8000 | 10000 22000 24000 24000 24000

ON HAND 100463 100463 | 92463 | 82463 | 74463 | 66463 2463 463 6463 2463 8463
4 | SchdREC.

NET REQ 19537 23537 17537 21537

PlanREC 20000 30000 20000 30000

ORD REL. 20000 30000

TAPA PLAST. BOTELLA 1 ( 1) Stock inicial Sem1l | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5 Sem26 | Sem27 | Sem28 | Sem29 | Sem 30
5 | Gross REQ. 8000 10000 | 8000 8000 | 10000 22000 24000 24000 24000

ON HAND 12505 12505 4505 4505 5624 7862 4338 2338 3338 4338 338
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SchdREC.

NET REQ 5495 3495 2376 2138 17662 21662 20662 19662

PlanREC 10000 | 7614 7614 7614 20000 25000 25000 20000

ORD REL. 10000 7614 | 7614 | 7614 25000 25000 20000

PREF. 96 GR. CRISTAL ( 2) Stock inicial Sem1l | Sem2 | Sem3 | Sem4 | Sem5 Sem26 | Sem27 | Sem28 | Sem29 | Sem 30

Gross REQ. 15228 | 15228 24000 | 16000 48000 48000 48000

ON HAND 15743 15743 515 1787 1787 5287 5287 1287 2787 4287 4287
6 | SchdREC.

NET REQ 14713 22213 | 10713 42713 46713 45213

PlanREC 16500 27500 | 11000 44000 49500 49500

ORD REL. 16500 27500 | 11000 | 16500 49500 49500

Nota: QM for Windows V5
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Tabla 30 Plan de requerimiento de materiales - Junio a Diciembre

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Descripcion de material UME Seml1l Sem2 Sem3 Sem4 Sem5 Sem6 Sem7 Sem8 Sem9 Sem10 Sem1ll Sem12 Sem 13 Sem 14 Sem 15
PRODUCTO 01 PACK 4000 5000 4000 4000 5000 4000 5000 4000 5000 5000 5000 6000 5000 5000 5000
PRODUCTO 02 PACK 600 600 600 600 600 600 600 600 1200 1200 600
PRODUCTO 03 PACK 555 555 555 900 555 900 900 555 900 900 900 900 1350 900 1350
PRODUCTO 04 PACK 800 1200 800 800 800 681 681 681 800 681 800 681 681 681
PRODUCTO 05 PACK 400 300 400 300 300 300 300 300 400 300 300 400 400 300 400
PRODUCTO 06 PACK 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
BOT. PET 3 CRISTAL UN 8325 8325 8325 8325 12000 12000 8325 12000 12000 16000 12000 20000 12000 20000 16000
TAPA PLAST. CORTA UNA PIEZA
AZUL UN 0 8325 10000 10000 15000 15000 10000 20000 10000 15000 20000 25000 20000 20000 15000
ETIQ. ROLL FED 3 UN 10000 10000 10000 20000 10000 10000 10000 20000 10000 10000 20000 20000 20000 10000 20000
PREF CRISTAL 11.7 GR UN 122500 122500 122500 175000 192500 122500 175000 175000 245000 175000 315000 175000 297500 245000 297500
BOT. PET 2 CRISTAL UN 3500 3500 3500 3500 3500 3500 3500 3500 3500
BOTELLON POLIC. 5 SC UN
BOTELLON POLIC. 6 CC UN 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
CAPSULA PLAST. AZUL CON
ROMPEDOR - AZUL UN 0 0 0 1000 0 0 1000 0 0 1000 0 0 1000 0 0
CAJA KRAFT/4 UN 5000 5000
ETIQ. ROLL FED 5 UN 0 0 0 0 0 0 0 10000 0 0 0 0 0 0 0
PREF. 96 GR. CRISTAL UN 16500 27500 11000 16500 16500 27500 16500 22000 22000 16500 27500 11000 27500 22000
PREF. 50.8 GR. CRISTAL SHORT
FINISH UN 7500 15000 15000 15000 7500 15000 15000 15000 15000 15000
ETIQ. ROLL FED 2 UV KG 10000 10000
BOLSA ALUMINIZADA 4 CON VALV UN 1000 800 800 800 800 681 681 681 681 681 681 681 681
ASA PLAST. BOTELLA 1 UN 9632 8000 8000 10000 8000 10000 8000 10000 10000 10000 12000 10000 10000 10000 12000
AGUA TRATADA L 83367 115055 115055 112789 101432 101432 101432 101432 110655 112523 112523 112523 116785 125346 125346
BOT. PET 1 CRISTAL UN 7614 7614 12000 8000 8000 8000 12000 8000 12000 12000 8000 12000 8000 12000
CAL HIDRATADA KG 50 61 61 60 54 54 54 54 58 59 59 59 61 66 66
ETIQ. ROLL FED 1 UN 20000 10000 10000 10000 10000 10000
HIPOCLORITO DE SODIO 7.8% KG 26 32 32 31 28 28 28 28 31 31 31 31 32 35 35
LAMINA TERMOC. - 45 CM x 2.2
MICRAS KG 113 141 141 140 135 135 135 135 152 155 155 155 158 165 165
LAMINA TERMOC. - 36 CM X 2.2
MICRAS KG 0 11 11 11 12 12 12 12 12 12 12 12 16 23 23
LAMINA TERMOC. - 48 CM X 2.2
MICRAS KG 45 63 63 60 46 46 46 46 48 49 49 49 50 52 52
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PALE DE MADERA 1.2 M X 1M UN 123 166 166 163 147 147 147 147 161 163 163 163 170 182 182

SEPARADOR PLASTICO PLOMO UN 320 336 336 335 330 330 330 330 366 373 373 373 392 429 429

SULFATO FERROSO KG 5 6 6 6 5 5 5 5 6 6 6 6 6 6 6

TAPA PLAST. BOTELLA 1 UN 10000 7614 7614 7614 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 10000 15000

SILICONA BARRA UN 1 25 25 24 15 15 15 15 15 15 15 15 15 14 14

STRETCH FILM PRE ESTIRADO UN 15 21 21 20 18 18 18 18 20 20 20 20 21 23 23
SUBTOTAL 273591 303650 320911 376178 387478 331523 376910 409740 450285 420388 567169 456988 549018 529304 572573

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
Descripcion de material UME Sem16 Sem1l7 Sem18 Sem19 Sem20 Sem21 Sem22 Sem23 Sem24 Sem25 Sem26 Sem27 Sem28 Sem29 Sem 30

PRODUCTO 1 PACK 6000 6000 7000 7000 6000 8000 8000 8000 7000 10000 11000 12000 12000 12000

PRODUCTO 2 PACK 1200 600 600 600 1200 600 1200 600 1200 600 1800 1200 1200 1200

PRODUCTO 3 PACK 900 1350 900 1350 900 1350 1350 1350 1350 1350 1350 1800 1350 1800

PRODUCTO 4 PACK 800 800 800 1200 1200 1200 1200 1600 1600 2000 1600 2000 2000

PRODUCTO 5 PACK 400 400 500 400 400 500 500 400 500 500 600 700 600 600

PRODUCTO 6 PACK 100 100 100 100 200 100 100 100 200 100 200 100 200

BOT. PET 3 CRISTAL UN 20000 12000 20000 16000 20000 20000 20000 20000 20000 20000 28000 20000 28000

TAPA PLAST. CORTA UNA

PIEZA AZUL UN 25000 15000 25000 20000 20000 25000 20000 25000 25000 25000 35000 25000 30000 0 0

ETIQ. ROLL FED 3 UN 10000 20000 20000 20000 20000 20000 20000 20000 20000 30000 20000 20000

PREF CRISTAL 11.7 GR UN 175000 297500 245000 297500 297500 297500 315000 297500 297500 420000 297500 420000

BOT. PET 2 CRISTAL UN 3500 3500 3500 3500 3500 3500 3500 3500 3500 7000 3500 7000 3500

BOTELLON POLIC. 5 SC UN 10000

BOTELLON POLIC. 6 CC UN 100 100 100 100 200 100 100 100 200 100 200 100 200

CAPSULA PLAST. AZUL CON

ROMPEDOR - AZUL UN 1000 0 1000 0 2000 0 1000 0 1000 0 1000 0 2000 0 0

CAJA KRAFT/4 UN 5000 5000 5000

ETIQ. ROLL FED 5 UN 0 0 0 0 0 0 0 0 0 10000 0 0 0 0 0

PREF. 96 GR. CRISTAL UN 33000 22000 27500 33000 27500 33000 33000 38500 44000 44000 49500 49500

PREF. 50.8 GR. CRISTAL

SHORT FINISH UN 15000 7500 15000 15000 15000 15000 15000 15000 22500 15000 30000 15000

ETIQ. ROLL FED 2 UV KG 10000 10000 10000 10000 10000

BOLSA ALUMINIZADA 4

CON VALV UN 681 681 800 1200 1200 1200 1200 1600 1600 2000 1600 2000 2000

ASA PLAST. BOTELLA 1 UN 12000 14000 14000 12000 16000 16000 16000 14000 20000 22000 24000 24000 24000
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AGUA TRATADA L 125346 125346 146555 146555 146555 146555 168640 179686 179686 179686 206541 260195 260195 260195 1131338

BOT. PET 1 CRISTAL UN 12000 16000 12000 12000 16000 16000 16000 16000 20000 20000 24000 24000 24000

CAL HIDRATADA KG 66 66 77 77 77 77 87 91 91 91 104 129 129 129 988

ETIQ. ROLLFED 1 UN 10000 20000 10000 20000 10000 20000 10000 20000 20000 30000 20000 30000

HIPOCLORITO DE SODIO

7.8% KG 35 35 40 40 40 40 46 48 48 48 55 68 68 68 519

LAMINA TERMOC. - 45 CM

x 2.2 MICRAS KG 165 165 205 205 205 205 231 244 244 244 285 368 368 368 368

LAMINA TERMOC. - 36 CM

X 2.2 MICRAS KG 23 23 19 19 19 19 21 22 22 22 26 34 34 34 297

LAMINA TERMOC. - 48 CM

X 2.2 MICRAS KG 52 52 57 57 57 57 74 82 82 82 91 108 108 108 715

PALE DE MADERA 1.2 M X

1M UN 182 182 213 213 213 213 244 259 259 259 298 375 375 375 1812

SEPARADOR PLASTICO

PLOMO UN 429 429 496 496 496 496 559 591 591 591 682 865 865 865 1964

SULFATO FERROSO KG 6 6 7 7 7 7 8 9 9 9 10 13 13 13 96

TAPA PLAST. BOTELLA 1 UN 10000 15000 15000 10000 15000 20000 15000 15000 20000 20000 25000 25000 20000

SILICONA BARRA UN 14 14 17 17 17 17 24 27 27 27 31 39 39 39 237

STRETCH FILM PRE

ESTIRADO UN 23 23 27 27 27 27 30 32 32 32 37 47 47 47 227
SUBTOTAL 462223 578873 576514 618264 626114 656964 668114 678942 723042 880542 784210 956440 413090 280240 1138560

Nota: Elaboracién propia
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Comparacion de resultados

Tabla 31 Comparacion de resultados Pre y Post evaluacion

PRE- POST EVAL—  Variacion  Variacién
EVALUACION REAL (Und) (%)
HRS PERIODO 1211 1446 235.0 19.4%
HRS REG PERIODO 1064 1424 360.0 33.8%
HE PERIODO 147 22 -125.0 -85.0%
PERIODO ENE-MAY JUN-DIC
MESES 5 7 2.0 40.0%
PROD PACKS 245562 287292 41730.0 17.0%
DIAS 133 178 45.0 33.8%
HRS/DIA 9.11 8.12 -1.0 -10.8%
HE/DIA 1.11 0.12 -1.0 -88.8%
% HE 12.1% 1.5% -10.6% -87.5%
PACK/HORA 202.8 198.7 -4.1 -2.0%
OCUPABILIDAD 71.0% 60.0% -11.0% -15.5%
RUPTURA 9.8% 0.0% -0.1 -100.0%
NIVEL SERVICIO 90.2% 100.0% 9.8% 10.9%
SOBRESTOCK 28.0% 0.0% -28.0% -100.0%
COSTO HORAS EXTRAS S/ 6,431.25 S/ 962.50 -5468.8 -85.0%
COSTO ALMACENAMIEBTO S/ 84,041.1 S/ 71,020.7 -13020.5 -15.5%
COSTO POR FALTANTE S/ 14,696.83 S/ 0.0 -14696.8 -100.0%
PROD. MO 29.0 28.4 -0.6 -2.0%
PROD. CAPITAL MO 39.4 39.6 0.2 0.6%

Nota: Elaboracion propia
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Capitulo 5

5. DISCUSION DE RESULTADOS
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Los resultados de la presente investigacion concuerdan con Pazmifio, A. (2014) respecto a
que en las empresas en cuestion no se manejan un plan de produccién por desconocimiento;
para lo cual, se propone una alternativa, el disefio de un plan de produccion que le permita
instituir pronosticos, metas econdémicas y financieras, para establecer los costos, la toma de
decisiones y el control de las operaciones con proyecciones de eficiencia econdémica para la

organizacion.

i. En relacién con el objetivo, correspondiente al desarroll6 del prondstico de demanda,

Barahona, E. & Llamo, L. (2019), aplica el método de suavizado exponencial y
desestacionalizacion y en los cuales se representd un buen prondstico en demanda, cuyos
indices estacionales son de 1.02 como maximo y de 0.97 como minimo, indicando la
demanda creciente, con un coeficiente de correlacion de 87%. Mientras que en la presente
investigacion se demuestra la aplicacion del mismo método en los prondsticos de las 6
presentaciones de productos siendo los indices estacionales alfa, 1.0 y beta, 0.1, teniendo
como promedio de los coeficientes de correlacién 73%, y dando como indicadores de
medidas de dispersion de los prondsticos, MAD de 167.4 packs y 2.8% de MAPE,
respectivamente. Es decir, ambos estudios se vinculan en que, gracias al plan propuesto, se
tuvo mayor certeza de la demanda y se mejord de forma significativa en el control de

inventarios.

.Con respecto al objetivo relacionado al Plan agregado y al plan maestro de produccién los

resultados obtenidos coinciden con Ayala, J. & Cruzado, G. (2019) ya que se utilizé dichas
estrategias para saber cual es mas propicia a utilizar en la planificacion, donde se determiné
que la estrategia de persecucion es la que genera menos costos y se ajusta mas a los objetivos

de la empresa. Luego se derivo a programar mediante el PMP detallando semanalmente la
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produccion de las diferentes presentaciones y finalmente se realizo el plan de requerimiento
de materiales,

En conclusion, la presente investigacion concuerda con los autores de los antecedentes, ya
que en las investigaciones se sostiene que disefiando y aplicando la correcta planificacion y
control de la produccion, se mejora la productividad, la eficiencia de los recursos y en
consecuencia trae consigo la satisfaccion del cliente y el aumento del beneficio econdmico

de la organizacion.
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6.1. Conclusiones

Después de diagnosticar la produccion, la productividad y el historial de ventas de la
fabrica, quedo claro que una mala planificacion de la produccién daba como resultado,
objetivos a corto y mediano plazo, horas de trabajo excesivas, inventario excesivo y
falta de existencias en cuestion de semanas. La productividad también se ve afectada
negativamente por los pedidos de materiales que no se cumplen a tiempo o por no saber
cuanto producir para satisfacer esa demanda, asi como por la mala gestion de los
trabajadores al no cumplir con los objetivos de produccion diarios. Aplicando
propuestas de planificacién y control de la produccién, incluyendo: prevision de
demanda, plan general de produccion, plan maestro de produccion y plan de
requerimientos finales de materiales, la empresa podra gestionar técnicamente la
produccion con tacticas de corto y mediano plazo y planificacién operativa como eje
basico y consiga una buena planificacion de personal y materiales. Todas estas
herramientas fueron gestionadas con el fin de mejorar los indicadores de productividad
del proceso, en la cual se evidencia una mejora en los indicadores de mano de obra de
10.6% menos de horas extra, ocupabilidad de almacén, 11 % menos y 29.5% menos de
sobre stock, aumento en 9.8% del nivel de servicio, y aumento del 6.9% en eficiencia
con respecto al periodo de estudio, por lo tanto, el planeamiento y control de la

produccion mejora la productividad de la empresa FATICA SAC.
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6.2. Recomendaciones

Se recomendd a las empresas en estudio implementar un sistema de control y
planificacion de la produccion, ya sea semiautomatico o ERP, ya que proporciona una
base solida para crear, mejorar y realizar un seguimiento de las previsiones de ventas,
y ayuda a determinar y alcanzar los niveles de ventas deseados. Esto evita la escasez y
el exceso de existencias.

Por otro lado, permitiria calcular la cantidad de piezas, conjuntos o materias primas a
comprar o producir, calculando con meses de antelacion el numero de trabajadores,
horas y turnos necesarios. Esto permite la optimizacion previa de la capacidad de los
dispositivos y el equilibrio de las cargas de la planta para que las empresas puedan
evitar la congestion. El &rea de produccion y el de mantenimiento puede utilizar el
MPS para estimar los tiempos y costos relativos a sus actividades.

La direccion de la empresa puede obtener los ingresos y gastos esperados y generar
proyecciones de flujo de caja. Esto, entre otros beneficios, ayudara en el desarrollo de
planes de inversion para la ampliacién de stocks de produccion o almacenamiento, ya

que traera beneficios adicionales y mayor liquidez.

Los departamentos de recursos humanos pueden utilizarlo para pronosticar la
necesidad de contratar. La planificacion y ejecucién precisas de este sistema pueden
mejorar significativamente el servicio y la satisfaccion del cliente al garantizar el
cumplimiento de los pedidos y mantener los niveles de servicio requeridos. En
resumen, la planificacion y el control de la produccion establecen objetivos visibles,
claros y mensurables para las operaciones de la empresa, asi como planes para alcanzar

estos objetivos.
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Anexo 1 Hoja de verificacion para pronostico - Holt

Afio | Periodo M |[PEMRMERSVE] | FEHEED CEl || - RS (Faser Demanda T F:ng P RRIE RS || & il e EA EPA EA2 LiC LsC
(Und) periodo estacional) |[desestacionalizada - Estacionalizado
1 Enero
2 Febrero
3 Marzo
4 Abril
5 Mayo
6 Junio
ol 7 Julio
8 Agosto
9 Setiembre
10 Octubre
11 Noviembre
12 Diciembre
13 Enero
14 Febrero
15 Marzo
16 Abril
17 Mayo
18 Junio
2022 19 Julio
20 Agosto
21 Setiembre
22 Octubre
23 Noviembre
24 Diciembre
25 Enero
26 Febrero
27 Marzo
28 Abril
29 Mayo
30 Junio
2025 31 Julio
32 Agosto
33 Setiembre
34 Octubre
35 Noviembre
36 Diciembre
Promedio
Alfa SE EMA EPMA SUMA
Datos Bela NG .
L1 PROB EMA = Error medio absoluto
T1 Y4 EMA = Error porcentual medio absoluto

97




Anexo 2 Pronostico de Holt para el periodo mayo — diciembre 2023 — Producto N°1

Pron

Mo b wes UL e e e ol ger o OTES oo s we e
25 Enero 28202 19291.0 1.2 24290.4 24290.4 969.3 1 25259.7 29327.4 26463.0 11254 4.0% 1266533.8 27645.4 31009.4
26 Febrero 32424 20650.3 1.2 26088.6 26088.6 1134.0 2 272225 33833.3 32366.5 1409.3 4.3% 1986253.3 31454.7 36212.0
27 Marzo 41037.5 26908.2 1.6 25340.0 25340.0 760.0 3 26100.0 42268.3 40404.5 1230.8 3.0% 1514821.5 39355.0 45181.5
28 Abril 37333 22542.5 14 27517.0 27517.0 10415 4 28558.4 38746.0 36279.5 1413.0 3.8% 1996581.1 35382.1 42109.9
29 Mayo 25981.0 0.6 5 327244 21073.7 25361.0 17312.7 24834.7

2023 30 Junio 0.6 6 33765.8 19726.9 15606.9 23846.9
31 Julio 0.5 7 34807.3 18911.5 14461.4 23361.5
32 Agosto 0.6 8 35848.8 22467.1 17709.7 27224.4
33 Setiembre 0.6 9 36890.3 23089.7 18043.8 28135.7
34 Octubre 0.8 10 37931.8 28675.2 23356.3 33994.0
35 Noviembre 0.9 11 38973.2 34129.7 28551.3 39708.2
36 Diciembre 1.3 12 40014.7 51400.1 45573.6 57226.6

Promedio 573.4 3.5% 16201739

Alfa 1.0 SE 858.2 EMA EPMA SUMA

Datos Beta 0.2 NC 95.0%
L 16615.4 PROB 97.5% EMA = Error medio absoluto
T1 861.4 z 1.96 EMA = Error porcentual medio absoluto
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Anexo 3 Pronostico de Holt para el periodo mayo— diciembre 2023 — Producto N°2

Ao periodo  Mes o " esatonal)  desestadionaiads Tk "kl eadonalimdo vear | FAEPA B2 UC s
25 Enero 2755.0 1875.7 11 2617.3 2605.6 89.1 1 2694.8 2836.5 2081.5 815 3.0% 6644.7 2715.5 2957.5
26 Febrero 3305.0 2026.4 11 2906.3 2897.7 113.7 2 3011.4 3424.5 3194.0 1195 3.6% 14282.0 3253.4 3595.7
27 Marzo 4366.3 2811.8 1.6 2767.1 2777.1 853 3 2862.4 4516.6 4377.0 150.3 3.4% 22603.7 4307.0 4726.2
28 Abril 3620.0 2170.4 1.2 2972.0 2967.6 98.1 4 3065.6 3734.0 4104.5 114.0 3.1% 12996.5 3492.0 3976.0
29 Mayo 2313.3 0.6 5 3457.9 2123.7 1765.5 1853.1 2394.3

2023 30 Junio 0.5 6 3556.0 1865.3 1568.9 2161.8
31 Julio 0.6 7 3654.0 2095.7 1775.5 2415.9
32 Agosto 0.6 8 3752.1 2173.3 1831.0 2515.6
33 Setiembre 11 9 3850.1 4060.4 3697.4 44235
34 Octubre 0.8 10 3948.2 3315.2 2932.5 3697.8
35 Noviembre 0.9 11 4046.3 3817.7 3416.4 4219.1
36 Diciembre 14 12 41443 5822.6 5403.4 6241.8

Promedio 39.9 2.0% 83873

Alfa 1.0 SE 61.7 EMA EPMA SUMA

Datos Beta 0.1 NC 95.0%
L1 1781.9 PROB 97.5% EMA = Error medio absoluto
T1 84.3 z 1.96 EMA = Error porcentual medio absoluto

Nota 1: Para agosto se estima a partir de los 3 meses anteriores (PMS-3)
Nota 2: La data histdrica desde Ene 2021 hasta Julio 2022 es del producto analogo 2.5 L, y la data histérica desde Set 2022 hasta abril 2023

esde3.1L
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Anexo 4 Pronostico de Holt para el periodo mayo— diciembre 2023 — Producto N°3

Afio  Periodo Mes Dem Mensual Prome.dlo del Fe (F?ctor Denfandz-f L T Pron I-.Iolt Pror'1 HoIF Re Demanda EA EPA EA2 LC LSC
(Packs) periodo estacional) desestacionalizada Multipl Estacionalizado real
25 Enero 4659.5 2986.5 1.0 4629.1 4601.1 1459 1 4747.0 4778.1 4395.5 118.6 2.5% 14065.4 4595.5 4960.7
26 Febrero 5045.6 3062.2 1.0 4888.8 4884.5 159.1 2 5043.6 5205.3 4802.0 159.7 3.2% 25513.6 4947.1 5463.6
27 Marzo 5965.5 3923.2 1.3 4511.7 45279 109.5 3 4637.4 6131.7 7252.5 166.2 2.8% 27618.8 5815.4 6448.0
28 Abril 4614.7 3177.4 1.1 4309.2 4319.2 788 4 4398.0 4709.9 5253.3 95.1 2.1% 9051.3 4344.7 5075.1
29 Mayo 3750.3 0.7 5 4713.3 3507.4 7521.5 3099.1 3915.8
2023 30 Junio 0.7 6 4792.2 3178.7 2731.4 3626.0
31 Julio 0.7 7 4871.0 3435.1 2951.9 3918.2
32 Agosto 0.8 8 4949.8 3991.8 3475.3 4508.3
33 Setiembre 1.0 9 5028.6 4890.1 4342.2 5437.9
34 Octubre 0.9 10 5107.4 4708.0 4130.5 5285.4
35 Noviembre 1.1 11 5186.3 5797.7 5192.1 6403.4
36 Diciembre 1.3 12 5265.1 6728.9 6096.3 7361.4
Promedio 72.6 2.2% 190971
Alfa 1.0 SE 93.2 EMA EPMA SUMA
Datos Beta 0.1 NC 95.0%
L1 2967.1 PROB 97.5% EMA = Error medio absoluto
T1 144.3 z 1.96 EMA = Error porcentual medio absoluto

Nota 1: Se discrimina 1281 paq de Marzo 2023 - Licitacion AET DROBISER EIRL (Atipico)
Nota 2: Se discrimina 628 paq de Abril 2023 - Licitacion AET DROBISER EIRL (Atipico)
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Anexo 5 Pronostico de Holt para el periodo mayo— diciembre 2023 — Producto N°4

Ao Periodo  Mes  DeTTERM FIOTRERI etaconal) desestaconatizada ' T mutipl  Estoconslizsdo vesl | FA EPA B2 UC s
25 Enero 6543.0 4389.0 1.0 6269.6 6179.7 286.8 1 6466.5 6748.5 5000.0 205.5 3.1% 42238.9 6450.7 7046.3
26 Febrero 5223.0 4541.4 1.1 4836.7 5027.6 -78.7 2 4948.9 5344.1 4797.0 121.1 2.3% 14670.3 4923.0 5765.3
27 Marzo 7087.0 5626.3 1.3 5297.4 5256.6 -0.6 3 5256.0 7031.7 9399.0 55.3 0.8% 3063.1 65159 7547.4
28 Abril 5576.0 4499.7 1.1 5211.6 5216.8 -105 4 5206.3 5570.3 5600.0 5.7 0.1% 32.4 4974.7 6165.9
29 Mayo 5070.0 1.2 5 5164.2 6084.0 5000.0 5418.1 6749.9

2023 30 Junio 1.1 6 5153.6 5478.2 4748.7 6207.6
31 Julio 0.6 7 5143.1 3163.0 2375.2 3950.9
32 Agosto 0.7 8 5132.6 3402.2 2559.9 42444
33 Setiembre 0.6 9 5122.1 2972.9 2079.5 3866.3
34 Octubre 0.7 10 51115 3708.3 2766.7 4650.0
35 Noviembre 1.2 11 5101.0 5944.6 4956.9 6932.2
36 Diciembre 1.7 12 5090.5 8447.2 7415.7 9478.8

Promedio 108.7 2.9% 507847

Alfa 0.9 SE 151.9 EMA EPMA SUMA

Datos Beta 0.3 NC 95.0%
L1 4205.6 PROB 97.5%
T1 125.4 z 1.96 EMA = Error medio absoluto

Nota: Se discrimina 1876 cajas de Marzo 2022 - Licitacion AET DROBISER EIRL (Atipico)
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Anexo 6 Prondstico de Holt para el periodo mayo— diciembre 2023 — Producto N°5

. Pron
Afio  Periodo Mes Dem Mensual  Promedio  Fe (Factor Demanda L T k  Holt _PronHoltRe . @ andareal EA EPA EA2  LIC  LSC
(Und) del periodo  estacional) desestacionalizada Multipl Estacionalizado
25 Enero 1629 1333.9 1.0 1580.4 1570.2 537 1 1623.9 1673.8 1561.0 448 2.8% 2008.6 1617.0 1730.6
26 Febrero 1700 1445.9 1.1 1521.6 1525.7 341 2 1559.8 1742.7 1801.0 42,7 2.5% 1824.6 1662.4 1823.1
27 Marzo 2021 1736.3 1.3 1506.3 1508.4 238 3 1532.3 2055.9 2059.0 349 1.7% 1216.5 1957.5 2154.3
28 Abril 1812 1445.7 1.1 1622.1 1618.4 411 4 1659.5 1853.8 1818.0 41.8 2.3% 1749.7 1740.2 1967.5
29 Mayo 1549 0.9 5 1823.7 1565.0 1467.0 1437.9 1692.0
30 Junio 0.8 6 1864.8 1508.8 1369.7 1648.0
2023
31 Julio 0.7 7 1905.9 1352.3 1201.9 1502.6
32 Agosto 0.8 8 1946.9 1499.5 1338.8 1660.2
33 Setiembre 0.8 9 1988.0 1640.2 1469.8 1810.6
34 Octubre 0.9 10 2029.1 1883.2 1703.6 2062.9
35 Noviembre 1.0 11 2070.1 2037.3 1848.9 2225.7
36 Diciembre 1.3 12 2111.2 2646.8 2450.0 2843.6
Promedio 20.5 1.5% 18486
Alfa 1.0 SE 29.0 EMA EPMA SUMA
Datos Beta 0.2 NC 95.0%
L1 1294.1 PROB 97.5% EMA = Error medio absoluto
T1 22.3 z 1.96 EMA = Error porcentual medio absoluto
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Anexo 7 Pronostico de Holt para el periodo mayo— diciembre 2023 — Producto N°6

Dem Mensual

Promedio del

Fe (Factor

Demanda

Pron Holt

Pron Holt Re

Ai Peri M T D | EA EPA EA2 LI L
no ERess es (Und) periodo estacional) desestacionalizada Multipl Estacionalizado Emene e ¢ S¢

25 Enero 436 245.6 1.0 420.7 4194 16.2 1 435.6 451.5 383.0 15,5 3.5% 238.9 427.7 475.2
26 Febrero 595 3184 1.3 442.7 442.4 169 2 459.4 617.4 553.0 22.4 3.8% 503.3 583.8 651.1
27 Marzo 613 350.7 1.5 414.2 415.7 123 3 428.1 633.5 635.0 20.5 3.4% 422.2 592.4 674.7
28 Abril 544 310.7 1.3 414.9 4153 11.0 4 426.3 559.0 539.0 15.0 2.8% 224.5 511.4 606.5
29 Mayo 439 0.9 5 470.2 401.9 441.0 348.8 455.1
30 Junio 0.6 6 481.2 296.7 238.5 355.0

2023
31 Julio 0.6 7 492.1 309.8 246.8 372.7
32 Agosto 0.6 8 503.1 301.7 2344 368.9
33 Setiembre 0.7 9 514.1 343.2 2719 414.6
34 Octubre 0.7 10 525.0 391.9 316.7 467.1
35 Noviembre 1.0 11 536.0 540.3 461.4 619.1
36 Diciembre 1.2 12 547.0 638.6 556.2 720.9

Promedio 84 3.0% 3238
Alfa 1.0 SE 12.1 EMA EPMA SUMA
Beta 0.1 NC 95.0%
Datos L1 236.9 PROB 97.5% EMA = Error medio absoluto
EMA = Error porcentual medio

T1 16.3 z 1.96 absoluto
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Anexo 8 Matriz de consistencia de la investigacion

PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA FATICA, HUAURA, 2022.

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

JUSTIFICACION

VARIABLES INDICADORES

METODOLOGIA

Problema principal

Objetivo general

Hipdtesis general

¢De qué manera la
planificacion y control de la
produccion, influye en la
productividad en la empresa
FATICA, Huaura, 2022?

Determinar el nivel de
influencia que tiene la
planificacion y control
de la produccion en la
productividad en la

La planificacion y
control de la produccién
influye en la
productividad en la
empresa FATICA,

empresa FATICA, Huaura, 2022.
Huaura, 2022.
Problemas especificos Objetivos Hipbtesis general

1 - ;De qué manera el
prondstico de la demanda
influye en la productividad
en la empresa FATICA,
Huaura, 2022?

1 - Determinar la
influencia que tiene el
prondstico de la
demanda en la
productividad de la
empresa FATICA,
Huaura, 2022.

1 - El pronostico de la
demanda influye en la
productividad en la
empresa FATICA,
Huaura, 2022

2 - ;De qué manera el plan
agregado de produccién
influye en la productividad
en la empresa FATICA,
Huaura, 2022?

2 - Determinar la
influencia que tiene
plan agregado de
produccion en la
productividad de la
empresa FATICA,
Huaura, 2022.

2 - El plan agregado de
produccion influye en la
productividad en la
empresa FATICA,
Huaura, 2022.

3 - ¢De qué manera el plan
maestro de produccion
influye en la productividad
en la empresa FATICA,
Huaura, 2022?

3 - Determinar la
influencia que tiene el
plan maestro
produccion en la
productividad de la
empresa FATICA,
Huaura, 2022.

3 - El plan maestro de
produccion influye en la
productividad en la
empresa FATICA,
Huaura, 2022.

4 - ;De qué manera el MRP,
influye en la productividad
en la empresa FATICA,
Huaura, 2022?

4 - Determinar la
influencia que tiene el
MRP en la
productividad de la
empresa FATICA,
Huaura, 2022.

4 - EI MRP influye en
la productividad en la
empresa FATICA,
Huaura, 2022.

La presente investigacion se
justifica desde un punto de
vista metodolégico: la
investigacion es de tipo
descriptivo-aplicativo y su
disefio es pre-experimental,
se otorgara una propuesta
de mejora para la empresa y
servira de fuente de
informacion para
posteriores estudios sobre el
tema.

Desde el un punto de vista
préactico, el interés de esta
investigacion se basé en la
importancia del diagndstico
del sistema de planificacién
de la produccion que
actualmente se realiza, por
lo que se buscara,
identificar las actividades
cuello de botella, capacidad
real de la planta 'y la
programacion optima para
la adquisicion oportuna de
los materiales para su
fabricacion, y luego mejorar
los tiempos de operacion y
la productividad y
eficiencia del sistema.

X: Planificacion y control de la produccion

DIMENSIONES:

Método de Pronéstico lineal
simple

Método Prondstico mévil
Ponderado

Método de Holt

X1. Pronéstico de
demanda

X2: Plan agregado de
produccion

Estrategias de plan agregado de
produccion

X3. Plan maestro de
produccion

Programa de produccion
Cumplimiento de MPS

Lista de materiales
Registro de inventario
Explosion de materiales

X4, Planificacién de
requerimiento de
materiales

Y: Productividad

DIMENSIONES:

Y1: Productividad de
mano de obra Produccién/Recursos utilizados
(H-Ho)

Y2: Productividad de

capital Produccién/Recursos utilizados
(S/.— H Ho)
Recursos utilizados/Recursos
Y3. Eficiencia programados

TIPO: La presente
investigacion es de tipo aplicada,

Seguln su temporalidad es longitudinal,
debido a que se obtienen datos de la
misma poblacién en distintos momentos
durante un periodo determinado,

con la finalidad de examinar sus
variaciones en el tiempo.

Segun su finalidad es
investigacion aplicada, segin su
carécter de medida es
cuantitativa.

DISENO: Es Pre-experimental.
X

ol R

P're-peucha Past-procba

Donde:

01, 02: Productividad
X, Estimulo: Planificacion y control de la
produccion

Nota: Elaboracion propia
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Medida Método Mano de obra

No se cuenta o cumple
con un PAP o PMP

No se mide el cumplimiento

del PMP ni sus desviaciones Personal no entrenado

Actividades que no agregan Alta rotacion

Horario laboral desnivelado

Relacion laboral
insatisfecha

Falta de automatizacion
en proceso clave de

Falta de indicadores
clave de desempefio

> BAJA
PRODUCTIVIDAD

Falta de mantenimiento
preventivo

Sobrecosto por
compras a destiempo

Uso de herramientas y maquinas hechizas Ruptura o sobrestock en

Pérdida de fiabilidad

Baja calidad de materiale

Miquina Materiales

Anexo 9 Diagrama de Ishikawa de la problematica de la empresa
Nota: Elaboracion propia
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