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Resumen

La presente tesis de investigacion muestra la situacion actual de la empresa Plasticos y
Derivados S.R.L dedicada ala elaboracion de productos con polipropileno y
polietileno como el saco raschel y el pitalén negro fibrilizado. Asimismo, se identifica
gue existe unademoraen e plazo de entrega de pedidos, por o tanto, se presentala
propuesta de realizar un Planeamiento y Control de la Produccion en la empresa. El
objetivo general fue redlizar la propuesta de aplicacion del planeamiento y control de
la produccién paramejorar €l plazo de entrega de pedidos en laempresa Plésticos y

Derivados presentando un disefio de investigacion analitico y no experimental.

Por estarazén, pararealizar lamejoradel plazo de entrega de pedidos se recopil 6
lainformacion histérica de las ventas del afio 2019, la cantidad de retrasos de cada mes,
la produccién diariadel saco raschel 15 kg y € pitalon negro fibrilizado ainicios del afio
2020 y se evalud la produccién actual en laempresa. De estamaneraredizar la
propuesta de aplicacion del Planeamiento y Control de la Produccion desde e prondstico
de lademanda, la capacidad de produccion propuesta, € plan agregado de produccién, el
plan maestro, la planificacion de los requerimientos de materiales hasta el control de la
produccion e inventarios en almacén. Por dltimo, se detall 6 los resultados del flujo de
caja, demodo que, el Vaor Anua Neto (VAN) esde S/ 11490y laTasa Internade
Retorno (TIR) esdd 61 %. Laconclusién principal es que la propuesta de aplicacién del
Planeamiento y Control de la Produccion permite mejorar € plazo de entrega de pedidos
de un 84 % a un 98 % de cumplimiento en los pedidos de saco raschel 15 kg, y mejorar
el plazo de entrega de pedidos de un 86 % a un 98 % de cumplimiento en los pedidos de

pitalon negro fibrilizado.

Palabras clave: Planeacion, produccion, demanda, control, plazo de entregay pedidos.



Abstract
This research thesis shows the current situation of the company Plésticos y

Derivados S.R.L dedicated to the production of products with polypropylene and
polyethylene such as the raschel bag and the fibrilized black pitalon. Likewise, it is
identified that thereisadelay in the delivery of orders, therefore, a proposal is presented
to carry out a Planning and Control of Production in the company. The general objective
was to carry out the proposal for the application of production planning and control to
improve the delivery time of ordersin the Plasticos y Derivados company, presenting an

analytical and non-experimental research design.

For this reason, in order to improve the delivery time of orders, the historical
information of the sales of the year 2019 was collected, the amount of delays of each
month, the daily production of the 15 kg raschel bag and the fibrilized black pitalon at
the beginning of the year 2020 and the current production in the company was eval uated.
In this way, make the proposal for the application of Production Planning and Control
from the demand forecast, the proposed production capacity, the aggregate production
plan, the master plan, the planning of the material requirements to the control of the
production and inventory in warehouse. Finally, the cash flow results were detailed, so
that the Annual Net Value (NPV) isS/ 11,490 and the Internal Rate of Return (IRR) is
61%. The main conclusion is that the proposal for the application of Production Planning
and Control allowsto improve the delivery time of orders from 84% to 98% of
fulfillment in the orders of 15 kg raschel bags, and improve the delivery time of 86% to

98% fulfillment orders on fibrilized black pitalon orders.

Keywords: Planning, production, demand, control, delivery time and orders.
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I ntroduccién

En laactualidad uno de |os factores més importantes de una empresaes la
rapidez de |los despachos y la respuesta de |a entrega de pedidos frente alas empresas
competitivas. Durante estos Ultimos afios, la competencia ha aumentado a nivel
nacional, laindustria de productos de polietileno y polipropileno afronta el desafio de
adecuarse alas exigencias del mundo globalizado, por lo tanto, las empresas necesitan
una buena organizacion para poder seguir adelante y desarrollar unamejor relacion
con sus clientes, por ello, las empresas se han visto en lanecesidad de mejorar y
crecer frente ala competencia del mercado para obtener clientes satisfechos con €l
producto brindado. La presente tesis de investigacion se desarrolla en la empresa
Plasticosy Derivados S.R.L; con € fin de realizar una propuesta paramejorar €l plazo
de entrega de pedidos aplicando €l Planeamiento y Control de la Produccion, de
manera que, se pueda atender a tiempo todos los pedidos solicitados y presentar una

mejor organizacion en el érea de produccion.

Por un lado, € capitulo | muestra los antecedentes de lainvestigacion, |as bases
tedricas, la descripcion de larealidad problemética; ademés, |os objetivos generales y
especificos a acanzar, destacando la justificacion e importancia del estudio. Por otro
lado, el capitulo |1 abarca el aspecto organizacional, la estructura organizativa, €l andisis
del retraso de la entrega de pedidos; €l capitulo 111 presenta las etapas del Planeamiento y
Control delaProducciony € capitulo IV muestra €l capital de trabgjo inicial, el
presupuesto de ingresosy egresos y € estado de resultados. Finalmente, el capitulo V
detalla los resultados no financieros, sociales, medioambientales; €l capitulo VI abarcala
viabilidad del proyecto analizando € VAN y TIR y €l capitulo VII presenta las
conclusiones y recomendaciones sobre la propuesta de mejorar € plazo de entrega de

pedidos utilizando el Planeamiento y Control de la Produccion.



CAPITULO I: Definicién Del Proyecto
1.1. Antecedentes de la I nvestigacion
1.1.1. Antecedentes | nternacionales

Beltran (2018) presenta su trabajo de investigacion titulado “Mejoramiento del
cumplimiento de pedidos mediante un sistema de control de la produccion en la
imprenta grafica Ediecuatorial”. Facultad de Posgrados, Universidad de las Américas,
Quito, Ecuador. El objetivo genera de lainvestigacion fue mejorar € cumplimiento
de pedidos mediante un sistema de control de la produccion realizando un andlisis
detallado identificando los cuellos de botella. El tipo de investigacién que realizo el
autor fue exploratorio porque investigé e entorno, las causas, los efectos y las
interrelaciones de las variables; |os instrumentos fueron la hoja de control del
planeamiento, control de la produccion, € control de los materialesy recursos. En los
resultados se obtuvo que a partir del plan maestro de produccion se determiné la
produccion semestral de los productos, por |o tanto, se decidid aumentar en dos horas
diarias lajornada de trabajo para el proximo primer semestre debido a aumento de la
demanda. Finalmente, e autor I1eg6 a dos conclusiones principales. Por un lado, la
implementacion de la propuesta del plan agregado ayud6 a mejorar los inventarios
reduciendo €l faltante en un 95 % y presentando un exceso del 5 %. Por otro lado, se
realiz6 un balance secuencial de materiales para presentar una nivelacion entre la

disponibilidad y las necesidades que tiene la planta de produccién.

Ortiz (2018) presenta su trabajo de investigacion llamado “Disefio de un
sistema de Planificacion y Control de la Produccion en lafamilia de productos de
snack de quinua de una empresa de cereales”. Facultad de Ingenieriay Ciencias
Aplicadas, Universidad de las Américas, Quito, Ecuador. El objetivo general dela

investigacion fue disefiar un sistema de planificacion y control de la produccion para



la optimizacién de los recursos en lafamilia de productos de Snack de Quinua. Se
obtuvo como resultado que &l 80 % del total de pedidos realizados en €l periodo de
enero 2017 — marzo 2018 se atribuyen a cinco principales clientes. Ademas, el
sistema de planificacion desarrollado por la empresa establece que posee gran
porcentgje de error influyendo en la exactitud de los prondsticos de la demanda, de
modo que, se genera costos elevados que significan el 16 % de las ventas totales.
Finalmente se Ileg6 a dos conclusiones importantes. Por un lado, €l disefio de un
sistema de planificacion y control de la produccion fundamentado en el andlisisdela
demanda ayud6 a establecer que | as presentaciones canela, chocolate y vainillatienen
un tiempo estaciona de ventas; mientras que, € sabor maracuyd presenta una
demanda ciclica. Por el otro lado, €l nivel de servicio se determinaen funcion de la
clasificacion de la cartera de clientes. El tipo “AAA” implica un nivel de servicio del
99 % y pertenece a un solo cliente; el tipo “AA” con un 92 % que corresponde a cinco
clientes y el tipo “A” posee un nivel de servicio del 85 % con quince clientes. De esta
manera, € area de produccion tiene un tiempo de respuesta para gjecutar las

operaciones y poder satisfacer los requisitos de cada cliente.

Baracaldo (2019) presenta su tesis de investigacion [lamado “Propuesta de un
Modelo de Planeacion y Control de la Produccién parala postcosecha de
Alstroemeriade laempresa C.1. Flores de Funza S.A.S. Finca Bosgue”. Facultad de
Ingenieria, Universidad Catdlica de Colombia, Bogota, Colombia. El objetivo general
de latesis fue plantear una propuesta de planeacion y control de la produccién que
aminore los factores de incumplimiento de |os despachos de |a planta postcosecha en
lalinea de Alstromeriade laempresa C.1. Flores de Funza S.A.S. Finca Bosgue. El
tipo de investigacion fue descriptivo tratando de recolectar datos del model o actual

para permitir el planteo de acciones correctivas con lafinalidad de reducir los niveles



de pérdidas de materia prima. Las técnicas utilizadas son la entrevista, la encuesta, la
observacion directa de la planta de produccién; y |os instrumentos empleados son la
fichade informe de la produccion, el control del rendimiento y el desempefio de la
mano de obra. El resultado acanzado de esta tesis de pregrado fue que el calculo dela
capacidad en planta permite alcanzar las condiciones ideales del funcionamiento de la
empresay e rendimiento del desempefio laboral con e objetivo de atender la
demanda en su totalidad. Finalmente, la conclusion alaque llego € autor fue que
plantear un modelo de plan de produccion parala demanda pronosticada ayuda a
Ilegar a promedio de 300 tallos por hora para cumplir con |os requerimientos del

cliente, con un menor costo y sin laborar horas extras.

1.1.2. Antecedentes Nacionales
Mayta (2017) presenta su tesis de investigacion titulada “Disefio de un sistema

de planificacion y control de la produccion basado en la teoria de restricciones para
mejorar la productividad de la empresa de tratamiento de vidrios”. Facultad de
Ingenieria Industrial, Universidad Nacional Mayor de San Marcos, Lima, Peru. El
objetivo general de lainvestigacion fue disefiar un sistemade planificacion y control
de la produccién utilizando la teoria de restricciones paraincrementar la
productividad en una empresa de tratamiento de vidrios. El tipo de investigacion fue
explicativo con lafinalidad de responder las causas del problemay la ocurrencia del
fendmeno. Asimismo, presenta un enfoque cuantitativo porgue realizo la recoleccion
de datos numéricos para la aprobacion de la hipotesis y |as teorias. Por un lado, €
autor utilizo latécnica de recoleccion de datos cualitativos, cuantitativos, la
observacion directay €l tiempo de ciclo. Por otro lado, € autor empleo instrumentos
como lafichadel plan agregado, €l plan maestro, el plan de requerimiento de

materialesy el grafico de proyeccion de ventas. En €l resultado se demostro que d



realizar € balance de linea se disminuy6 en un diad lead time, e aumento dela
produccion de 519 a 645 metros cuadrados a dia, € aumento de lamano de obraen
un 24 %y la productividad de maquinaria en un 12 %. Finalmente, el autor llego a
tres conclusiones importantes. Por un lado, a realizar un andlisis detallado de la
capacidad de planta se logra aumentar |a capacidad instalada de 64,90 % a 80,63 %.
Por otro lado, la elaboracién del plan de requerimiento mensual de vidrio crudo
determinala cantidad exacta de requerimiento al proveedor y e momento oportuno
por cadatipo de color de vidrio. Asimismo, mantener el nimero constante de
trabgjadores y € aumento de una méaguina lograromper €l cuello de botellae

incrementar la capacidad de produccién.

Alan & Prada (2017) presentan su tesis de investigacion titulado “Andlisisy
propuesta de implementacion de un sistema de Planificacion de Produccion y Gestion
de Inventarios y Almacenes aplicado a una empresa de fabricacion de perfiles de
plastico PV C”. Facultad de Ciencias e Ingenieria, Pontificia Universidad Catdlica del
Perd, Lima, Per(. El objetivo general de estainvestigacion es realizar una propuesta
de mgjoradel sistema de planificacién de la produccion y gestion de inventarios para
comparar si lainversiony el ahorro son beneficiosos parala empresa. Asimismo,
utilizaron herramientas del planeamiento de la produccién como la clasificacion ABC,
el plan agregado de produccion y € plan maestro de produccion. Ademas, en esta
investigacion utilizaron la técnica de observacion directay de campo através delos
instrumentos de hoja de registro de ventas, hoja de registro de produccién diariay
hoja de registro del cumplimiento de érdenes. Los autores |legaron a tres conclusiones
importantes. Por un lado, establecer un nuevo plan agregado de produccion que
generaun costo menor a plan actual de laempresay alos presupuestos asignados.

Por otro lado, la nueva programacion del plan maestro de produccién disminuye en un



94 9% la cantidad de inventario del producto PV C y disminuye en un 95 % el producto
terminado de aluminio. Finalmente, laimplementacion de las mejoras en el almacén
requiere de unainversion de &/ 119 540 que genera un ahorro anual de S/ 58 088 y
presentauna TIR de 33 % con un periodo de retorno de inversion de dos afios, por

ello, se concluye que es favorable implementar lamejora.

Vera (2018) presenta su tesis de investigacion titulado “Propuesta de un
sistema de Planificacion y Control de la Produccion parala empresa Fabrication
Technology Company S.A.C. paramejorar € nivel de servicio”. Facultad de
Ingenieria, Universidad Catdlica Santo Toribio de Mogrovejo, Chiclayo, Peru. El
objetivo genera fue mejorar € proceso de produccion de laempresa utilizando la
planificacion de la produccion de piezas finales para obtener un mejor costo —
beneficio. Asimismo, los instrumentos empl eados fueron la hoja de control de
recepcion de lamateriaprimay de la produccion diaria; 1a hoja de registro del control
delasventasy delos pedidos no atendidos. En el resultado de la empresa se
demuestra que no presenta ningun tipo de registro de la produccién ni de los pedidos
gue realizan por cada cliente. El autor [leg6 atres conclusiones importantes. En
primer lugar, laimplementacion de la propuesta de planificacion y control de la
produccion incremento el nivel de servicio en un 21,43 % para atender a una demanda
del 100 % logrando eliminar la demanda insatisfecha. En segundo lugar, € promedio
de 12 periodos del costo — beneficio del proceso de produccion es de 2,93, es decir,
gue por cada sol invertido se obtiene un beneficio de 1,93 soles. Finalmente, la
propuesta de planificacion y control de la produccion en la empresaincremento las

utilidades en un 27,8 %.

1.2. Bases Tedricas

1.2.1. Planificaciéon



Paredes (2001) menciona gue la planificacion es un proceso que define los
objetivos de laempresa. Asimismo, la planificacion de la produccion es el conjunto
de actividades que se va aredlizar para organizar |os recursos de la produccion de

bienesy servicios detallados en |a planeacion estratégica.

1.2.2. Control

L os autores Machuca, Garcia & Alvarez (1995) definen el control dentro de
una empresa como una gestion de talleres paratodas las actividades cotidianas
realizadas por los colaboradores con lafinalidad de elaborar evaluaciones, programas
y controles de la produccion realizada en un tiempo establecido para satisfacer el Plan

Maestro relacionado con la capacidad disponible y la maxima eficiencia.

1.2.3. Produccion

Para €l autor Frish (1963) la produccion es un proceso de transformacion de
las mercancias o servicios paraintegrarse en un proceso y puedan dar un resultado
final, esto se denomina factores de produccion. Mientras que, otras mercancias o
servicios que son producidos desde el proceso inicial hasta el proceso final sele

denomina productos.

1.2.4. Planeamiento y Control de la Produccién

Seguin Escobar (2004) € sistema de planeamiento y control de la produccién
(PCP) permite redlizar € planeamiento y control de los procesos de fabricacion
integrando la materia prima, las maguinas, los proveedores y |os colaboradores de la
empresa. Los alcances que permite esta metodol ogia es planear |as necesidades de
capacidad de produccién y la disponibilidad que existe en €l mercado. Su finalidad es
hacer un seguimiento del material, horas de trabajo de |os colaboradores, la frecuencia

de compra de los clientes, las maguinas de produccion y otros recursos de la empresa.



1.2.5. Prondstico de la Demanda

El autor Paredes (2001) afirma que “realizar un pronostico es seleccionar la
mayor combinacion de recursos humanos, materiales y maguinaria para producir la
demanda requerida eficientemente y que satisfaga | os requerimientos impuestos por la

demanda” (p.5).

1.2.6. Prondsticos Cuantitativos

Los autores Caba, Chamorro & Fontalvo (2014) mencionan que los
prondsti cos cuantitativos utilizan diversos model os matemati cos para pronosticar la
demanda del mercado. Asimismo, la combinacion de dos estilos de prondstico podria

ser mucho mejor, més preciso y efectivo que utilizar un solo estilo.

1.2.7. Regresion Lineal Simple
Seguin € autor Chapman (2006) |a regresion es considerada como unatécnica
estadistica porque permite calcular ecuaciones de lineas de tendencia, de manera que,
busca encgjar unalinea a partir de un conjunto de puntos através del uso del minimo
error cuadrado total que existe entre los puntos originales y |os puntos sobre la linea.

Laecuacion de laregresion lineal smplees:

Y=aX+5b
Autor: Chapman (2006, Planificacion v Control de la Produccion (p.32)
Donde:
Y = Variable dependiente X = Variable Independiente

a = pendiente de la linea
b =Es el intercepto, punto en que la recta corta al eje Y

1.2.8. Promedio Mévil Simple

Chapman (2006) sefidla que este tipo de pronostico es e promedio matematico
de los ultimos periodos de la demanda de la empresa. Asimismo, mientras méas

periodos se utilicen para calcular € promedio mévil ssimple, € resultado tendra una



menor cercania al resultado general. Laformula que se utiliza para este método

presenta | os siguientes datos:

Apen + Apen + ot Apepy

F t= "
Autor: Chapman (2006), Planificacion y Control de la Produccion (p.26)
Donde:
F: El prondstico A, Demanda real en ¢l periodo t
t: Tiempo actual n: Numero de pertodos que se utiliza.

F.: Prondstico para el tiempo actual

1.2.9. Suavizado Exponencial Simple

El autor Chapman (2006) menciona que este prondstico es otro método para
suavizar las fluctuaciones aleatorias en el patron de la demanda. Ademés, interviene el
error de pronostico que es la diferencia entre lademandareal y el pronostico para ese
mismo periodo. Laformula que se utiliza para este método presenta los siguientes
datos:

FF=F_+ald,_,— F_,JoF,=ad,_,+{1—a)F,_,

Autor: Chapmen (2006), Planificacién v Control dz 1a Produceion (p.28)

Donde 0 = a =1
F.: Prondstico para el iempo actual F,_,: Pronbdstico del periodo anterior

@ Error del prondstico (A,_, — F._,): Diferencia entre demandas

1.2.10. Método de Descomposicién — Modelo Aditivo

Seguin € autor Aneiros (2009) el model o aditivo se utiliza cuando la magnitud
de las fluctuaciones estacionales de un conjunto de datos de la demanda de un
producto no cambialatendencia, pero si tienen una variacion estacional constante en

algunos periodos de tiempo. Lafdérmula para este método es:
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¥.=TR, » 5N, » CL,x IR,
Amtor: Anetros (20090, Series de Tiempo (p.16)

Donde:
¥, : Valor observado en el periodo t
TR, Componente de la tendencia en el periodo t

SN.: Componente estacional en el periodo t
CL,.: Componente Ciclico en el periodo t
IR, Componente irregular en el periodo t

1.2.11. Método de Descomposicion — Modelo Multiplicativo
El autor Aneiros (2009) afirma que “el modelo multiplicativo es apropiado

cuando lamagnitud de las fluctuaciones estacionales de |a serie crece y decrece

proporcionalmente con los crecimientos y decrecimientos de la tendencia” (p.17).
Laformula para este método es la siguiente:

¥V.=TR, = 5N, » CL.xIR,
Antor: Anemros (20097, Series de Tiempo (p.17)

Donde:
¥; : Valor obzservado en el periodo t
TR, Componente de la tendencia en el periodo t

SN, Componente estacional en el periodo t
CL,: Componente Ciclico en el periodo £
IR, Componente urregular en el periedo t

1.2.12. Desviacion Media Absoluta (MAD)

El autor Chapman (2006) afirma que “la desviacion media absoluta
literalmente significa el promedio de |as desviaciones absol utas matematicas de |os

errores de prondstico” (p.37). Laférmula de la desviacion media absoluta (MAD)

parahallar €l error del prondstico es lasiguiente:

b
MAD = z_r:-l ;= F |
n

Autor: Chapman (2004), Planificacién y Control de 1a Produceion (p.37)
Daonde:

A, :Demanda
F, - Pronodstico de la demanda
n : Nimero de periodos
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1.2.13. Error Porcentual Absoluto Medio (MAPE)

El autor Heizer & Render (2009) afirma que “el error porcentual absoluto
medio se calculacomo el promedio de las diferencias absolutas entre |os val ores
pronosticados y los reales y se expresa como porcentgje de los valores reales” (p.117).

LaformulaMAPE parahallar € error del prondstico en porcentaje es la siguiente:

1008

{ml |Real; = Prondseics;|
Real,

MAPE = "
Autor: Heizer &Fender (2009, Principios de Adminizstracion de Operaciones Tma Edietdn (p.117)

Donde:

Real; - Valores reales
Pronostico; : Valores pronosticados
n : Nomero de periodos

1.2.14. Planificacion de Requerimientos de Capacidad (CRP)

Para el autor Chapman (2006) existen diferentes medidas para administrar la
capacidad; por lo tanto, la utilizacién de la capacidad es la division entre la cantidad
de horas trabajadas y la cantidad de horas disponibles que tiene la empresa.
Asimismo, parahallar € porcentgje de utilizacion de la capacidad productiva (UCP)

se presenta la siguiente formula:

_ HorasTrabajadas y
~ Horas Disponibles

UcCP 100

Autor: Chapman (2004), Planificacién v Contrel de 1a Produccion (p 173)

1.2.15. Planificacion Agregada de la Produccion

Seguin los autores Heizer & Render (2009) el plan agregado necesita como
datos un pronostico de la demanda, € nivel deinventarios, e tamafio de fuerzadel

trabajo, la cantidad de materia primay otros recursos para elaborar latasa de
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produccion adecuada en la empresa durante un periodo. Asimismo, la planeacién
agregada es parte de un sistemamas global que es la planeacion de la produccién en

una empresa.

1.2.15.1. Mé&odo de Inventario Cero. Segun el autor Sipper & Bulfin (1998) este
método consiste en producir la cantidad exacta que solicitalos clientes y no almacenar
nada en almacén. Asimismo, se contrata mas trabajadores cuando aumentala

demanda y se despide trabajadores cuando disminuye.

1.2.15.2. Mé&odo de Fuerza de Trabajo Constante. Segun Sipper & Bulfin (1998)
utiliza el inventario producido en periodos de pocos clientes para satisfacer la
demanda en periodos de incremento de | as ventas, de modo que, se desarrolle una
produccion nivelada o llamado una fuerza de trabajo constante. Asimismo, utiliza el

mismo numero de trabajadores en todos |os meses de trabajo.

1.2.15.3. Mé&odo de Fuerza de Trabajo Minima con Subcontratacion. Para el
autor Betancourt (2018) este método usa unafuerza de trabajo minima segin e mes
de menor demanda proyectada, por 1o tanto, se puede responder con la produccion de
ese mes. La demanda restante se atiende por medio de subcontratacion y no seincluye

inventario.

1.2.15.4. Mé&odo de Fuerza de Trabajo Constante con Horas Extras. Segun e
autor Betancourt (2018) en este método es importante encontrar €l nimero adecuado
de trabajadores para que | as horas extras y 10s costos de inventario sean minimos. Por
consiguiente, se realiza horas extras en los meses de mayor demanday en los demas

meses se produce seguin | as ventas proyectadas.
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1.2.15.5. Mé&odo con Estrategia Mixta. Para el autor Sipper & Bulfin (1998) este
método consiste en establecer inventarios, 0rdenes atrasadas y fuerza de trabgjo
relacionado con las estrategias puras, es decir, halar el nimero de trabajadores en

relacion alos planes de inventario cero y fuerza de trabajo.

1.2.16. Plan Maestro de Produccion (PMP)

Seguin los autores Heizer & Render (2009) e programa maestro de produccion
especificala cantidad que debe realizarse y cuando debe realizarse esos productos.
Asimismo, este plan maestro debe estar relacionado con €l plan de produccion de la
organizacion, de manera que, se sabe cuanto se requiere para satisfacer la demanda.
Otros aspectos que se deben considerar son los planes financieros, la demanda del
cliente, ladisponibilidad paratrabajar de los colaboradores, € desempefio de los

proveedores, entre otros.

1.2.17. Planificacion de Requerimiento de Materiales (MRP)

Seguin Escobar (2004) es una herramienta del planeamiento y control dela
produccion que se utiliza para la planificacion detallada de materiales en la
produccion de piezas paralos productos terminados. También, se considera como un
método sencillo que mejorala planificacion y gestion de inventarios basado en € plan

maestro de produccion.

1.2.18. Términos Utilizadosen el MRP

1.2.18.1. Lista Estructurada de M ateriales (BOM). Es unalista que contiene las
cantidades de | as piezas y materia prima que se necesita pararealizar un producto.
Heizer & Render (2009) afirma que “Los articulos ubicados arriba de cualquier nivel
se llama padre; |os articul os ubicado debajo de cualquier nivel se llaman componentes

o0 hijos” (p.565).
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1.2.18.2. Tiempos de Entrega de la M ateria Prima. Cuando se define la cantidad
que se necesitan de productos finales, entonces se debe definir cudndo adquirir la
materia prima parafabricarlos. El tiempo de entrega es la suma de todos | os tiempos
necesarios paratrasladar, fabricar y ensamblar € producto final (Heizer & Render,

2009).

{(Requerimientos) + (Asignaciones)} — {(Inventario) + (

Recepciones )} _ (Requerimientos)
Brutos

Programadas Netos
Autor: Heizer & Render (2009), Principios de Administracion de Operaciones. Séptima Edicién
(p.571).

1.2.19. Técnicas para Determinar €l Tamario de Lote en MRP

1.2.19.1. Determinacion del Tamafio Lote por L ote. Estatécnicadel MRP consiste
en fabricar productos solo cuando se necesitan, sin presentar inventario de seguridad y
sin stock para otros pedidos. Asimismo, el autor afirma lo siguiente “Con €l criterio
lote por lote, ordenamos material sdlo cuando es necesario y se pueden asignar

Ordenes a plan de requerimientos netos” (Heizer & Render, 2009, p.574).

1.2.19.2. Cantidad de L ote Econémico (EOQ). ParaVollmann, Berry & Whybark
(2005) laformula de la cantidad de |ote econdmico (EOQ) describe larelacion que
existe entre los costos de | as érdenes, € costo de mantenimiento y la cantidad
ordenada. De manera que, se pueda ayudar alatoma de decisiones y minimizar e

costo total en laempresa.
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2D5
. =
H
D ®
T=—5+ ¢ H

Q-+ 2
Auter: Heizer & Bender (20090, Principios de Administracién de Operaciones. Séptima Edicidn
{p.375)

Donde:

CT = Costo de Preparacion + Costo de Mantener
(J* = Nimero optimo de unidades a ordenar D =Demanda anuval en unidades
5 = Costo de ordenar H = Costo de mantener

1.2.19.3. Balance Parcial del Periodo (PPB). Segin Heizer & Render (2009) €
PPB es unatécnica que cambia el tamarfio de lote en cada etapa del proceso para
mejorar e siguiente tamafio de lote y se pueda equilibrar los costos de mantener y

preparar. Ademés, presenta una Parte Econdmicadel Periodo (EPP) que esladivision

entre el costo de preparacion y el costo de mantener.

1.2.20. Control de Produccién el nventarios

Heizer & Render (2009) afirma que “cl inventario puede dar servicio a varias

funciones que agregan flexibilidad a las operaciones de una empresa” (p.484).

1.2.20.1. Tipos de I nventarios. Segiin Heizer & Render (2009) la mayoriade las

empresas presentan cuatro tipos de inventario que son:

a) Inventario de materia prima: Son todos |os materiales que se compran a

los proveedores pero que todavia no se han procesado.

b) Inventario de trabajo en proceso: Son aguellas materias primas que han

sufrido ciertos cambios pero que aln no estan terminados.

) Inventario para mantenimiento, reparacién y operaciones. Son
inventarios gue se encuentran en la empresa porgue no se conoce la necesidad y los

tiempos de mantenimiento de al gunos equipos.
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d) Inventario de productos terminados. Son aquellos productos que estén

completosy listos para ser entregados a cliente final.

1.2.21. Herramientas para € Planeamiento y Control dela Produccién

1.2.21.1. Analisis ABC. Segun los autores Castro, Vélez & Castro (2011) la
clasificacion del método ABC estd basado en laley 80 — 20, que significaun 20% de
las causas de un tema se concentra el 80% del efecto. Ademés, es conocido como el
diagrama de Pareto que consiste en organizar todos los productos de fabricacion segiin

el criterio de comprade los clientes, ventas anuales, entre otros.

1.2.21.2. Diagrama de Analisisdel Proceso (DAP). Segin Norefia (2015) el DAP es
un diagrama que detalla el proceso de produccién de un producto, es decir, se
representa graficamente |a secuencia de todas | as operaciones, inspecciones, demoras
y amacenamientos del proceso de un producto. Asimismo, es la representacion
mediante simbolos de |as actividades de un procedimiento, de modo que, se considera

toda lainformacién pararealizarlo correctamente.

1.2.21.3. Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP). El autor Garcia (2000)
afirmague “es una herramienta utilizada para identificar y tener en cuenta las

operaciones e inspecciones dentro de un proceso” (p.56).

1.2.21.4. Tiempo de Ciclo. Parael autor Alvarez (2014) el tiempo de ciclo es el
parametro de tiempo que se establece para cada proceso que puede ser gecutado por
unamaquina o por un operario en forma manual, en este tiempo se trasformala

materia primaen un producto terminado.

1.2.22. Matriz de Riesgos.
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Seglin Mora (2016) es una herramienta que permite determinar cuales son los
riesgos relevantes que existe durante la g ecucion de las etapas del planeamiento y
control de la produccién. El propésito principal es diferenciar os riesgos menos
relevantes de | os riesgos mas relevantes; de manera que, se pueda analizar, evaluar y

tomar acciones para minimizar |os riesgos del proyecto.

1.3. Definicion de Términos Basicos

a.

Almaceén: Conjunto de materia prima que se encuentran en espera para ser utilizados

0 conjunto de productos terminados para ser vendidos alos clientes.

BOM: Significalista de materiales, es un inventario completo de |as cantidades de

piezas y componentes gque tiene la organizacion.

CRP: Significa Planeacién de los Requerimientos de Capacidad.

DAP: SignificaDiagramade Andlisis del Proceso.

DOP: Significa Diagrama de Operaciones del Proceso.

Demanda: Esla cantidad de productos que requiere un grupo de personas o una

empresa de acuerdo a sus intereses, necesidades y tendencias.

Inventario: Esd conjunto de productos que se acumulan en el almacén para ser

utilizados en €l proceso productivo.

Lead Time: Es el tiempo de espera que ocurre dentro del proceso de produccién como
tiempo de entrega de materia prima por parte de los proveedores, tiempo de

fabricacion del producto paraentregarlo al cliente, entre otros.

Lote por lote: Significa ordenar |a cantidad necesaria para atender 10s requerimientos

netos en un periodo establecido.
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j- MAD: Desviacion Media Absoluta

k. MAPE: Error Porcentual Absoluto Medio

L. MRP: Significa Planificacion de Requerimiento de Materiales.

m. Plazo de Entrega de Pedidos. Es el tiempo desde que seinicialaemision del pedido
del cliente hastala entrega del pedido. Los productos que se fabrican contra pedido se
elaboran cuando recién se tiene un pedido del cliente; mientras que, producir contra

stock consiste en producir una cantidad adel antada para tenerlo en almaceén.

n. PCP: Significa Planeamiento y Control de la Produccion.

o. PMP: SignificaPlan Maestro de Produccion.

p. PPB: Baance Parcia del Periodo

q. Prondstico: Eslaprediccion en un futuro de laevolucion de las ventas de una

empresa, se basa en hechos |égicos y cientificos.

r. Stock: Esunainversiéon que debe realizar laempresa para asegurar laatencién de la

demanda cuando es dlta.

1.4. Descripcion de la Realidad Problemética

En e mundo, € reto de las empresas es entender como redlizar y disefiar 1os
productos paralas personas. Asimismo, las empresas se diferencian en como realizan
el despacho y los tiempos de entrega frente ala competencia. Por gemplo, laempresa
Amazon en € afio 2002 cred un sitio Web llamada la “Libreria mas grande del
mundo” paravender libros en linea directamente alos clientes. De esta manerallego a
posicionarse como una de las principal es empresas de comercio electronico en los

Estados Unidos 'y se logro gracias ala habilidad de la entrega atiempo de los libros
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on- line. Ademés, la entrega no tiene ninguna relacién con e costo porque incluso los
clientes pagaban un sobreprecio por recibir la entrega rdpida (Carro & Gonzéles,

2012).

Hoy en dia, existe una gran competencia entre las empresas del mundo por ser
la primera en obtener la atencion del cliente y que se convierta en un cliente principal
en la comprade los productos; sin embargo, puede bastar solo un minuto para romper
las politicas establecidas con la calidad del servicioy con la probabilidad que €

cliente se vaya ala competencia (L 6pez, 2018).

L os cambios de | os enfoques empresaria es que se implementan poco a poco
en el mundo son importantes en la economia del Per(l para poder adquirirlo,
desarrollarlo y adaptarlo. Actual mente existen diversas empresas en Lima que se
dedican al rubro de sacos raschel y pitalon negro fibrilizado de atatenacidad como la
empresa Inversiones Garoka’s Plast, la empresa Litec, la empresa Poly Pack Peray la

empresa Fibrafil.

La situacion problemética de la empresa Plasticos y Derivados S.R.L es que
existe un retraso en la entrega de pital 6n negro fibrilizado de dos dias después del dia
establecido; y un retraso en la entrega de sacos raschel 15 kg de cuatro dias después
del dia establecido generando unainsatisfaccion en los clientes. Por €llo, se ha
realizado un diagrama de Ishikawa con las 6 Ms que son materiales, mano de obra,
maquinaria, método de trabajo, medio ambiente y medicién paraidentificar las causas
del problemaretraso de entrega de pedidos (ver Anexo 3). Después, se ha elaborado
una matriz de priorizacion que se obtiene de la multiplicacion del puntaje de
influenciay & puntaje de frecuencia para obtener mediante un grafico de barras los

puntajes totales (ver Anexo 4). Finalmente, segiin este andlisis existe dos causas
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principales del problemaretraso de entrega de pedidos que son €l incumplimiento con
el programa de produccién con un porcentgje relativo de 11,90 %y sin control de
tiempos en el &rea de produccion con un porcentgje relativo de 10,42 % (ver Anexo

5).

1.5. Formulacion del Problema
1.5.1. Problema General

¢De gué manerala propuesta de aplicacion del planeamiento y control dela
produccion mejora el plazo de entrega de pedidos en la empresa Plasticos y

Derivados?

1.5.2. Problemas Especificos

¢De qué manera el andlisis eficiente del prondstico de demanda permite

cumplir con € plazo de entrega de pedidos en la empresa Plésticos y Derivados?

¢En qué medida la programacion de la capacidad productiva logra cumplir con

el plazo de entrega de pedidos en la empresa Plésticos y Derivados?

¢En qué medida el control de las actividades de produccion permite mejorar €

plazo de entrega de pedidos en la empresa Plésticos y Derivados?

1.6. Delimitacién del Problema
1.6.1. Delimitacién Espacial
La presente tesis de investigaci0n recol ecta datos numeéricos de las
instalaciones de la empresa Plasticos y Derivados S.R.L, ubicada en la provinciade

Lima, distrito La Victoria

1.6.2. Delimitacion Temporal

Lainvestigacion se realizd en el periodo de agosto del 2020 hasta junio del

2021.
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1.6.3. Ddimitacion Tematica y Unidad de Andlisis

La presente tesis de investigacion identifica la situacion actual de laempresa
Plasticos y Derivados S.R.L, luego hace un andlisis del problema del retraso de
entrega de pedidos. Finalmente, se realiza una propuesta de aplicacion del
Planteamiento y Control de la Produccion para mejorar € plazo de entrega de

pedidos.

1.7. Justificacion e Importancia de la I nvestigacion

Seguin Bernal (2010) sefiala que en unainvestigacion es importante redlizar la
justificacion del estudio porgue se identificalas razones del porquéy para qué se
desarrollalainvestigacion; asimismo, se redacta los motivos de llevar acabo la
investigacion. Se presenta tres tipos de justificacion que son justificacion teorica,

précticay metodol égica.

1.7.1. Justificacion Tedrica

Estainvestigacion utilizalas bases tedricas y cientificas del Planeamiento y
Control de la Produccion (PCP), de modo que, permite realizar €l planeamientoy €
control de los procesos de produccion integrando todas | as actividades desde la
compra de materia prima hasta e almacenamiento del producto terminado. Ademas,
se aplicalas diferentes herramientas de laingenieriaindustrial como € DAP, DOPy
el andlisis ABC en los productos vendidos por laempresa. En primer lugar, serealiza
un diagnéstico de la situacién actual de la empresa respecto al pitalon negro
fibrilizado y el saco raschel 15 kg. Luego, con lainformacién y los resultados
obtenidos, se desarrolla una propuesta de aplicacion del PCP para mejorar €l
problema de la empresa. Finalmente, se busca aportar este estudio al conocimiento de

laingenieriaindustrial.
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1.7.2. Justificacion Préactica

Estatesis de investigacion pretende realizar una propuesta para mejorar e
problema de retraso de la entrega de pedidos en la empresa Plasticos y Derivados con
lafinalidad de que se planifique la produccion integrando la materia prima, las
maguinas, los proveedoresy los colaboradores. Asimismo, realizar la programacion
delosrecursosy € control de las 6rdenes de produccion. En consecuencia, sevaa
cumplir con € plazo de entrega de pedidos, el aumento de clientesfijos, ventaa

nuevos clientes, de modo que, genera mayores ingresos parala empresa

1.7.3. Justificacién Metodol 6gica

El Planeamiento y Control de la Produccién (PCP) analizatodas las
actividades del proceso de produccién del saco raschel 15 kg y € pitalén negro
fibrilizado en el area de produccion. Ademas, realiza desde €l prondstico de ventas
hasta el control de produccion e inventarios con €l objetivo de ayudar amejorar €

plazo de entrega de pedidos.

1.7.4. Importancia Técnica

Laimportancia de realizar un planeamiento y control de la produccion
garantiza que la empresa logre una utilizacién 6ptima de la capacidad de produccion
mediante |a programacién adecuada de |la materia prima, las maquinarias y los
colaboradores para reducir € tiempo de inactividad. Por un lado, una organizacién
planificalas necesidades de los clientes y gestiona la disponibilidad del producto
adapténdose alos cambios del mercado. Por otro lado, € control de la produccion
garantiza un adecuado nivel de inventarios, es decir, que no exista exceso o fatade

existencias y se evite el despilfarro de los recursos.
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El beneficio social de utilizar esta metodol ogia es brindar alos clientes un
buen servicio de entrega, es decir, que & producto llega en e dia planificado y hora
indicada; de manera que, los clientes se sientan satisfechos de que la empresa sea

cumplida con sus pedidos requeridos.

1.8. Limitaciones de la I nvestigacion
La primeralimitacion es que hay codigos de privacidad de la empresa, por 1o

tanto, no se puede mostrar |os estados financieros en estatesis.

La segunda limitacion es que no hay un registro detallado de datos respecto al

area de produccion en |os afios anteriores.

1.9. Objetivos de la I nvestigacion
1.9.1. Objetivo General

Redlizar |a propuesta de aplicacion del planeamiento y control de la
produccion paramejorar € plazo de entrega de pedidos en la empresa Plasticos y

Derivados.

1.9.2. Objetivos Especificos

Desarrollar € andlisis eficiente del prondstico de demanda que permita

cumplir con € plazo de entrega de pedidos en la empresa Plésticos y Derivados.

Determinar |a programacion de la capacidad productiva para cumplir con el

plazo de entrega de pedidos en la empresa Plésticos y Derivados.

Realizar e control de las actividades de produccion paramejorar € plazo de

entrega de pedidos en la empresa Plasticos y Derivados.

1.10. Hipdtesisdela I nvestigacion

1.10.1. Hipotesis General
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La propuesta de aplicacion del planeamiento y control de la produccién meora

el plazo de entrega de pedidos en la empresa Plasticos y Derivados.

1.10.2. Hipdtesis Especificas

El andlisis eficiente del prondstico de demanda permite cumplir con el plazo

de entrega de pedidos en la empresa Plasticos y Derivados.

La programacion de la capacidad productiva logra cumplir con e plazo de

entrega de pedidos en la empresa Plasticos y Derivados.

El control de las actividades de produccion permite mejorar € plazo de entrega

de pedidos en la empresa Plasticos y Derivados.

1.11. Alcance ddl Estudio
1.11.1. Enfoque

Estatesis de investigacion segiin e enfoque es cuantitativa porque Dzul
(2015) manifiesta que lainvestigacion cuantitativa utiliza la recoleccion de datos y e

andlisis estadistico para probar teorias e implantar patrones de comportamiento.

1.11.2. Alcance

Estatesis de investigacién presenta un al cance descriptivo porque Herndndez
(2014) afirma que consiste en “describir fenomenos, situaciones, contextos y sucesos;
se busca especificar las propiedades, las caracteristicas y los perfiles de personas,

grupos o cualquier otro fendmeno que se someta a un analisis” (p.92).

Seguin Hurtado (1998) la investigacion proyectiva consiste en elaborar una
propuesta o un plan para solucionar un problema en base alos resultados de un

proceso investigativo que puede ser de un grupo social, un areadel conocimiento o
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unainstitucion. Asimismo, tiene unavision holistica en donde estudia los elementos

en su contexto utilizando todos |os actores del proceso.

1.11.3. Disefio dela I nvestigacion

Estatesis presenta un disefio de investigacion analitico porque segun el autor
Ruiz (2007) menciona gque lainvestigacion analitica consiste en la descomposicion de
las partes de un todo para observar la naturaleza, las causas y 1os efectos. También, es
importante conocer la naturaleza del fenGmeno para conocer su esencia, de modo que,
esta investigacion permite conocer un poco mas el objeto de estudio explicando y

comprendiendo mejor su comportamiento.

El disefio de estatesis es no experimental porque segun Dzul (2016) es aguella
gue observalos fendmenos tal y como se presentan para después analizarlos. Ademés,
se basa en conceptos que ocurrieron sin laintervencién del investigador paraluego

observar las variables, pero sin aterar €l resultado final.

1.12. Poblacion y Muestra
1.12.1. Poblacién

La poblacion son todos los productos fabricados por la empresa Plasticos y

Derivados en | as dos sedes de produccién.

1.12.2. Muestra

La muestra son los datos cuantitativos de dos de sus productos que son € saco

raschel 15 kg y e pitalon negro fibrilizado.

1.13. Técnica e Instrumentos de Recoleccion de Datos, Validez y Confiabilidad

La recoleccion de datos es cudlitativay cuantitativa, de manera que, se utiliza

las técnicas de observacion directa, encontrar €l tiempo de ciclo utilizando €
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diagramade andlisis del proceso (DAP) y diagrama de flujos. Asimismo, se andizala

informacidn desde abril 2019 a marzo 2020.

1.13.1. Técnica

1.13.1.1. La Observacion Directa. Los pasos para una observacion directa son:

1) Determinar laméaquina que se vaaobservar en e area de produccion.

2) Definir los objetivos de la observacion.

3) Utilizar losinstrumentos pararegistrar |os datos.

4) Observar cuidadosay criticamente.

1.13.2. Instrumento

1.13.2.1. Ficha Técnica dela Hoja de Registro de la Produccion.

En esta hoja se registralos productos que se han elaborado durante el dia

dentro de lajornada laboral, de modo que, se registrala cantidad, la horade inicio, la

horadetérminoy s existe alguna observacion.

Tabla 1.

Hoja de registro de produccion

@ PLAS;ICOS

DERIVADOS

HOJA DE REGISTRO DE PRODUCCION

Empresa |PLASTICOS Y DERIVADOS

Jefe de
Planta

Fecha

Operario 1:

Operario 2:

PRODUCTOS

CANTIDAD

HORA DE INICIO

HORA DE
TERMINO

OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracién Propia.

1.13.2.2. Ficha Técnica dela Hoja de Registro del Control dela Capacidad.

En esta hoja se registra la produccién semanal, por lo tanto, seregistrala

cantidad de la produccion real, la capacidad disefiaday €l porcentaje de la utilizacion.
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Tabla 2.
Utilizacién de la capacidad

... PLASTICOS

oerivanos CONTROL DE LAS ACTIVIDADES

% UTILIZACION DE LA CAPACIDAD

] . Produccion Real % 100 %
SEMANA PRODUCCION REAL | CAPACIDAD DISENADA Capacidad disefiada

p=
10

IN|Jojn]hWIN |-

Fuente: Elaboracion Propia.

1.13.2.3. Ficha Técnica de la Hoja de Registro de Ordenes de Trabajo.

En esta hoja se registra las érdenes de produccién semana de la empresa, de
modo que, se registrala cantidad de érdenes terminadas, la cantidad de 6rdenes

programadas y €l porcentaje de cumplimiento de las 6rdenes de produccion.

Tabla 3.
Cumplimiento de 6rdenes de trabajo de produccion

: PLASTICOS
@ ¥ CONTROL DE LAS ACTIVIDADES

DERIVADOS

% CUMPLIMIENTO DE ORDENES DE TRABAJO DE PRODUCCION

ORDENES TERMINADAS | ORDENES PROGRAMAS | Ordenes Terminadas » 100 o
DE PRODUCCION DE PRODUCCION Ordenes Programada.

=
10

SEMANA

VloIN[Oo|]|_|JWIN]|-

=
o

=
[N

=
N

[y
w

Fuente: Elaboracion Propia.
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1.13.2.4. Diagrama de Analisis del Proceso.

En el DAP se describe las actividades para fabricar cada producto, se registra
el tiempo obtenido en latoma de tiempos en cada actividad, seidentificas es
operacion, transporte, inspeccion, demora o amacenge. Finalmente, se coloca €l total
de tiempo en minutosy €l total de tiempo de transporte en metros. Se presenta el

siguiente DAP:

Tabla 4.
Diagrama de anélisis del proceso (DAP)

DIAGRAMA DE ANALISIS DEL PROCESO

Actividad: Fecha: RESUMEN TOTAL
Actividad | Tiempo (seg) |Distancia (m)| Total Tiempo (min)

Empresa: Plasticos y Derivados S.RL |Nro. Hoja: Operacién

Departamento: Area de Produccion 1 Transporte ™ Total Tiempo (min)
Elaborado por: Método: Inspeccion =
Mirella Stefanny Morante Llocya B il [0 D Total Distancia (metros)
Tipo: Operario | Maquina Almacenaje V

TOTAL

DESCRIPCION Tiempo | Distancia O |:> D D V OBSERVACIONES

Fuente: Elaboracion Propia.
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1.14, M éodos de Andlisisde Datos

Todos los datos recolectados en estatesis se organizan y se representan en
tablas y figuras sobre el prondéstico de ventas hasta €l control de la producciony el
control de inventarios. Asimismo, |os datos de la proyeccion de ventas y |os graficos
son realizados en €l programa de Microsoft Excel, los diagramas de flujo de los

procesos son realizados en e Microsoft Visio.

1.15. Aspectos Eticos

La presente tesis considera como aspectos éticos la responsabilidad de
recolectar exactamente |los datos, laveracidad de analizarlosy procesarlos, €
compromiso de usar lainformacion para fines estrictamente académicos, e respeto
por las politicas de laempresay por e derecho de autor de las referencias

bibliogréficas utilizadas en esta tesis de investigacion.



2.1. Organigrama

La empresa Plasticos y Derivados presenta un organigrama conformado por € &reade

CAPITULO I1: Diagnostico dela Situacion Actual

finanzas, comercia y marketing, produccion y administrativo. Asimismo, cada area

con sus colaboradores asignados.

Figura 1.

Organigrama de la empresa

Organigrama de la empresa Plasticos y Derivados 2020

Gerente General y Produccion

Federico Mosquera

A 4

A 4

A 4

ID

GerentedeFinanzase

Bruno Mosquera

A 4

Gerente Comercial y
Marketing

Jonathan Mosquera

Gerentede Operacionesy

Administrativo

Nelly Rodriguez

Jefe de Planta
Luis Damas
|
v l
Operario Operario
Jordy Beto Chagua
Y Y
Operario Operario
Argenis Hugo
Corrades Quintero
Y Y
Operario Operario
Julian Roberto Pozo
Villanueva

Diseflo Web y
Marketing

Y anina Rivera

A

Contadora General

Martha Mendoza

A 4

)

Auxiliar Oficina,
Operacionesy
Marketing

Mirella Morante

Analista Contable

Guillermo Rojas

Tomado de Plasticos y Derivados (2020).
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2.2. Mapa de Procesos

Se presenta | 0s procesos estratégicos que ayudan a direccionar alaempresay
detectar |as ventajas competitivas, |0os procesos principales que ayudan a identificar
las actividades y roles dentro de la empresa para la elaboracion de los productos y los
procesos de apoyo que complementan alos procesos anteriores para mejorar €l

desempefio de |os procesos.

Figura 2.
Mapa de procesos de la empresa
MAPA DE PROCESODS DE LA EMPRESA PLASTICOS ¥ DERIVADOS
. PROCESOS ESTRATEGICOS

L Plantiacitin 2. DHraccide 3, Marketing y

Comerciakzackin E
L
= z
& L
- 5
-l I, PROCESDS PRINCIPALES (]
v - |
- 1 Peddo de 1. Comora de I'u
R e 3, FrOiLOGN A Mmaren __, o Vemms y n
dienga matuna prima Fatirads —-l--=
: 5
: &)
w Il. PROCESOS DE APOYD s
o %
g

ﬂ L.fecursos 2. Logistica F
Hufnanas g

3. Innovagan y 4, Terwbogia de o

Mesrs ontivs sl 5 Contabfidad

Fuente: Elaboracién Propia.

2.2.1. Pedido del Cliente

Larecepcion del pedido del cliente se recibe por teléfono o correo electronico,
de modo que, |as especificaciones deben ser |0 méas exacta posible parala fabricacion

sin ningun problema. Luego, este pedido se envia a areade logistica— comercial con
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lafinalidad de verificar si hay materia prima suficiente para cubrir € pedido o redlizar

nueva compra de materia prima.

El diagrama de flujo muestralarelacién entre € cliente y la coordinadora de

ventas cuando serealiza el pedido del producto por parte del cliente.

Figura 3.

Diagrama de flujo - pedido del cliente

CLIENTE

-

l'x INIC1O :|

—

COORDINADORA DE VENTAS

Apraidecs
AEncidiy

; Hecepeson de solicius g2
Cleemie -5:I'|IIIL1EI.EIZI1!IJ.I:II'.-1'I Gl ot o, il
v email o edefiince .
talafiericn
Etaboraepdn do colizaidie
abterienda precie final
'--H.-H-H'H.\_ +.
i -""'..-.-‘sgmwhs_ - Envio de colizacion
o~ = .
- mrumm‘b}‘ aprobads al cliende
‘H'\._ ._-__.-'"
# &I
Emvic de apeolaciin de k il Becepouin de aprobacion
crfizackm por el clenbs el cliente
| FIN ]
ot -

Adaptado de Plésticos y Derivados (2020).

2.2.2. Compra de Materia Prima

Esto lo redliza el &reade logistica— comercial de acuerdo alos pedidos

solicitados, manteniendo bajos niveles de inventario, es decir, solo mantiene

inventario de algunas materias primas. Luego, la materiaprimaingresaa areade

produccion parala fabricacion de los productos.
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El diagrama de flujo presenta la conexion de las actividades de logisticay
abastecimiento, de manera que, se compra materia prima cuando ya no existe stock en

el amacén para satisfacer 1os materiales que necesita el area de produccion.

Figura4.
Diagrama de flujo - compra de materia prima

LOGISTICA ABASTECIMIENTO
T T Ty
( mcio )

Raceprion via email de
solicid de matena prima

¥
Werificacion de @ocks en
almacén

At:mﬁ:*: NGO Se realiza grden de
Ao

= suficiente? compra o provesdores

Aprobacion de ateacion al

Bisquada de otro
dred encargada

provesdor

e " | Atenritn del pedido |

¥
Entreqs de facturas y |

guias al almacen

tancian al aliacen

Envio de sprobacon da |

Adaptado de Plasticos y Derivados (2020).

2.2.3. Produccién

El &rea de produccién recibe la orden de produccién por parte del &reade
logistica. Luego, el proceso inicia desde la mezcla de la materia prima, el proceso de
fabricacion hasta e empaquetado del producto terminado. En esta érea se encuentra
diferentes maguinas manejada por |os colaboradores pararealizar todo el proceso de

produccion.
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En el diagrama de flujo se muestra las actividades relacionadas entre el jefe de
plantay los colaboradores desde que se recibe la orden de produccion hasta que se

empaqueta los productos terminados.

Figurab.
Diagrama de flujo — produccién

IEFE DE PLANTA COLABORADCRES

' . L
( micio )

Reciba orden da produccion

Eepatra la orden en su
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b e i # Recben =l comumeado

Fabricacion de 1os
productos seglin procesns
corraspandisntas

-
Pl S DO
< Esta commecte? —————

'\-\._E 3
H._ ____.p-"'j
+ BT
Empagquetado del
proxducto

I
{; FIN -:‘J

Adaptado de Plasticos y Derivados (2020).

2.2.4. Almacén

Un colaborador que pertenece al érea de produccion ingresaa almacén para
dgjar los productos terminados y |os ubica en |las zonas apropiadas con € objetivo de
acceder alos mismos productos de manerafacil y rapida. Por otra parte, durante e

tiempo que los productos estén almacenados se conservan en perfecto estado.

El diagrama de flujo presenta las actividades detalladas, de manera que, €
colaborador ingresa al almacén para colocar |os productos terminados de forma

ordenaday luego cierra el almaceén.



Figura 6.
Diagrama de flujo — almacén
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Adaptado de Plésticos y Derivados (2020).

2.2.5. Ventasy Facturacion

El area de produccion después de haber realizado |a orden solicitada,

comunica ala coordinadora de ventas que ya se encuentralisto €l pedido. Luego, se
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realizalaentregadel pedido. Asimismo, se realizala facturacion, de modo que, esta el

detalle del producto, |os datos del vendedor, el comprador, lafecha de ventay el

precio total.

El diagrama de flujo muestra las actividades que relaciona a la coordinadora

deventasy € cliente con € objetivo de entregarle el producto terminado.



Figura7.
Diagrama de flujo - ventasy facturacion
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Adaptado de Plasticos y Derivados (2020).

2.3. Situacion Econdmica

El crecimiento del pais estd medido por € crecimiento de la produccion
respecto a sus diferentes actividades econémicas. Segun INEI (2018) la actividad
manufacturera present6 un crecimiento de 6,2 % a causa del aumento de la
produccion en productos metdlicos, laindustria alimenticia, industria textil, entre
otros. Sin embargo, segun INEI (2019) la actividad manufacturera presentd un
decrecimiento de -1,7 % debido ala disminucién de la produccién textil y cuero,
papel eimpresion y otras industrias manufactureras. Por ello, la propuesta del PCP
tiene una mayor justificacion, debido a, que el sector manufacturero aumentay

disminuye sus ventas influenciando en & crecimiento del pais.
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El grafico muestra el crecimiento y decrecimiento de la produccion mensual
nacional desde enero del 2015 hasta diciembre del 2019, de modo que, seguin Informe
Técnico INEI (2019) la produccién nacional en diciembre del 2019 crecio6 1,12 % por
el aumento de |os sectores del comercio, agropecuario, mineriay un decrecimiento en

pesca, manufacturay construccion.

Figura8.
Evaluacion mensual de la produccion nacional: 2015 — 2019
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Adaptado de Informe Técnico INEI Produccion Nacional —diciembre 2019 (2019).

2.4. AndlisisABC

El andlisis ABC realizado en la empresa ayuda a identificar cuales han sido los
productos mas vendidos en e afio 2019 con lafinalidad de potenciarlos y mejorar el
plazo de la entrega de estos productos, debido a que, estos generan e mayor ingreso

parala organizacion.

EnlaTabla5 se presenta los doce productos vendidos por laempresaen € afio
2019y se haclasificado en 3 zonas que son A, B y C. Por lo tanto, € pitalon negro y

el saco raschel 15 kg pertenecen alazona“A” que representan el 79,23 %.



Tablab.

Clasificacion ABC de los productos 2019
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Producto
Pitalon negro
Saco Raschel 15k
Saco Raschel 5k
Manta Arpillera
Malla Raschel
Rafia colores
Precinto Cocodrilo
Precinto Correa
Precinto cola de raton
Precinto pino
Saco de Polipropileno

Saco Raschel 25k

RESUMEN ANUAL 2019
Demanda  Unidad Precio Unitario  Inversion
20824 Kilos S/. 1195 S/. 248,846.80
67700 Unid. S/. 0.84 S/. 56,868.00
29325 Unid. S/. 0.68 S/. 19,941.00
43 Rollo S/. 42480 S/. 18,266.40
19 Rollo  S/. 75520 S/. 14,348.80
1517 Kilos S/. 6.50 S/. 9,860.50
3000 Unid. S/. 229 S/. 6,870.00
7490 Unid. S/. 085 S/.  6,366.50
6000 Unid. S/. 056 S/.  3,360.00
1000 Unid. S/. 0.78 s/. 780.00
300 Unid. S/. 117 s/ 351.00
0 Unid. S/. 092 g/.

S/. 385,859.00

I. Acumulado

S/.
S/.
S/.
S/.
S/.
S/.
S/.
S/.
S/.
S/.
S/.
S/.

248,846.80
305,714.80
325,655.80
343,922.20
358,271.00
368,131.50
375,001.50
381,368.00
384,728.00
385,508.00
385,859.00
385,859.00

% Acumulado
64.49%
79.23%
84.40%
89.13%
92.85%
95.41%
97.19%
98.84%
99.71%
99.91%
100.00%
100.00%

Zona

O o o o O 0O O @ W@ W >

%

79.23%

13.62%

7.15%

Tomado de Plasticos y Derivados (2020).

El diagrama de Pareto muestraque € 79,23 % de los ingresos de la empresa se

debe alaventadd 20 % de los productos que esta conformado por € pitalon negro

fibrilizado y el saco raschel 15 kg.

Figura 9.

Diagrama de Pareto de los productos de la empresa
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Tomado de Pléasticos y Derivados (2020).
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En conclusion, se decide analizar € saco raschel 15 kg y e pitalon negro
fibrilizado, debido &, lagran demanday el ingreso financiero que genera parala
empresa, de esta manera mediante el PCP se buscamejorar e plazo de entrega de

pedidos de estos dos productos.

2.5. Retrasosdela Entrega
EnlaTabla6 se muestralos dias de retraso en la entrega del producto a

cliente después de la fecha establecida.

Tabla 6.
Tiempo deretraso en la entrega de pedidos
Producto Tiempo de retraso en la entrega
Saco raschdl - 15 kg 4 dias
Pitalon negro fibrilizado 2 dias

Adaptado de Plasticos y Derivados (2020).

EnlaTabla7 se muestra las causas del retraso de entrega de pedidos hallado
en el diagrama de Ishikawa (ver Anexo 3) paraarmar lamatriz de correlacion, de
modo que, se obtiene las tres principales causas que son e incumplimiento con
programa de produccién con un valor de 40, sin control de tiempos en el &reade

produccion con un valor de 35y lafaltade control de inventarios con un valor de 31.



Tabla 7.
Matriz de correlacién

iy Puntuacion
Causas que originan €l retraso de entrega de
pericos Cl C2 C3C4 C5C6 Cr C8 CoCI0CILICI2C13C14Cl5 (e | Ponderado

| nfluencia
Retraso en el pedido de materia prima Cl 1135 3030 3 0 3 28 8%
Fatiga de los colaboradores C2 3 1 33133 1050 3 27 8%
Falta de colaboradores para el procesodesellado C3 1 1 1115103010 3 19 6%
Falta de comunicacion interna C4 5 3 1 3 3333 01 01 01 21 8%
Maguinarias sin plan de mantenimiento G 1 1 0 1 3 53 1 0105 11 23 %
Maquinarias sin programacion de encendido c6 1 1 0 3 1 35103 0 3 1 3 25 %
Sin control de tiemposenel areadeproduccion C7 1 1 1 3 3 5 53 1 3 0 5 1 3 b 10%
Incumplimiento con el programadeproduccion  C8 5 3 1 3 3 5 5 3 0 3 0 5 1 3 40 12%
Falta de contral del inventario c9 51 0501 15 0 5 0 3 0 5 31 P
Poca ventilacion en el ambiente COo 3 1010000 1 3 0 0 O 9 %
Falta de orden ct 3 1 10 3 5 11 31 0 1 0 1 21 6%
Mayor temperatura en el area de produccion C2 05010100030 0 1 0 1 3%
Produccion no uniforme cC3 3 1 3 3 1 1 3 3 101 0 1 21 6%
Alto consumo de energia eléctrica C40 0 O0OT1 1 0O0O0O0TO 0 4 1%
Inadecuada supervision de pedidosprogramados C15 1 1 0 3 1 1 3 3 0 0 1 15 4%

Fuente: Elaboracion Propia.
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EnlaTabla8 seindicae puntge de influencia que se ha colocado en lamatriz

de correlacion, de manera que, se obtiene un puntaje final.

Tabla 8.
Influencia en matriz de correlacién
| nfluencia Puntaje
Fuerte 5
Media 3
Baa 1
No hay relacion 0

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla9 seindicalos puntaes en cinco niveles de influencia que son

utilizados por los colaboradores encuestados para colocar el puntaje a cada causa.

Tabla 9.
Puntaje de frecuencia

Frecuencia Puntaje
Influencia Muy Alta
I nfluencia Alta
Influencia Media
Influencia Baja
Influencia Nula

R NWPrO

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 10 se muestrala frecuencia que se clasificaen alto con un puntgje

de 5, medio con un puntgje de 3 y bajo con un puntgje de 1.

Tabla 10.
Puntaje segun el rango de frecuencia

Frecuencia Minimo Maximo Puntge

Alta 22 35 5
Media 8 21 3
Baja 1 7 1

Fuente: Elaboracion Propia.
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Serealizd una encuesta a 7 colaboradores directos conformado por 6 operarios
y €l jefe de planta, de modo que, brindaron puntajes de frecuencia a cada una de las
causas que originan € retraso de la entrega de pedidos. En laTabla 11 se presenta el

puntaje seguin el rango de frecuencia.

Tabla11.
Encuesta para establecer |os valores de frecuencia

Causas que originan el retraso de entrega de

1 2 3 4 5 6 7 Toa Frecuencia
pedidos
Retraso en el pedido de materia prima 2 2 1 1 2 1 1 10 3
Fatiga de los colaboradores 3 21 1 1 1 1 1 3
Falta de colaboradores parael procesodesellado 1 1 2 1 2 1 1 9 3
Falta de comunicacion interna 1 212 2 11 10 3
Maguinarias sin plan de mantenimiento 4 3 3 3 2 2 2 19 3
Maguinarias sin programacion de encendido 1 1 2 2 3 2 1 2 3
Sin contral de tiempos en el &rea de produccion 1 2 1 4 2 3 2 15 3
Incumplimiento con el programa de produccion 2 2 2 4 3 1 1 15 3
Falta de control del inventario 3 2 2 3 3 4 4 A 3
Poca ventilacion en el ambiente 3 3 4 2 3 2 1 18 3
Falta de orden 2 1 2 2 1 11 10 3
Mayor temperatura en el &rea de produccion 3 2 211 2 1 12 3
Produccion no uniforme 2 2 21 2 11 1 3
Alto consumo de energia eléctrica 2 1 1 1111 8 3
Inadecuada supervision de pedidosprogramados 2 1 1 3 2 2 3 14 3

Tomado de Plasticos y Derivados (2020).

En laFigura 10 se muestra el gréfico con los resultados de latabla (ver Anexo
5) en un diagrama de Pareto, de modo que, se puede concluir que € 20 % delas
causas como incumplimiento con e programa de produccién (11,90 %) y sin control

de tiempos en e area de produccion (10,42 %) generan el 80 % de las consecuencias



Figura 10.
Diagrama de Pareto sobre las causas del problema
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DIAGRAMA DE PARETO
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Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 12 se muestrala estratificacion por éreas, de modo que, se

organizalas causas encontradas por departamentos, con el objetivo de mejorarlas; por

ello, el &rea que tiene mayor frecuencia es el area de produccion con 250 puntos.

Tabla 12.
Estratificacién por areas
Areas Causas que originan el retraso de entrega de pedidos Frecuencia Fguéerr;(;a

Incumplimiento con el programa de produccion 40

Sin control de tiempos en el &rea de produccion 35

Falta de control del inventario 31

Retraso en el pedido de materia prima 28

Magquinarias sin programacion de encendido 25
Produccién  Falta de orden 21 230

Produccion no uniforme 21

Falta de colaboradores para el proceso de sellado 19

I nadecuada supervision de pedidos programados 15

Mayor temperatura en el area de produccion 11

Alto consumo de energia eléctrica 4

Fatiga de los colaboradores 27

Recursos L
Falta de comunicacion interna 27 63
Humanos S, .

Poca ventilacion en el ambiente 9

Mantenimiento ~ Magquinarias sin plan de mantenimiento 23 23

Fuente: Elaboracién Propia.
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EnlaFigurall se muestrael grafico con las causas que originan €l retraso de
la entrega de pedidos, de modo que, se encuentran en mayor parte en el areade
produccién con una frecuencia de 250. Asimismo, €l area de recursos humanos tiene

unafrecuenciade 63 y € area de mantenimiento tiene unafrecuencia de 23.

Figura 11.
Grafico de la estratificacion por areas

ESTRATIFICACION POR AREAS

300
250
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Fuente: Elaboracién Propia.

En e afio 2019 y ainicios del 2020, |os retrasos de la entrega de pedidos del
saco raschel 15 kg y @ pitalén negro fibrilizado han ido aumentando, debido a, que €
area de produccion no se organiza para cubrir todos |os pedidos solicitados. En la
Tabla13 seindica e incremento y disminucién de los retrasos de la entrega de
pedidos mensuales del saco raschel 15 kg 'y € pitalon negro fibrilizado que hatenido

en la empresa desde abril 2019 hasta marzo 2020.
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Tabla 13.
Retrasos de Pedidos de cada mes

RETRASO DE PEDIDOS

Meses Saco Pitalbn Total de Retrasos Total de

Raschel 15k Nearo de Pedidos Pedidos
Abril 3 2 5 9
Mayo 2 1 3 7
Junio 2 2 4 7
Julio 3 1 4 6
Agosto 1 2 3 6
Setiembre 4 3 7 15
Octubre 2 1 3 4
Noviembre 1 2 3 6
Diciembre 3 2 5 10
Enero 4 2 6 12
Febrero 5 2 7 13
Marzo 4 2 6 12

Adaptado de Pléasticos y Derivados (2020).

EnlaFigura 12 se presentala cantidad de retraso de pedidos mensualesy la

cantidad de pedidos totales del saco raschel 15 kg desde abril 2019 hasta marzo 2020.

Figura 12.
Retrasos de pedidos mensuales del saco raschel 15 kg

RETRASOSDEL SACO RASCHEL 2019 - 2020
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I Saco Raschel 15k —=@=="Total de Pedidos

Fuente: Elaboracién Propia.
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En laFigura 13 se muestra el gréfico con la cantidad de pedidos de retrasos
mensuales y la cantidad de pedidos totales del pitalon negro fibrilizado desde abril

2019 hasta marzo 2020.

Figura 13.
Retrasos de pedidos mensual del pitalon negro fibrilizado

RETRASO DE PITALON NEGRO 2019 - 2020
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Fuente: Elaboracién: Propia.

EnlaTabla 14 se presenta € total de pedidos del saco raschel 15kgy €
pitalon negro fibrilizado, la cantidad y el porcentaje de retrasos de estos dos productos

desde abril 2019 hasta marzo 2020.



Tabla 14.
Porcentaje de retraso de pedidos totales mensuales

Meses  Total de Pedidos Retraso de Pedidos %Acum. De Retraso

Abril 9 5 56%
Mayo 7 3 43%
Junio 7 4 57%
Julio 6 4 67%
Agosto 6 3 50%
Setiembre 15 7 47%
Octubre 4 3 75%
Noviembre 6 3 50%
Diciembre 10 5 50%
Enero 12 6 50%
Febrero 13 7 54%
Marzo 12 6 50%

Fuente: Elaboracién Propia.

En laFigura 14 se muestra el gréfico con e porcentaje de retraso de pedidos
de ambos productos que son el saco raschel 15 kgy €l pitalon negro fibrilizado en el

periodo de abril 2019 hasta marzo 2020.

Figura 14.
Porcentaje de retraso de pedidos mensuales
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Fuente: Elaboracién Propia.
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2.5.1. Mapeo Actual de Procesos de la Entrega de Pedidos

En laFigura 15 se muestra el mapeo de procesos actual que describe las
actividades desde que seinicia con la solicitud de cotizacion por parte del cliente
hasta que se envia el pedido a encargado de logistica. Finalmente, se comunicaala
coordinadora de ventas la entrega del pedido. Sin embargo, este mapeo de procesos
actual no sigue ningun método o modelo de trabajo que ayude a organizar las

actividades y lainterrelacion entre un érea con otra.

Figura 15.
Mapeo de procesos actual de la entrega de pedidos
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Fuente: Elaboracién Propia.
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2.6. Productos

Laempresa Plasticos y Derivados S.R.L pertenece a sector manufacturero que
vende productos alos clientes o empresas del sector alimentos, envase, embal gje,
agricola, pesca, entre otros. Asimismo, esta se encuentra dentro del rango de pequefia
empresa porque presenta menos de 20 colaboradores, y tiene un proceso intermitente,
es decir, que en algunos meses la produccion aumenta y en otros meses disminuye. La
empresa fabrica 12 productos paralos clientes, sin embargo, segun el analisis ABC se

describe alos 2 productos mas vendidos de laempresa.

2.6.1. Saco Raschel 15 kg

Es un saco elaborado con polietileno ata densidad, polietileno lineal y
colorante que tiene una medida de 55 centimetros de ancho y 70 centimetros de largo.
Este producto tiene un espaciado en su tejido que permite ver € contenido y presenta
una cinta pasadora parafacilitar € cierre del saco, por €llo, es muy utilizado en €l
sector alimentos. Ademas, aporta una ventilacion alos productos que |o contienen,

son flexibles, ligerosy resistentes.

En laFigura 16 se muestra el saco raschel 15 kg, de modo que, €l color
amarillo y rojo sirve para empaquetar las naranjas; € color anaranjado parala cebolla

y pimiento; € color morado paralapapay €l color verde para e limon.

Figura 16.
Saco raschel 15 kg

Tomado de Plasticos y Derivados (2020).
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2.6.2. Pitalon Negro Fibrilizado

Es conocido también como rafiatorcida, esta elaborado de polipropileno R1,
colorante y otros aditivos. Se caracteriza porgue tiene unamayor resistenciaalarafia
planay es utilizado para maquinaria automéatica, cosido de sacos, enfardelado de

paquetes grandes, la hidroponia, entre otros.

EnlaFigural7 se muestrael pitalon negro fibrilizado, el peso aproximado de

cadarollo esde 7 kilos y presentala etiqueta del 1ogo de la empresa.

Figura 17.
Pitalon negro fibrilizado

Tomado de Pléasticos y Derivados (2020).

2.7. Materia Prima

EnlaTabla 15 se presentalos materiales directos y los de empacado que se

necesitan paralafabricacion del saco raschel 15 kg.

Tabla 15.
Materia prima del saco raschel 15 kg
M ateriales Directos Materiales para Empacado
Polietileno alta densidad Rafia

Rollo de etiqueta continua

Polietileno linesal adhesiva (para colocar peso)

Colorante (rojo, amarillo,
verde, morado, etc.)

Adaptado de Plasticos y Derivados (2020).




EnlaTabla 16 se muestralos materiales directos y los de empacado que se

utilizan parala produccién del pitalén negro fibrilizado.

Tabla 16.
Materia prima del pitalon negro fibrilizado

Materiales Directos Materia es para Empacado

Polipropileno R1 Strech film

Rollo de etiqueta continua
adhesiva (para colocar peso)

Adaptado de Plasticos y Derivados (2020).

Colorante (negro)

2.8. Maquinariasde la Empresa

EnlaTabla 17 se presentalas cinco méaquinas parala fabricacion del saco

raschel 15 kg, sin embargo, puede ir aumentando.

Tabla 17.
Maquinarias para el saco raschel 15 kg
Cantidad Descripcion

1 Extrusora para sacos
1 Tejedora Industrial
1 Cortadora para sacos
1 Aplastadora de sacos
1 Balanza digital

Adaptado de Plasticos y Derivados (2020).

En laTabla 18 se muestralas cinco méquinas para la elaboracion del pitalon

negro fibrilizado, sin embargo, esta cantidad puede ir incrementando debido ala

necesidad de fabricar mayor produccion en este sector.

Tabla 18.
Maquinarias para el pitalon negro fibrilizado
Cantidad Descripcion
1 Maquina Extrusora
2 Maguinade Torcido
1 Selladora de bolsa a pedal
1 Balanzadigital

Adaptado de Pléasticos y Derivados (2020).
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2.9. Proceso de Produccion de los Productos

La empresa Plasticos y Derivados presenta distintas maquinarias, de modo

que, se muestra el proceso de los dos productos que se estd analizando en estatesis.

2.9.1. Proceso de Produccién del Saco Raschel 15 kg

En laFigura 18 se detalla el proceso que iniciacon lacompra de la materia
primacomo el polietileno lineal, € polietileno de dtadensidad y € colorante para
luego ser mezclados en el proceso de extrusion resultando rollos de pelicula. Después,
estos rollos pasan por €l proceso de tejido y se obtiene un rollo tgjido. Luego, es
enviado a proceso de corte para elaborarlo con una medida de 55 centimetros de
ancho y 70 centimetros de largo. Finamente, se empagueta cada 500 unidades, es

llevado al almacén y se encuentralisto parael proceso de entrega al cliente.

Figura 18.
Proceso de produccion - saco raschel 15 kg

PROCESO DE PRODUCCION
SACO RASCHEL 15K

Proceso de
Entrega

Fuente: Elaboracion Propia.
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En laFigura 19 se muestrael macroproceso del saco raschel 15 kg que esta
conformado por laentrada (inicio), los tres procesos principales que son el proceso de

extrusion, de tgjido, de corte y empaquetado, y la salida (fin).

Figura 19.
Macroproceso del saco raschel 15 kg

PROCESODE PROCESO DE PRUCESCO DE CORTE
EXTRUSION

INICIO |

v

TEJIDO —¥ YEMPAQUETADO [—™

Fuente: Elaboracion Propia.

2.9.2. Proceso de Produccién del Pitalon Negro Fibrilizado

En laFigura 20 se detalla el proceso que inicia desde la compra de la materia
primacomo el polipropileno R1, € colorante y otros aditivos para ser mezclados en €
proceso de extrusion resultando rollos de rafia color negro. Luego, estos rollos pasan
por € proceso de torcido para obtener un producto més resistente. Finalmente, se
obtiene un rollo de pitalon negro fibrilizado que es llevado a proceso de empaquetado
para colocarle la etiqueta y su peso respectivo por unidad, se enviaaamacény se

encuentralisto parael proceso de entregaal cliente.



Figura 20.

Proceso de produccion - pitalén negro fibrilizado

Procoso de Extrusidn

PROCESO DE PRODUCCION
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Proceso de Empaquetado
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Fuente: Elaboracién Propia.
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En laFigura 21 se presenta el macroproceso del pitalon negro fibrilizado que

esta conformado por la entrada (inicio), l0s tres procesos principales que son €l

proceso de extrusion, de torcido y de empaquetado, y la salida (fin).

Figura 21.

Macroproceso del pitalon negro fibrilizado

— PROCESO DE

PROCESO DE
TORCIDO

PROCESO DE
EMPACUETADO

FIN

Fuente: Elaboracion Propia.
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2.10. Diagrama de Andlisis del Proceso (DAP)

El DAP presenta el tiempo de cada actividad desde €l traslado del operario ala
maguina hasta e almacenamiento del producto terminado con el objetivo de encontrar

el tiempo total de las actividades parala produccion del producto.

2.10.1. Saco Raschel de 15 kg (1 unidad)

En laFigura22 se muestrael DAP para un saco raschel 15 kg que tiene 21
actividades de forma lineal, es decir, que cada actividad se realiza una después de
otra. Ademas, € tiempo total de estas actividades desde €l traslado del operario ala
maguina 1 hasta que el producto es llevado a almacén, sin considerar el encendido de
las maguinas, es de 100 segundos. El proceso de tejido se realiza en 50 segundos por

saco y es considerado €l proceso que més demora.
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Figura 22.
DAP del saco raschel 15 kg
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Fuente: Elaboracién Propia.

2.10.2. Pitalén Negro Fibrilizado (2 unidades a la vez)

En laFigura 23 se presenta el DAP parala elaboracion de un rollo de pitalén

negro fibrilizado que tiene 18 actividades, ademés, €l tiempo total desde e traslado

del operario amaquina 1 hasta que el producto esllevado a ailmaceén, sin considerar el

encendido de las maquinas, es de 66 minutos. El proceso detorcido se realizaen 51

minutos por dos rollos (2 bobinas) y es considerado €l proceso que mas demora.
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Figura 23.
DAP del pitalon negro fibrilizado
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Fuente: Elaboracién Propia.

2.11. Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP)

El DOP detalla el tiempo de cada actividad, de manera que, se especifica qué
tipo de actividades se realiza como operacion, inspeccion o combinado dentro del

proceso.
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2.11.1. DOP del Proceso de Tgido (Saco Raschel 15 kg).

En laFigura 24 se presentael DOP del proceso de tejido que demora 50
segundos, de modo que, se utiliza 30 segundos para € tgido y 20 segundos parala
verificacion y correccion de hilos. Ademas, se especifica cuantas actividades son

operacion, inspeccién o combinado.

Figura 24.
Diagrama del proceso de tejido
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE TEJIDO
EMPRESA: |Plasticos y Derivados FECHA: Dic-20
PRODUCTO: |Saco Raschel 15k - 1 unidad |METODO DE TRABAJO: |Actual
AREA: Produccion PROCESO: Tejido
Maquina Tejedora
Pelicula
Funcionamiento de la
15 seg ..
maguina
8 seg ° Correccion de los hilos
15 seg Funcionamiento de la
maguina
ra ,
12 seg o ‘u’etrlﬁcar q;e todo
este correcto
AN
Actividad | Simbolo N® Tiempo
Cperacion O 3 38 seg
Inspeccidn ] 0 0seg
Combinado @) 1 12 seg
Total | 50seg

Fuente: Elaboracion Propia.
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2.11.2. DOP del Proceso de Torcido (Pitalén Negro Fibrilizado).
En laFigura 25 se muestrael DOP del proceso de torcido que demora 51

minutos, de modo que, se utiliza 49 minutos para el torcido y 2 minutos para colocar

larafiay verificar € rollo. Asimismo, se detalla cuantas actividades son operacion,

inspeccion o combinado.

Figura 25.
Diagrama del proceso de torcido

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE TORCIDO

EMPRESA: |Plasticos y Derivados FECHA: Dic-20
PRODUCTO: |Pitalén Negro Fibrilizado - 1 unidad [METODO DE TRABAJO: |Actual
AREA: Produccion PROCESO: Torcido
1 Bobina de la maquina
|I
Rafia
Colocar 1 rollo de rafia
30 seg en bobina 1
Funcionamiento de
43 min la maguina
Retirar y verificar rollo
1 min 1
30 seg é Llevarlo a la paleta
Actividad | Simbolo N* Tiempo
Operacion O 3 50 min
Inspeccion D 0 0seg
Combinado 1 1 min
Total 51 min

Fuente: Elaboracién Propia.



2.12. Mapeo de Procesos

En laFigura 26 se muestra las unidades responsables (areas) y las actividades detalladas del producto saco raschel 15 kg.

Figura 26.
Mapeo de procesos - saco raschel 15 kg
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Fuente: Elaboracion Propia.



En laFigura 27 se presenta las unidades responsables (areas) y |as actividades detalladas del producto pital6n negro fibrilizado.

Figura 27.
Mapeo de procesos - pitalén negro fibrilizado
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CAPITULO |11: Disefioy Desarrollo dela Propuesta de Meora
3.1. Aspectos Relativos a la Produccion: Planeamientoy Control dela Produccion
3.1.1. Anédlisis para Eleccion del Planeamiento y Control de la Produccion

EnlaTabla 19 se muestralas alternativas de solucion y los criterios que se
necesitan paramejorar € problemaretraso de la entrega de pedidos. Por lo tanto, la

alternativa Optima es el PCP, debido a, que obtiene la mayor calificacion de 7 puntos.

Tabla 19.
Alternativas de solucién
Alternativas Criterios
Solucionala  Costode Facilidad de  Tiempo de Totd
problematica  aplicacion  aplicacion  aplicacion
Planeamiento y Control de la
. 2 1 2 2 7
Produccion
Gestion de Recursos Humanas 1 1 2 1 5
Mantenimiento Productivo Total 1 1 1 1 4

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla20 seindicae puntae delos criterios paralastres alternativas.

Tabla 20.
Criterios para la solucién
Criterio Puntaje
Muy Bueno 2
Bueno 1
No bueno 0

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla 21 se presentalas causas del problema clasificado en tres areasy
los puntgjes de cada una de las causas agrupadas de acuerdo alas 6 Ms del diagrama
de Ishikawa (ver Anexo N°3). Asimismo, las medidas atomar aplicando las
metodol ogias de ingenieria. De esta manera, se determind que la metodologia con

mayor calificacion es el planeamiento y control de la produccién (PCP).



Tabla 21.

Priorizacion de las causas a resolver
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Método ABC, Prondstico de
., Demanda, PMP, MRP, CRP, Plan
Pr 28 46 25 1 2 40 Alto 277 082 5 1385 1 ’ ’
ocuecion 28 46 25 106 32 40 Alto 0 Agregado, Control de Produccion
e Inventarios
RECUISOS Teoria del Clima Organizacional de
27 0 0 9 OMedio 36 011 3 108 2 Likert, gestiondel talento humano,
Humanos o
Capacitacion del personal.
Martenimie Planificacién de mantenimiento
o 0 0232 0 0 0OBgo 23 007 1 23 3 prevetvoy correctivo delas
maguinas
Problemes 28 73 48 106 41 40 336 1

Fuente: Elaboracién Propia.

Segun € andlisis realizado anteriormente, se concluye que la optima solucion

es el PCP porgue planea cada actividad desde |la compra de materia prima hasta el

almacenamiento del producto terminado, controla los productos e inventarios y

presenta herramientas viables para obtener unamejoraen €l plazo de la entrega de

pedidos.

3.1.2. Disefio para la Mejora del Plazo de Entrega de Pedidos

En laFigura 28 se muestralas seis etapas pararealizar la propuesta de

aplicacion del planeamiento y control de la produccion desde el prondstico de ventas

hasta el control de produccion e inventarios.
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Figura 28.
Disefio parala megora del plazo de entrega de pedidos
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Fuente: Elaboracién Propia

3.1.3. Prondstico de Ventas
3.1.3.1. Prondstico de Ventas para e Saco Raschel 15 kg (unidades).

En laTabla 22 se detalla la demanda historica de enero 2018 a marzo 2020, de
modo gue, las ventas aumentan en los meses de agosto, setiembre y diciembre de cada

ano y disminuyen en marzo, junioy julio.
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Tabla 22.
Demanda historica del saco raschel 15 kg
Afio  Mes  Demanda Afio Mes Demanda  Afio Mes Demanda
Enero 5300 Enero 6000 Enero 6000
Febrero 4000 Febrero 4500 2020  Febrero 5000
Marzo 2000 Marzo 2000 Marzo 3000
Albil 4600 Abil 5000
Mayo 5500 Mayo 6200
2018 Junjo 1500 2019 Juqio 2000
Julio 2000 Julio 2300
Agosto 6000 Agosto 6600
Setiembre 12000 Setiembre 13100
Octubre 4000 Octubre 4500
Noviembre 3000 Noviembre 3500
Diciembre 8500 Diciembre 9500

Adaptado de Plasticos y Derivados (2020).

Pararedlizar €l andisis eficiente del pronostico de ventas (demanda), se
propone realizar una comparacion del error porcentual absoluto medio (MAPE) delos
cinco tipos de prondstico analizados en esta tesis de investigacion. De este modo, se
utiliza el indicador con laférmula MAPE, mencionado en €l marco tedrico de esta
tesis, para encontrar € tipo de prondstico con menor error y utilizar dichos datos
como pronostico de la demanda del saco raschel 15 kg en el periodo abril 2020 hasta

marzo 2021.

En la Tabla 23 se muestra una comparacion de los cinco tipos de pronésticos,
de manera que, se utiliza el indicador error porcentua absoluto medio (MAPE) y se
obtiene que e menor error es 5 % que pertenece al método de Descomposi cion —
Modelo Aditivo, por ello, se utiliza esos datos para el prondstico de ventas. Ademas,

los tipos de prondsticos analizados se encuentran en el Anexo N° 8.
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Tabla 23.
Comparacion de los tipos de prondsticos — saco raschel 15 kg
o . L . Prondstico
N Tipo de Pronostico (unidades) MAD MAPE
1 Regresion Lineal 4586 66 57 %
2 Promedio Movil 3822 89 63 %
3 Suavizado Exponencia Simple 2871 84 69 %
4 Método D@cor_np_os cion - Modelo 4528 35 6%
Multiplicativo
5 Método Descomposicion - Modelo Aditivo 4652 24 5%

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 24 se presenta el indice estaciona y el pronostico de ventas del
saco raschel 15 kg desde abril 2020 hasta marzo 2021. Ademas, en e prondstico se
observa una mayor demanda en los meses de agosto, setiembre y diciembre; por o

tanto, es necesario tener un plan de produccién para cumplir atiempo con los pedidos.

Tabla 24.
Método de Descomposicion — Modelo Aditivo del saco raschel 15 kg

Ao Meses indice Estacional Prondstico de Ventas
Abiril -41 5948
Mayo A5 6998
Junio -3219 2898

2020 Julio -2883 3298
Agosto 1204 7449
Setiembre 7390 13698
Octubre -974 5398
Noviembre -2038 4398
Diciembre 3649 10149
Enero 1001 7565

2021 Febrero -464 6163
Marzo -2778 3913

Fuente: Elaboracién Propia.

En laFigura 29 se muestra el gréfico con lademanda historicay e pronostico
de ventas del saco raschel 15 kg por el método de descomposicion — model o aditivo.

Este prondstico es el més adecuado porque tiene un MAPE del 5 %.
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Figura 29.
Gréfico del Método de Descomposicion — Modelo Aditivo del saco raschel 15 kg
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Fuente: Elaboracién Propia.

3.1.3.2. Prondstico de Ventas para €l Pitalon Negro Fibrilizado (rollosy kg).

En laTabla 25 se detalla la demanda historica de enero 2018 amarzo 2020, de
modo que, las ventas aumentan en los meses de setiembre, noviembre y diciembre y

disminuyen en enero, febrero y julio.

Tabla 25.
Demanda histérica del pitalon negro fibrilizado (rollos)

Afo Mes Demanda Afio Mes Demanda Afico Mes Demanda

Enero 150 Enero 180 Enero 200
Febrero 160 Febrero 183 2020 Febrero 392
Marzo 180 Marzo 232 Marzo 280
Abril 200 Abril 227
Mayo 210 Mayo 290
2018 Juhio 250 2019 Jupio 283
Julio 70 Julio 80
Agosto 260 Agosto 300
Setiembre 365 Setiembre 403
Octubre 220 Octubre 286
Noviembre 355 Noviembre 392
Diciembre 425 Diciembre 471

Adaptado de Plasticos y Derivados (2020).
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En laTabla 26 se muestrala demanda histéricadel pitalén negro fibrilizado en

kilogramos de enero 2018 a marzo 2020 considerando que cada unidad tiene 7 kg.

Tabla 26.
Demanda histérica del pitalon negro fibrilizado (kg)
Afio Mes Demanda Afio Mes Demanda Afio Mes Demanda
Enero 1050 Enero 1260 Enero 1400
Febrero 1120 Febrero 1281 2020 Febrero 2744
Marzo 1260 Marzo 1624 Marzo 1960
Abril 1400 Abril 1589
Mayo 1470 Mayo 2030
2018 Jupio 1750 2019 Juhio 1981
Julio 490 Julio 560
Agosto 1820 Agosto 2100
Setiembre 2555 Setiembre 2821
Octubre 1540 Octubre 2002
Noviembre 2485 Noviembre 2744
Diciembre 2975 Diciembre 3297

Adaptado de Plasticos y Derivados (2020).

Pararedlizar el andisis eficiente del pronostico de ventas (demanda), se
propone realizar una comparacion del error porcentual absoluto medio (MAPE) delos
cinco tipos de prondstico analizados en estatesis. De manera que, e indicador con la
formula MAPE, mencionado en el marco tedrico de estatesis, se utiliza para
encontrar €l tipo de prondstico con menor error y considerar dichos datos como
prondstico de lademandadel pitalon negro fibrilizado en e periodo abril 2020 hasta

marzo 2021.

En laTabla 27 se presenta una comparacion de |os cinco tipos de prondsticos,
por lo tanto, se utilizael indicador error porcentual absoluto medio (MAPE) y se
obtiene que e menor error es 12 % que pertenece a método de Descomposicién —
Modelo Aditivo, por €llo, se utiliza esos datos para € prondstico de ventas. Ademas,

los tipos de prondsticos analizados se encuentran en el Anexo N° 9.
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Tabla 27.
Comparacion de los tipos de prondsticos - pitalén negro fibrilizado

Prondstico

N° Tipo de Prondstico (unidades) MAD MAPE
1 Regresion Lineal 76084 2127 36%
2 Promedio Movil 61812 2924 41 %
3 Suavizado Exponencia Simple 36514 2946  38%
4 Método D@cor_np_osi qi on - Modelo 76837 258 14.%

Multiplicativo

5 Método Descomposicion - Modelo Aditivo 77875 180 12 %
Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 28 se muestrad indice estacional y € prondstico de ventas del
pitalon negro fibrilizado en rollos y en kilogramos desde abril 2020 hasta marzo 2021.
También, en el pronostico se observa una mayor demanda en |os meses de setiembre,
noviembre y diciembre; por esta razon, es importante tener un planeamiento de la

produccion para cumplir con los pedidos de los clientes.

Tabla 28.
Método de Descomposicion — Modelo Aditivo del pitalon negro fibrilizado

Prondstico de Ventas Prondstico de Ventas

Afio Meses Indice Estacional (rollos de 7 kg i (kd)
Abril -23 325 2275
8 362 2534

Mayo
Junio 18 378 2646
2020 Julio -180 187 1309
Agosto 19 392 2744
Setiembre 117 496 3472
Octubre -21 364 2548
Noviembre A 486 3402
Diciembre 163 561 3927
Enero -53 351 2457
2021  Febrero -52 358 2506
Marzo -24 392 2744

Fuente: Elaboracién Propia.
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En laFigura 30 se presenta el gréafico con lademanda histéricay e prondstico
de ventas del pitalon negro fibrilizado por el método de descomposicion — modelo

aditivo. Este tipo de pronostico es el més adecuado porque tiene un MAPE del 12 %.

Figura 30.
Grafico del Método de Descomposicion — Modelo Aditivo del pitalon negro
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Fuente: Elaboracién Propia.

Propuesta de un Softwar e de Proyeccién de Ventas

Para obtener unamejor exactitud del prondstico de ventas'y un menor error
porcentual absoluto medio (MAPE) se propone ala empresa laimplementacion de un
software llamado Smart Demand Planner con lafinalidad de proporcionar una base
objetiva estadisticamente solida para el andlisis eficiente del prondstico de ventas. El
resultado es un mejor prondstico de ventas, una exacta programacion de las

actividades de produccion e inventarios mas eficientes.

3.1.4. Capacidad de Produccion Actual

Después de redlizar € prondstico de ventas para el saco raschel 15kgy e
pitalon negro fibrilizado, seiniciael andisis de la capacidad de produccion actua de

la empresa para saber si se puede producir toda la demanda pronosticada.
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3.1.4.1. Saco Raschel 15 kg.

En laTabla 29 se detalla los centros de trabajo parala produccion del saco
raschel 15 kg, e tiempo de produccion considerando un factor de tolerancia de 10 %,
la cantidad de maquinasy el tiempo de lajornadalaboral. De manera que, permite
analizar la capacidad de produccion actual para pronosticarlaen un periodo de 12

meses.

Tabla 29.
Centro de trabajo evaluados - saco raschel 15 kg

Tiempo de Produccién  Cantidad

Codigo Conbode por centro de trabajo de Jornada de
Trebgo (segundosiunidad)  méquina  aPa0 (Horas)
CT1 Extrusion 33 1 5
CT2 Tejido 55 1 o
CT3 Corte 14,3 1 )
CT4 Empaquetado 7.7 1 1

Fuente: Elaboracion Propia.

A inicios del afo 2020, el saco raschel 15 kg se fabricaba 3 veces ala semana
(lunes, martes y miércoles) y presentaba una jornada laboral de 9 horas, de modo que,
setenia 1 horade refrigerio y 8 horas parala produccion que son 28800 segundos.
Ademas, para halar la cantidad de produccion de sacos raschel 15 kg en un dia, se

anadizalo siguiente:

Tiempo de produccion por unidad = 100 segundos (ver Figura 22)

Factor de Tolerancia = 10%

Tiempo Total de Produccion = 100 x 1.10 = 110 segundos/ saco raschel
Jornada Labora = 28800 segundos de produccion

Cantidad de sacos raschel 15 kg = (28800 seg /110 seg) = 262 sacos por dia
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En laTabla 30 se detalla la demanda pronosticada del saco raschel 15 kg hallada en la Tabla 24 de esta tesis de investigacion.

Tabla 30.
Demanda pronosticada - saco raschel 15 kg

Mes Abil Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero Febrero Marzo Total
Prondgtico 5948 6998 2898 3298 7449 136%8 5398 4398 10149 7565 6163 3013 71875

Fuente: Elaboracién Propia

En laTabla 31 se muestrala cantidad de dias |aborales desde abril 2020 hasta marzo 2021 considerando gque se produce 3 veces por

semana de este producto.

Tabla 31.
Diaslaborales (abril 2020 - marzo 2021) — saco raschel 15 kg

Abil Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero Febrero Marzo Total

Dias

13 12 14 13 13 14 1 13 14 12 12 15 157
Laborales

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 32 se determind las horas disponibles actuales y las horas trabajadas en € puesto de extrusion paraanalizar la
capacidad de produccién actual; de manera que, en los meses de mayo, agosto, setiembre, diciembre y enero existen nimeros negativos,

por lo tanto, faltaria horas para cubrir la demanda pronosticada.
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Tabla 32.
Capacidad de produccion actual en el puesto de extrusion — saco raschel 15 kg
Mes Abil Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre Enero Ferero  Marzo
Disponible 65 60 70 65 65 70 60 65 70 60 60 75
Trabajadas 55 o4 27 0 63 126 49 40 3 69 56 36
Diferencia 10 -4 3 b -3 -56 1 25 -23 -9 4 39

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 33 se determind las horas disponibles actuales y las horas trabajadas en € puesto de tejido para analizar la capacidad de
produccion; de modo que, en los meses de mayo, agosto, setiembre, diciembre y enero existen nimeros negativos, por esta razon, fataria

horas para cubrir |a demanda pronosticada.

Tabla 33.
Capacidad de produccion actual en €l puesto detegjido - saco raschel 15 kg
Mes Abril Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero Febrero  Marzo
Disponible 104 % 112 104 104 112 % 104 112 % % 120
Trabajadas a1 107 44 50 114 209 & 67 155 116 A 60
Diferencia 13 -11 68 % -10 97 14 37 -43 -20 2 60

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 34 se determind las horas disponibles actuales y las horas trabajadas en € puesto de corte para analizar la capacidad de
produccion; de manera que, en los meses de mayo, agosto, setiembre, diciembre y enero existen nimeros negativos, por eso, faltaria horas

para cubrir |la demanda solicitada.
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Tabla 34.
Capacidad de produccion actual en el puesto de corte - saco raschel 15 kg
Mes Abil Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero Febrero  Marzo
Disponible 26 24 28 26 26 28 24 26 28 24 24 K]
Trabajadas 24 28 12 13 K] X 21 17 40 K] 24 16
Diferencia 2 -4 16 13 -4 -26 3 9 -12 -6 0 14

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 35 se determind las horas disponibles actuales y las horas trabajadas en €l puesto de empaguetado para analizar la
capacidad de produccién; de modo que, que en los meses de mayo, agosto, setiembre, diciembre, enero y febrero existen niUmeros

negativos, por esta razén fataria horas para cubrir la demanda solicitada.

Tabla 35.
Capacidad de produccion actual en €l puesto de empaquetado - saco raschel 15 kg
Mes Abil Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero Febrero Marzo
Disponible 13 12 14 13 13 14 12 13 14 12 12 15
Trabajadas 13 15 6 7 16 29 12 9 2 16 13 8
Diferencia 0 -3 8 6 -3 -15 0 4 -8 -4 -1 7

Fuente: Elaboracién Propia.

Asimismo, las horas disponibles se hallaron multiplicando la jornada de trabajo por la cantidad de dias |aborales; las horas
trabajadas se cal cularon multiplicando la demanda pronosticada por tiempo de produccion mencionado en Tabla 29, la diferenciaesla

resta entre las horas disponibles y las horas trabagjadas.
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Pararealizar €l andlisis sobre la capacidad de produccién actual se utiliza el
indicador UCP, mencionado en el marco tedrico de estatesis, parahallar el porcentgje
promedio de la utilizacion de la capacidad productiva (UCP) del saco raschel 15 kg

desde abril 2020 hasta marzo 2021.

En laTabla 36 se presentalos resultados del indicador de la utilizacion de la
capacidad actual de produccion, de modo que, se utiliza el 80 % en el centro de
trabagjo de extrusion y 81 % en € centro de trabajo de tejido. Segun la produccion
pronosticada, en los meses de mayo, agosto, setiembre, diciembre y enero sobrepasa
el 100 %, de formatal que, faltaria capacidad de produccion para atender todos los

pedidos pronosticados desde abril 2020 hasta marzo 2021.

Tabla 36.
Utilizacién de la capacidad productiva actual en extrusion y tejido

Horas Horas Horas Horas

Mes  Trabgadas Disponibles lz(;)P Trabsjadas Disponibles %%P
(Extrusion)  (Extrusion) (Tejido) (Tejido)
Abril 55 65 85 91 104 88
Mayo 64 60 107 107 96 111
Junio 27 70 39 44 112 39
Julio 30 65 46 50 104 48
Agosto 68 65 105 114 104 110
Setiembre 126 70 180 209 112 187
Octubre 49 60 82 82 96 85
Noviembre 40 65 62 67 104 64
Diciembre 93 70 133 155 112 138
Enero 69 60 115 116 96 121
Febrero 56 60 93 e 96 98
Marzo 36 75 48 60 120 50
Total 80 % Total 81 %

Fuente: Elaboracién Propia.



En laTabla 37 se muestralos resultados del indicador de la utilizacion de la

capacidad actua de produccion, de manera que, se utilizael 83 % en €l centro de

trabgjo de corte y 85 % en el centro de trabajo de empaquetado. Segun la produccion

pronosticada, en los meses de mayo, agosto, setiembre, diciembre, enero y febrero

sobrepasa el 100 %, por €llo, fataria capacidad de produccién para atender todos |os

pedidos pronosticados desde abril 2020 hasta marzo 2021.

Tabla 37.
Utilizacidn de la capacidad productiva actual en corte y empaquetado
Horas Horas Horas Horas
Mes  Trabajadas Disponibles L(’OSO)P Trabsjadas ~ Disponibles L(JO/CO)P
(Corte) (Corte) (Empaquetado) (Empaquetado)
Abril 24 26 92 13 13 100
Mayo 28 24 117 15 12 125
Junio 12 28 43 6 14 43
Julio 13 26 50 7 13 54
Agosto 30 26 115 16 13 123
Setiembre 54 28 193 29 14 207
Octubre 21 24 88 12 12 100
Noviembre 17 26 65 9 13 69
Diciembre 40 28 143 22 14 157
Enero 30 24 125 16 12 133
Febrero 24 24 100 13 12 108
Marzo 16 30 53 8 15 53
Total 83 % Total 85 %

Fuente: Elaboracién Propia.

3.1.4.2. Pitalon Negro Fibrilizado.

En laTabla 38 se detallalos centros de trabajo parala produccion del pitalon
negro fibrilizado, €l tiempo de produccion considerando un factor de tolerancia de 10

%, la cantidad de méquinas y € tiempo de lajornadalaboral. De modo que, permite

analizar la capacidad de produccion actual de la empresa para pronosticarla en un

periodo de 12 meses.
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Tabla 38.
Centro de trabajo evaluados - pitalén negro fibrilizado

Tiempo de Produccion  Cantidad

Cadigo C_lc_arn atkr)o.(cj)e por centro de trabajo de tra\]t?r'rcl)a?Hac()jr?as)
9 (minutosunidad) ~ méguina 4
CT1 Extrusion 17 1 9
CT2 Torcido 52 2 11
CT3 Empaguetado 4 1 2

Fuente: Elaboracién Propia.

A inicios del afio 2020, el pitalon negro fibrilizado se elaboraba 4 vecesala
semana (lunes, martes, miércolesy jueves) y tenia unajornada laboral de 12 horas, de
modo que, setenia 1l horaderefrigerio y 11 horas parala produccion que son 660
minutos. Asimismo, para hallar la cantidad de produccion de pital6n negro fibrilizado

en un dia, se analizalo siguiente:

Tiempo de produccion por unidad = 66 minutos (ver Figura 23)

Factor de Tolerancia= 10%

Tiempo Total de Produccién = 66 min x 1.10 = 73 minutos/ pitalon negro
Jornada Labora = 660 minutos de produccion

Cantidad de rollos pitalén negro = (660 min / 73 min) = 9 rollos

Cantidad derollos pitalon negro / dia= 9 rollos x 2 méaquinas = 18 rollos a dia
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En laTabla 39 se detalla la demanda pronosticada del pitalén negro fibrilizado hallada en la Tabla 28 de esta tesis de investigacion.

Tabla 39.
Demanda pronosticada - pitalén negro fibrilizado

Mes Abyil Mayo Junio Jlio  Agosto  Setiembre Octure  Noviembre Diciembre  Enero Fetyvero Marzo Total
Prondsico 35 362 318 187 32 4% 364 48 561 351 38 32 4652

Fuente: Elaboracién Propia.

En la Tabla 40 se muestrala cantidad de dias |aborales desde abril 2020 hasta marzo 2021 considerando que se produce 4 veces por

semana este producto.

Tabla 40.
Diaslaborales (abril 2020 - marzo 2021) — pitalon negro fibrilizado

Alil Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero Febrero Marzo Totd

Dias

L ahorales 16 16 17 16 16 17 17 17 17 16 16 18 19

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla41l se determind las horas disponibles actuales y las horas trabajadas en € puesto de extrusion paraanalizar la
capacidad de produccién; de manera gque, en el mes de diciembre existe un nUmero negativo, por estarazon, faltaria horas para cubrir la

demanda pronosticada.
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Tabla41.
Capacidad de produccion actual en €l puesto de extrusion - pitalén negro
Mes Abil Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre Noviembre Diciembre  Enero Febrero . Marzo
Disponible 144 144 153 144 144 153 153 153 153 144 144 162
Trabajadas R? 103 107 53 11 141 103 138 159 9 101 11
Diferencia 52 4 46 a 3 12 50 15 -6 45 43 51

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 42 se determind las horas disponibles actuales y las horas trabajadas en € puesto de torcido para analizar |a capacidad
de produccion; por ello, en los meses de setiembre, noviembre y diciembre existen nimeros negativos, de manera que, faltaria horas para

cubrir la demanda pronosticada.

Tabla 42.
Capacidad de produccion actual en el puesto de torcido - pitalén negro

Mes Albil Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero  Febrero Marzo
Disponible 352 32 374 352 32 374 374 374 374 32 32 3%
Trabgjades 282 314 328 162 340 430 315 21 486 34 310 340
Diferencia 70 3B 46 190 12 -56 59 -47 -112 48 42 56

Fuente: Elaboracién Propia.
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En laTabla 43 se determind las horas disponibles actuales y las horas trabajadas en € puesto de empaquetado paraandizar la
capacidad de produccién; de modo que, en el mes de diciembre existe un nimero negativo, por eso, fataria horas para cubrir la demanda

pronosticada.

Tabla 43.
Capacidad de produccion actual en €l puesto de empaquetado - pitalén negro

Mes Alil Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero Febrero Marzo

Disponible 2 KY A 2 2 A A A A 2 2 6
Trabajadas 2 24 25 12 26 3 24 2 37 23 24 26
Diferencia 10 8 9 20 6 1 10 2 -3 9 8 10

Fuente: Elaboracién Propia.

Ademés, las horas disponibles se hallaron multiplicando la jornada de trabajo por la cantidad de dias | aborales; las horas trabajadas

se calcularon multiplicando la demanda pronosticada por tiempo de produccion mencionado en Tabla 38.
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En conclusién, en los meses de setiembre, noviembre y diciembre existe
nUimeros negativos, de manera que, va a fatar horas de produccion para abastecer

toda la demanda.

Pararealizar €l andlisis sobre la capacidad de produccién actual se utiliza el
indicador UCP, mencionado en el marco tedrico de estatesis, con lafinalidad de
hallar &l porcentaje promedio de la utilizacion de la capacidad productiva (UCP) del

pitalén negro fibrilizado desde abril 2020 hasta marzo 2021.

En laTabla 44 se muestralos resultados del indicador de la utilizacion de la
capacidad actual de produccion, de manera que, se utilizael 73 % en el centro de
trabajo de extrusién y 87 % en el centro de trabajo de torcido. Segun la produccion
pronosticada, en los meses de setiembre, noviembre y diciembre sobrepasa el 100 %,

de formatal que, faltaria capacidad de produccion para atender todos |os pedidos

pronosticados
Tabla 44.
Utilizacién de la capacidad productiva actual en extrusion y torcido
Horas Horas Horas Horas UCP
Mes Trabgjadas Disponibles UCP (%) Trabgjadas Disponible (%)
(Extrusion)  (Extrusion) (Torcido)  (Torcido)
Abril 92 144 64 282 352 80
Mayo 103 144 72 314 352 89
Junio 107 153 70 328 374 88
Julio 53 144 37 162 352 46
Agosto 111 144 77 340 352 97
Setiembre 141 153 92 430 374 115
Octubre 103 153 67 315 374 84
Noviembre 138 153 90 421 374 113
Diciembre 159 153 104 486 374 130
Enero 99 144 69 304 352 86
Febrero 101 144 70 310 352 88
Marzo 111 162 69 340 396 86
Total 73 % Total 87 %

Fuente: Elaboracién Propia.
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En laTabla 45 se presentalos resultados del indicador de la utilizacion de la
capacidad actua de produccion, de maneraque, se utilizael 77 % en € centro de
trabajo de empaguetado. Segun la produccion pronosticada, en el mes de diciembre
sobrepasa el 100 %, de formatal que, faltaria capacidad de produccién para atender

todos | os pedidos pronosti cados.

Tabla 45.
Utilizacion de la capacidad productiva actual en empaquetado

Horas Horas

Mes Trabajadas Disponibles lz(;; ;3
(Empaguetado) (Empaguetado)

Abril 22 32 69
Mayo 24 32 75
Junio 25 34 74
Julio 12 32 38
Agosto 26 32 81
Setiembre 33 34 97
Octubre 24 34 71
Noviembre 32 34 94
Diciembre 37 34 109
Enero 23 32 72
Febrero 24 32 75
Marzo 26 36 72

Total 77 %

Fuente: Elaboracién Propia.

3.1.5. Capacidad de Produccion Propuesta

De acuerdo con la capacidad actual de la empresa analizada anteriormente, se
propone una nueva capacidad de produccion realizando una nueva programacion de la
cantidad de productos fabricados cada mes, es decir, que en los meses de menor
demanda se fabrique productos para los meses de mayor demanda con el objetivo de
abastecer toda la demanda pronosticada desde abril 2020 a marzo 2021. Ademas,

agregar personal cuando sea necesario y realizar horas extras cuando se requiera.
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3.1.5.1. Saco raschel 15 kg.

En la Tabla 46 se presenta la demanda pronosticada modificada del saco raschel 15 kg, es decir, se realiza una nueva programacion

de la cantidad de produccién de cada mes.

Tabla 46.
Demanda pronosticada modificada - saco raschel 15 kg

Mes Alil Mayo Junio Juio  Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero Febrero Marzo
Prongstico 7676 5190 6642 6106 6045 913 7868 6166 6574 5197 6163 3013

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla47 se determind las horas disponibles propuestas y |as horas trabagjadas en el puesto de extrusion. Asimismo, serealizd
una nueva programacion de produccién, de manera que, abril abastece la demanda de mayo; junio abastece |la demanda de agosto; julio
abastece |la demanda de setiembre; octubre abastece |la demanda de diciembre; noviembre abastece la demanda de enero, con el objetivo de

gue no falte horas de produccion y llegar a producir toda la demanda pronosticada.

Tabla 47.
Capacidad de produccién propuesta en € puesto de extrusion — saco raschel 15 kg

Mes Albril Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octuore  Noviembre Diciembre  Enero Febrero Marzo

Disponible 104 60 70 65 65 112 % 65 70 60 60 75
Trabajadas 10 53 61 % % 84 12 57 60 53 5% 36
Diferencia A 7 9 9 10 28 24 8 10 7 4 3

Fuente: Elaboracién Propia.
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En la Tabla 48 se determind las horas disponibles propuestas y |as horas trabajadas en € puesto de tejido. También, se realizd una

nueva programacion de produccion mencionado anteriormente con la finalidad de que no fate horas de produccion.

Tabla 48.
Capacidad de produccion propuesta en € puesto de tejido - saco raschel 15 kg
Mes Abril Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero Febrero  Marzo
Disponible 117 % 112 104 104 140 120 14 112 % % 120
Trabajadas 117 8 101 3 R 140 120 A 100 89 A 60
Diferencia 0 8 11 11 12 0 0 10 12 7 2 60

Fuente: Elaboracién Propia.
En laTabla 49 se determind las horas disponibles propuestas y |as horas trabajadas en el puesto de corte. Ademas, se realiz6 una

nueva programacion de produccion mencionado anteriormente con € fin de que no falte horas de produccion.

Tabla 49.
Capacidad de produccion propuesta en el puesto de corte - saco raschel 15 kg

Mes Alil Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero Febrero Marzo

Disponible 9 24 28 26 26 a4 36 26 28 24 24 0
Trabajadas 0 23 26 24 24 36 3l 24 26 23 24 16
Diferencia 9 1 2 2 2 6 5 2 2 1 0 14

Fuente: Elaboracion Propia.



EnlaTabla50 se hallé las horas disponibles propuestas y | as horas trabajadas en € puesto de empaguetado. También, se realizd

una nueva programacion de produccién mencionado anteriormente con €l fin de que no falte horas de produccion.

Tabla 50.
Capacidad de produccion propuesta en e puesto de empaquetado - saco raschel 15 kg
Mes Abil Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero Febrero Marzo
Disponible 26 12 14 13 13 28 24 13 14 12 13 15
Trabajadas 16 12 14 13 13 20 17 13 14 12 13 8
Diferencia 10 0 0 0 0 8 7 0 0 0 0 7

Fuente: Elaboracién Propia.
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Pararealizar |a capacidad de produccion propuesta se propone lo siguiente:

En laTabla51 se propone contratar a un nuevo persona en e mes de abril
paraque reaice el centro de trabajo de corte y empaquetado por unajornada laboral
de 6 horas, de modo que, presenta 1 hora de refrigerio y 5 horas de trabajo. Asimismo,
en €l centro de trabgjo de tgjido se propone que se realice 1 hora extra durante 3 veces

por semana para abastecer toda la demanda del mes de abril.

Tabla 51.
Tiempo de produccion propuesto para abril 2020 — saco raschel 15 kg

Tiempo de Produccién  Cantidad

Caodigo C_?P;éo. ge por centro de trabajo de tra;]t?r'r;a?Hagr(Zs)
a (segundos/unidad) maguina a
CT1 Extrusién 33 1 8
CT2 Tgido 55 1 9
CT3 Corte 14,3 1 3
CT4 Empaguetado 17,7 1 2

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 52 se propone contratar a un nuevo persona en € mesde
setiembre y octubre para que realice el centro de trabajo de corte y empaguetado por
unajornada labora de 6 horas. Ademés, en el centro de trabajo de tejido se propone
gue se redlice 2 horas extras durante 3 veces por semana para abastecer todala

demanda del mes de setiembre y octubre.

Tabla 52.
Tiempo de produccién propuesto para setiembre y octubre 2020 - saco raschel 15 kg

Tiempo de Produccién  Cantidad

Codigo C_I?rn;l;o_ gle por centro de trabgjo de y a‘:;’r_r(‘)a?jgr‘;s)
A (segundos/unidad) maquina q
CT1 Extrusion 33 1 8
CT2 Tejido 55 1 10
CT3 Corte 14,3 1 3
CT4 Empaguetado 7.7 1 2

Fuente: Elaboracién Propia.
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Asimismo, en € mes de febrero 2021 se propone una hora extraen el centro de

empaquetado.

Considerando lamejoray la capacidad de produccion propuesta, se utiliza el
indicador UCP, mencionado en el marco tedrico de latesis, con € fin de hallar €
porcentaje promedio de la utilizacion de la capacidad productiva (UCP) mejorada del

saco raschel 15 kg desde abril 2020 hasta marzo 2021.

En laTabla 53 se muestralos resultados del indicador de la utilizacion de la
capacidad propuesta de produccién, de modo que, se utilizael 81 % en el centro de
trabajo de extrusion y 90 % en € centro de trabajo de tejido. Por o tanto, ha mejorado
la utilizacion de la capacidad productiva en cada mesy yano faltaria capacidad de

produccion, es decir, que si se va a poder atender todos |os pedidos pronosticados.

Tabla 53.
Utilizacién de la capacidad productiva propuesta en extrusion y tejido
Horas Horas Horas Horas
Mes  Trabajadas Disponibles %%P Trabajadas Disponibles %%P
(Extrusion)  (Extrusion) (Tgjido) (Tgjido)
Abril 70 104 67 117 117 100
Mayo 53 60 88 88 96 92
Junio 61 70 87 101 112 90
Julio 56 65 86 93 104 89
Agosto 55 65 85 92 104 88
Setiembre 84 112 75 140 140 100
Octubre 72 96 75 120 120 100
Noviembre 57 65 88 94 104 90
Diciembre 60 70 86 100 112 89
Enero 53 60 88 89 96 93
Febrero 56 60 93 94 96 98
Marzo 36 75 48 60 120 50
Totd 81 % Totd 90 %

Fuente: Elaboracion Propia.
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En laTabla 54 se presentalos resultados del indicador de la utilizacion de la
capacidad propuesta de produccién, de manera que, se utilizael 88 % en e centro de
trabajo de corte y 88 % en e centro de trabajo de empaquetado. De esta manera, ha
mejorado la utilizacion de la capacidad productiva en cada mesy se va a poder

atender todos | os pedidos pronosticados.

Tabla 54.
Utilizacién de la capacidad productiva propuesta en corte y empaquetado

Horas Horas Horas Horas

Mes  Trabgjadas Disponibles ©C"  Trabgjadas  Disponibles OO

(Corte) (Corte) (%) (Empagquetado) (Empaquetado) (%)
Abiril 30 39 77 16 26 62
Mayo 23 24 96 12 12 100
Junio 26 28 93 14 14 100
Julio 24 26 92 13 13 100
Agosto 24 26 92 13 13 100
Setiembre 36 42 86 20 28 71
Octubre 31 36 86 17 24 71
Noviembre 24 26 92 13 13 100
Diciembre 26 28 93 14 14 100
Enero 23 24 96 12 12 100
Febrero 24 24 100 13 13 100
Marzo 16 30 53 8 15 53
Total 88 % Total 88 %

Fuente: Elaboracién Propia.

Finalmente, con esta nueva programacioén de produccion del saco raschel 15
kg, con e nuevo personal en los meses de abril, setiembre y octubre, y las horas
extras propuestas ya no faltaria horas de produccion en e centro de trabajo de
extrusion, tgjido, corte y empaquetado, por o tanto, se vaamejorar €l plazo de

entrega de pedidos.



3.1.5.2. Pitalon negro fibrilizado.

En laTabla 55 se presentala demanda pronosticada modificada del pitalon negro fibrilizado, es decir, se realiza una nueva

programacién de la cantidad de produccion de cada mes.

Tabla 55.
Demanda pronosticada modificada - pital6n negro fibrilizado

Mes Abril Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero Febrero Marzo
Prondstico 391 362 431 06 392 430 31 429 429 31 38 3R

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 56 se determind las horas disponibles propuestas y |as horas trabajadas en e puesto de extrusién. También, serealizd
una nueva programacion de produccién, de modo que, abril abastece la demanda de setiembre; junio abastece la demanda de noviembre;

julio y octubre abastece la demanda de diciembre; con €l fin de que no falte horas de produccion y llegar a producir toda la demanda

pronosticada.
Tabla 56.
Capacidad de produccion propuesta en el puesto de extrusion - pitalon negro
Mes Abril Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero Febrero  Marzo
Disponible 144 144 153 144 144 153 153 153 153 144 144 162
Trabgjadas 111 103 122 87 11 122 108 122 122 9 101 11
Diferencia 33 41 3l 57 33 3l 45 31 3l 45 43 ol

Fuente: Elaboracion Propia.
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EnlaTabla57 se hall6 las horas disponibles propuestas y las horas trabajadas en € puesto de torcido. Ademés, se realiz6é una nueva

programacién de produccion mencionada anteriormente con €l objetivo de que no falte horas de produccion y |legar a producir todala
demanda pronosticada.

Tabla 57.
Capacidad de produccién propuesta en € puesto de torcido - pitalon negro
Mes Abril Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero Febrero Marzo
Disponible 352 352 374 352 352 374 374 374 374 352 352 3%
Trabajadas 339 314 374 265 340 373 330 372 372 304 310 340
Diferencia 13 38 0 87 12 1 44 2 2 48 42 56
Fuente: Elaboracién Propia.

En la Tabla 58 se determind | as horas disponibles propuestas y |as horas trabajadas en € puesto de empaquetado. Asimismo, se

realiz6 una nueva programacion de produccion mencionada anteriormente con € fin de gue no falte horas de produccion y llegar a producir
toda la demanda pronosticada.

Tabla 58.
Capacidad de Produccién propuesta en € puesto de empaquetado - pitalén negro
Mes Abil Mayo Junio Julio Agosto  Setiembre  Octubre  Noviembre Diciembre  Enero Febrero  Marzo
Disponible R R A R R A A A A R R 36
Trabajadas 26 24 29 20 26 29 25 29 29 23 24 26
Diferencia 6 8 5 12 6 5 9 5 5 9 8 10
Fuente: Elaboracion Propia.
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Pararealizar |a capacidad de produccion propuesta se ha modificado €l
prondstico inicia y no es necesario contratar personal, ni realizar horas extras, debido
aque, la nueva programacion de produccion mes a mes a distribuido mejor las horas

disponiblesy las horas trabajadas que va a abastecer 10s meses de mayor demanda.

Considerando lamejoray la capacidad de produccion propuesta, se utiliza el
indicador UCP, mencionado en el marco tedrico de latesis, con lafinalidad de hallar
el porcentaje promedio de la utilizacion de la capacidad productiva (UCP) mejorada

del pitalon negro fibrilizado desde abril 2020 hasta marzo 2021.

EnlaTabla59 se muestralos resultados del indicador de la utilizacion de la
capacidad propuesta de produccién, de modo que, se utiliza el 74 % en e centro de
trabajo de extrusién y 92 % en el centro de trabajo de torcido. Por estarazén, ha
mejorado la utilizacion de la capacidad productiva en cadamesy yano falta
capacidad de produccién, en otras palabras, si se va apoder atender todos los pedidos

pronosticados.

Tabla 59.
Utilizacién de la capacidad productiva propuesta en extrusién y torcido

Horas Horas Horas Horas

Mes  Trabajadas Disponibles l(Joz)P Trabajadas Disponibles %%P
(Extrusion)  (Extrusion) (Torcido)  (Torcido)

Abril 111 144 77 339 352 96
Mayo 103 144 72 314 352 89
Junio 122 153 80 374 374 100
Julio 87 144 60 265 352 75
Agosto 111 144 77 340 352 97
Setiembre 122 153 80 373 374 100
Octubre 108 153 71 330 374 88
Noviembre 122 153 80 372 374 99
Diciembre 122 153 80 372 374 99
Enero 99 144 69 304 352 86
Febrero 101 144 70 310 352 88
Marzo 111 162 69 340 396 86

Tota 74 % Total 92 %

Fuente: Elaboracién Propia.
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En laTabla 60 se presentalos resultados del indicador de la utilizacion de la
capacidad propuesta de produccion, de manera que, se utiliza el 78 % en e centro de
trabajo de empaguetado. Por esta razon, ha mejorado la utilizacion de la capacidad
productiva en cada mesy ya no falta capacidad de produccion, es decir, que si sevaa

poder atender todos |os pedidos pronosticados.

Tabla 60.
Utilizacion de la capacidad productiva propuesta en empaguetado

Horas Horas

Mes Trabajadas Disponibles lz(;; ;3
(Empaguetado) (Empaguetado)

Abril 26 32 81
Mayo 24 32 75
Junio 29 34 85
Julio 20 32 63
Agosto 26 32 81
Setiembre 29 34 85
Octubre 25 34 74
Noviembre 29 34 85
Diciembre 29 34 85
Enero 23 32 72
Febrero 24 32 75
Marzo 26 36 72

Total 78 %

Fuente: Elaboracién Propia.

Finalmente, con esta nueva programacion de producir pitalén negro fibrilizado
en los meses de menor demanda para abastecer |10s meses de mayor demanda, ya no
faltaria horas de produccion en e centro de trabajo de extrusién, torcido y

empaquetado.

3.1.6. Plan Agregado de Produccién
3.1.6.1. Saco Raschel 15 kg.

A inicios del 2020, la empresa esta utilizando el método de Plan Agregado de
Produccion con Fuerza de Trabajo Constante contando con 2 trabajadores parala

fabricacion de este producto; sin embargo, para el periodo abril 2020 hasta marzo
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2021 tendria que contratar 2 trabajadores mas para que pueda cumplir con toda la
demanda pronosticada y si continda utilizando este mismo método tendria un costo de

S/ 52 438 (ver Anexo 10).

Se presenta como propuesta utilizar e método mas adecuado del plan
agregado de produccion, considerando € prondstico modificado de la demanda
hallado en la capacidad propuesta de produccion. Ademas, |os colaboradores laboran
tres dias ala semana parala elaboracion del saco raschel 15 kg y € costo de la hora

extraes 35 % mas de la horanormal.

EnlaTabla 61 se detallalos datos como costo de mano de obra, costo de

contratar, entre otros; que se necesitan pararealizar |os cinco métodos del plan

agregado de produccion.

Tabla 61.

Datos para e plan agregado — saco raschel 15 kg

Datos Cantidad

Produccion promedio por trabajador 131 sacos raschel
Trabgjadores actuales iniciales 2 trabagjadores
Costo de mano de obra (diario) SI75
Costo de cortratar S210
Costo de despedir S/990
Costo de amacenar inventario S/0,2
Costo de faltante del producto (subcortratar) S/0,7
Costo de hora extra S/13
Horas jornada laboral 8 horas

Fuente: Elaboracion Propia.

En laTabla62 se muestrael costo de contratar un nuevo personal y despedir

un personal parala produccién del saco raschel 15 kg en la empresa.
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Tabla 62.

Costo de contratacion y despido de un personal - saco raschel 15 kg
Costo de Contratacion Costo de Despido
Concepto Costo Concepto Costo

Tramite de contrato S/50 Liquidacion S930
Capacitacion S100  Examenes médicos S/60

Exémenes médicos S60 - S0
Total S210 Totd S990

Fuente: Elaboracién Propia.

Luego, se procedi6 aevaluar los cinco métodos del plan agregado de

produccion para elegir e método més conveniente para el plan de produccion.

En laTabla 63 se presenta el resumen de |os costos totales de cada método del
plan agregado de produccion. En el Anexo 10 se muestra el detalle de los costos de
cada uno de los métodos cal culados. De esta manera, se concluye que el método mas
apropiado es € Plan Agregado de Produccion con Estrategia Mixta, de modo que,
tiene e menor costo porque combinala contratacion de un personal en los meses de

abril, setiembre y octubre; y horas extras en |0s meses que sea necesario.

Tabla 63.
Costos de los métodos del Plan Agregado - saco raschel 15 kg

Estrategia Costo Total
Plan Agregado de Produccion con Método de Inventario cero S 52575
Plan Agregado de Produccion con fuerza de trabajo constante S 52438

Plan Agregado de Produccion con método de trabajo minima con subcontratacion S 49284
Plan Agregado de Produccion con método de fuerza de trabajo constante con horasextras §' 40,728
Plan Agregado de Produccion con estrategia Mixta S 40201

Fuente: Elaboracién Propia.

3.1.6.2. Pitalon Negro Fibrilizado.

A inicios del 2020, la empresa esta utilizando € método de Plan Agregado de

Produccién con Método de Inventario Cero, es decir, laempresa espera e pedido del
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cliente parainiciar la produccion y en algunos meses presentar un inventario; sin
embargo, no satisface €l total de pedidos. Por €llo, si continta con este mismo método
para el periodo abril 2020 — marzo 2021 tendria que contratar y despedir personal
cada mes, de manera que, genera una inestabilidad laboral en los trabajadores;

ademés, € costo de este mismo método seriade S/ 40 800 (ver Anexo 11).

Se presenta como propuesta utilizar el método mas adecuado del plan
agregado de produccion, considerando € prondstico modificado de la demanda
hallado en la capacidad propuesta de produccion. Ademas, |os colaboradores [aboran

cuatro diasalasemanay €l costo de la hora extraes 35 % més de lahoranormal.

En laTabla 64 se muestralos datos como costo de mano de obra, costo de
contratar, costo de almacenar, entre otros; que son necesarios pararealizar los cinco

métodos del plan agregado de produccion.

Tabla 64.
Datos para e Plan Agregado - pitalon negro fibrilizado
Datos Cantidad

Produccion promedio por trabajador 9 rollos
Trabajadores actuales iniciales 2 trabajadores
Costo de mano de obra (diario) SI75
Costo de contratar S/200
Costo de despedir S/550
Costo de almacenar S15
Costo de faltante (subcontratar) S/15
Costo de hora extra S/13
Horas jornada laboral 11 horas

Fuente: Elaboracion Propia.

En laTabla65 se muestrael costo de contratar un nuevo personal y despedir

un personal parala produccién del pitalén negro fibrilizado en la empresa.
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Tabla 65.
Costo de contratacion y despido de un personal - pitalén negro
Costo de Cortratacion Costo de Despido
Concepto Costo Concepto Costo
Tramite de contrato S/50 Liquidacion S/930
Capacitacion S/100  Exémenes médicos S/60
Examenes medicos S/60 - S0
Totd S210 Tota S/990

Fuente: Elaboracién Propia.

Después se procedi6 a evaluar los cinco métodos del plan agregado de
produccion y elegir e método mas conveniente pararedizar € planeamiento de la

produccion.

En laTabla 66 se muestrael resumen de |os costos totales de cada método del
plan agregado de produccion. En el Anexo 11, se detallalos costos de cada uno de los
métodos calculados. Por ello, se concluye que el método mas apropiado es el Plan
Agregado de Produccion con Método de Fuerza de Trabajo Constante con Horas
Extras, de modo que, tiene e menor costo porgue tiene la misma cantidad de
trabajadores todo el afio, mantiene un stock en el almacen y utiliza horas extras si

fuese necesario.

Tabla 66.

Costos de los métodos del Plan Agregado - pitalén negro
Estrategia Costo Total
Plan Agregado de Produccion con Método de Inventario cero S 40800
Plan Agregado de Produccion con fuerza de trabajo constante S 51,608
Plan Agregado de Produccion con método de trabajo minima con subcontratacion S 45,900
Plan Agregado de Produccion con método de fuerza de trabejo constante conhoras § 38,365
Plan Agregado de Produccion con estrategia Mixta S 38365

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.1.7. Plan Maestro de Produccion
Después del andlisis de la capacidad de produccion propuestay e plan
agregado de produccion, se puede realizar € plan maestro de produccion que permite
alaempresa programar la cantidad de produccion semana a semanay gestionar sus
recursos con lafinalidad de cumplir con la demanda pronosticada desde abril 2020
hasta marzo 2021 optimizando los costos y obteniendo un producto a tiempo parala

entrega a cliente.

3.1.7.1. Saco Raschel 15 kg.

EnlaTabla67 se presentael inventario inicial y |os tamafios de lote de
acuerdo con la capacidad diaria de los colaboradores con €l objetivo de redlizar la

programacién del plan maestro de produccién en un periodo de doce meses.

Tabla 67.
Datos para e Plan Maestro de Produccion — saco raschel 15 kg
Informacion Tamafio de Lote Dato
Inventario Inicial 1000 Sacos raschel
Tamaio de Lote (semanal) 800 Presenta 2 trabajadores
Tamaiio de Lote (semandl) 900 Presenta 1 hora extra
Tamaro de Lote (semanal) 2500 Presenta 3 trabajadores + 1 hora extra diaria
Tamaio de Lote (semanal) 3100 Presenta 3 trabajadores + 2 horas extras diarias

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla68 se muestrael Plan Maestro de Produccién del producto saco
raschel 15 kg, de manera que, se determina la cantidad semana a semana que se debe
producir para cumplir con la demanda pronosticada, evitar los retrasos de la entrega

de pedidos y producir nuevos pedidos s hubiera nuevos clientes.
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Tabla 68.

Plan Maestro de Produccion - saco raschel 15 kg
Mes Abril ---2020 Mayo ---2020 Junio ---2020 Julio ---2020 Agosto ---2020 Setiembre ---2020
Demanda Mensual 7676 5790 6642 6106 6045 9135
Semana 1 2 | 3 4 1 2 3 | 4| 1| 2 3 | 4| s 1 | 2| 3| 4| 1] 2 3 | 4 | 1 2 | 3| 4| s
InventarioInicial | 1000 | 1581 | 2162 | 2743 | 3324 | 2677 | 2030 | 582 | 204 | 204 | 204 | 204 | 203 | 202 | 204 | 206 | 207 | 208 | 207 | 206 | 205 | 203 | 1476 | 2749 | 4022 | 5295
Pronostico 1010 | 1010 | 1019 | 1919 | 1447 | 1447 | 1448 | 1448 | 1328 | 1328 | 1328 | 1329 | 1329 | 1526 | 1526 | 1527 | 1527 | 1511 | 1511 | 1511 | 1512 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827
Pedido 1010 | 1010 | 1010 | 1919 | 1447 | 1447 | 1448 | 1448 | 1328 | 1328 | 1328 | 1320 | 1329 | 1526 | 1526 | 1527 | 1527 | 1511 | 1511 | 1511 | 1512 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827
E'r%fgj LI:/(I:;%sltqro de | 2500 | 2500 | 2500 | 2500 | 800 | 800 | o | 1070 | 1328 | 1328 | 1328 | 1328 | 1328 | 1528 | 1528 | 1508 | 1528 | 1510 | 1510 | 1510 | 1510 | 3100 | 3100 | 3100 | 3100 | 3100
Inventario Final 1581 | 2162 | 2743 | 3324 | 2677 | 2030 | 582 | 204 | 204 | 204 | 204 | 203 | 202 | 204 | 206 | 207 | 208 | 207 | 206 | 205 | 203 | 1476 | 2749 | 4022 | 5295 | 6568
E;z“(’mgg:qdad de | 1581 | 2162 | 2743 | 3324 | 2677 | 2030 | 582 | 204 | 204 | 204 | 204 | 208 | 202 | 204 | 206 | 207 | 208 | 207 | 206 | 205 | 203 | 1476 | 2749 | 4022 | 5095 | 6568
Mes Octubre ---2020 Noviembr e ---2020 Diciembre ---2020 Enero ---2021 Febrero ---2021 M ar zo ---2021
Demanda Mensual 7868 6166 6574 5797 6163 3013
Semana 1 2 | 3 4 1 2 3 | 4| 1| 2 3 | 4| s 1 | 2| 3| 4| 1] 2 3 | 4 | 1 2 | 3| 4| s
Inventario Inicial | 6568 | 7701 | 8834 | 9967 | 11100 | 10359 | 9618 | 8876 | 8134 | 7620 | 7105 | 6500 | 6075 | 5560 | 4911 | 4262 | 3613 | 2963 | 2323 | 1682 | 1041 | 400 | 418 | 436 | 453 | 470
Prondstico 1067 | 1067 | 1967 | 1967 | 1541 | 1541 | 1542 | 1542 | 1314 | 1315 | 1315 | 1315 | 1315 | 1449 | 1449 | 1449 | 1450 | 1540 | 1541 | 1541 | 1541 | 782 | 782 | 783 | 783 | 783
Pedido 1067 | 1967 | 1967 | 1967 | 1541 | 1541 | 1542 | 1542 | 1314 | 1315 | 1315 | 1315 | 1315 | 1449 | 1449 | 1449 | 1450 | 1540 | 1541 | 1541 | 1541 | 782 | 782 | 783 | 783 | 783
E'r%ré mg?]m de | 3100 | 3100 | 3100 | 3100 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 800 | 900 | 900 | 900 | 900 | s00 | 800 | 800 | soo | s00
Inventario Final 7701 | 8834 | 9967 | 11100 | 10350 | 9618 | 8876 | 8134 | 7620 | 7105 | 6500 | 6075 | 5560 | 4911 | 4262 | 3613 | 2963 | 2323 | 1682 | 1041 | 400 | 418 | 436 | 453 | 470 | 487
g:z%%ggz;dad de | 7701 | 8834 | 9967 | 11100 | 10350 | 9618 | 8876 | 8134 | 7620 | 7105 | 6590 | 6075 | 5560 | 4911 | 4262 | 3613 | 2963 | 2323 | 1682 | 1041 | 400 | 418 | 436 | 453 | 470 | 487

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.1.7.2. Pitalén Negro Fibrilizado.

EnlaTabla69 sedetallael inventario inicia y el tamafio de lote de acuerdo
con la capacidad diaria de los colaboradores con lafinalidad de realizar la

programacion del plan maestro en un periodo de doce meses desde abril 2020 a marzo

2021.
Tabla 69.
Datos para e Plan Maestro de Produccion - pitalon negro fibrilizado
Informecion Tamaro de Lote Dato
Inventario Inicial 75 Pitalon Negro
Tamaio de Lote (semand)) 88 Presenta 2 trabgjadores + horas extras
Tamafo de Lote (semandl) 1 Presenta horas extras

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 70 se presenta el Plan Maestro de Produccion del pitalon negro
fibrilizado, de modo que, se determinala cantidad semana a semana que se debe
producir paracumplir con la demanda pronosticada, evitar |os retrasos de |a entrega

de pedidos y producir nuevos pedidos s hubiera nuevos clientes.
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Tabla 70.
Plan Maestro de Produccion - pitalon negro fibrilizado

Mes Abril ---2020 Mayo ---2020 Junio ---2020 Julio ---2020 Agosto ---2020 Setiembre ---2020
Demanda Mensual 391 362 431 306 392 430

Semana 123|412 ]3|4|1|2|3|a|5]12|2|3|a|1]|2][3]|4|1|2]|3]|4]Tc-s
Inventario Inicial 75|97 | 75| 75| 75| 5|55 |75|75]75|75|75|76]| 88 | 100|111 | 122 | 121 | 121 | 121 | 121 | 123 | 125 | 127 | 129
Pronostico 75 | 120 | 98 | 98 | 90 | 90 | 91 | 91 |86 |86 |86 |8 |87 | 76| 76 | 77 | 77 | 98 | 98 | 98 | 98 | 86 | 86 | 86 | 86 | 86
Pedido 75 120 | 98 | 98 | 90 | 90 | 91 | 91 |86 |86 |86 |8 |87 |76 | 76 | 77 | 77 | 98 | 98 | 98 | 98 | 86 | 86 | 86 | 86 | 86
g'a” Maestro de 97 | 98 | 98 | 98 | 90 | 90 | 91 | 91 |86 |86 |86 |86 | 83|83 | 88 | 88 | 88 | 97 | 98 | 98 | 98 | 83 | 88 | 88 | 88 | 88
roduccion

Inventario Final o7 | 75| 75| 75| 75| 75| 75| 75 | 75|75 |75 | 75| 76| 88| 100 | 111 | 122 | 121 | 121 | 121 | 121 | 123 | 125 | 127 | 129 | 131
gr'z%‘::l'gg:]dad d |\ o7 | 75 | 75| 75 | 75| 75 | 75 | 75 | 75|75 |75 | 75 | 76 | 88 | 100 | 111 | 122 | 121 | 121 | 121 | 121 | 123 | 125 | 127 | 129 | 131
M . .

s Octubre ---2020 Noviembr e ---2020 Diciembre ---2020 Enero ---2021 Febrero ---2021 Marzo ---2021
Demanda Mensual 381 429 429 351 358 392

Semana 1213|4123 |4]1]2]3 4 11| 2113]4]s
Inventariolnicial | 131 | 124 | 117 | 110 | 102 | 83 | 81 | 81 | 81| 84 | 86 4 5 4 1 | 12| 21| 31| 40
Prondstico 95 | 95 | 95 | 96 | 107 | 107 | 107 | 108 | 85 |86 |86 | 86| 86|87 | 88 | 88 | 88 | 89 | 89 | 90 | 90 | 78 | 78 | 78 | 79 | 79
Pedido 95 | 95 | 95 | 96 | 107 | 107 | 107 | 108 | 85 |86 |86 | 86| 86|87 | 88 | 88 | 88 | 89 | 89 | 90 | 90 | 78 | 78 | 78 | 79 | 79
ﬁl%&gﬁmde 83 | 88 | 88 | 88 | 88 | 105|107 | 108 |83 |88 | 0 | 88| 83|83 | 83 | 83 | 83 | 88 | 88 | 88 | 90 | 83 | 83 | 88 | 88 | 88
Inventario Final 124 117|110 | 102 | 83 | 81 | 81 | 81 |s4|8 |0 | 2| 4a|5| 5 | 5| 5| 4| 3| 1| 1 |11|21]|31]| 4] 49
Disponibilidad de | 15, | 197 | 190 [ 102 | 83 | 81 | 81 | 81 |8a|s6| 0| 2| a|5| 5 | 5|5 | a| 3| 1|1 |12]|21]3]4]a
Produccion

Fuente: Elaboracién Propia.
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3.1.8. Planificacion de Requerimiento de Materiales (MRP)
3.1.8.1. Saco Raschel 15 kg.

Serealizaun MRP con lafinalidad de planificar y coordinar las cantidades de
materia prima necesarias parala produccion de sacos raschel 15 kg. Parael MRP se

necesita el plan maestro de produccion (ver Tabla 68).

En laFigura 31 se muestralalista de materiales (BOM) del saco raschel 15 kg

dividido en € nivel 0y 1, launidad de medida de lamateria prima esta en kilogramos.

Figura 31.
El BOM del saco raschel 15 kg
A +————————  Nivel 0
B (0.018 kg) C (0.006 kg) D (0.001 kg) [e—— Nivell

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla 71 se detallala materia prima que se necesita parala elaboracion
del saco raschel 15 kg, €l stock inicial de las materias primas, €l lead time, es decir, €l
tiempo de entrega de las materias primas por parte de los proveedoresy el tamario de

lote del producto A, B, Cy D.

Tabla 71.
Materia Prima — saco raschel 15 kg
Producto Asignacion Stock Iricid ~ Uridad L(ead TMe | ote
A Saco raschel de 15 kg 1000  sacosraschel 1 1
B Polietileno alta densidad 50 kg 1 25
C Polietileno lineal 25 kg 1 25
D Colorante 25 kg 1 25

Fuente: Elaboracién Propia.
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EnlaTabla72 se muestrael costo de pedido y € costo de mantenimiento del

producto A, B, Cy D que se utiliza para hallar el costo total del MRP.

Tabla 72.
Costos para el MRP - saco raschel 15 kg
Datos Cantidad
Costo de pedido A,B,Cy D S/100
Costo de mantenimiento del Producto A S/ 0,05
Costo de mantenimento del Producto B S 0,20
Costo de mantenimento del Producto C S 0,20
Costo de mantenimiento del Producto D S 0,20

Fuente: Elaboracién Propia.

Técnicas para determinar € tamano de L ote

Desde €l afio 2019, la empresa utiliza la técnica de cantidad de |ote econémico
(EOQ) que consiste en producir un tamafio de |lote Optimo, pero generando un stock
en almacén y un costo de mantenimiento alto al afio. Ademas, ha presentado en el afo
2019 un stock alto, debido a que, no erael color de sacos raschel que € cliente
requeria. Si laempresa sigue utilizando € método EOQ desde abril 2020 hasta marzo
2021 pagariaun costo total de S/ 12 274. Por |o tanto, se presenta como propuesta
analizar las tres técnicas de MRP, con lafinalidad de utilizar lamas 6ptimay que
genere menor costo en & planeamiento de compra de la materia prima para una

demanda anual de 77 875 sacos raschel 15 kg.

En laTabla 73 se detalla una evaluacion de | os costos de las tres técnicas de
MRP analizadas en estatesis. De modo que, latécnica Balance Parcial del Periodo
tiene e menor costo de aplicacion parala demanda pronosticada, por eso, sevaa
utilizar los datos de esta técnica pararealizar e MRP del saco raschel 15 kg.

Asimismo, las tres técnicas analizadas se encuentran en e Anexo 12.
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Tabla73.
Evaluacion de Técnicas MRP - saco raschel 15 kg
Técnicas Costo
Determinacion del Tamaino Lote por Lote S/ 12 274
Cantidad de Lote Econdmico S/ 9687
Balance Parcial del Periodo S/ 6347

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla 74 se muestrael costo detallado de la técnica Balance Parcial del
Periodo con un costo total de S/ 6 347, de modo que, es latécnica con menor costo de
preparacion y mantenimiento pararealizar la planificacion de requerimiento de

materiales del saco raschel 15 kg.

Tabla 74.
Costo del Balance Parcial del Periodo - saco raschel 15 kg
Producto Costo
A S/ 4835
B S 780
C S 591
D S 142
Total S/ 6347

Fuente: Elaboracién Propia.
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En la Tabla 75 se detalla la planificacion de requerimiento de materiales semana a semana para el producto “A” mediante la técnica

Balance Parcial del Periodo, considerando cincuentay dos semanas en un afio.

Tabla 75.

Producto A, Balance Parcial del Periodo - saco raschel 15 kg
PRODUCTO A | O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 11| 12| 13| 14| 15| 16| 17| 18| 19| 20| 20| 22| 23| 241 25| 2
gfﬂ:’oes"T”g'&”;’S 1000 | 1919 | 2838 | 1910 | 1447 | 1447 | 1448 | 1448 | 1328 | 1328 | 1328 | 1329 | 1329 | 1526 | 1526 | 1527 | 1527 | 1511 | 1511 | 1511 | 1512 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827
Recepciones
Programadas
Inventarioamano | 1000 | 1000 | 0 | 2838 | 0 |1447| 0 0 0 0 |1328| 0 |1329]| o 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
s:tq(;’se”m'e”tos 0 |1919| 0 |1919| 0 | 1447 | 1448 | 1448 | 1328 | 0 | 1328 | 0 | 1329 | 1526 | 1526 | 1527 | 1527 | 1511 | 1511 | 1511 | 1512 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827
Eﬁ:ﬁ?ﬁggi 4757 | 0 | 3366 | O | 1447 | 1448 | 1448 | 2656 | 0 | 2657 | O | 1329 | 1526 | 1526 | 1527 | 1527 | 1511 | 1511 | 1511 | 1512 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827
Descar ga de Orden 4757 3366 1447 | 1448 | 1448 | 2656 2657 1329 | 1526 | 1526 | 1527 | 1527 | 1511 | 1511 | 1511 | 1512 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827 | 1967
PRODUCTO A | O 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
gfgfg#g‘&”;gs 1967 | 1967 | 1967 | 1967 | 1541 | 1541 | 1542 | 1542 | 1314 | 1315 | 1315 | 1315 | 1315 | 1449 | 1449 | 1449 | 1450 | 1540 | 1541 | 1541 | 1541 | 782 | 782 | 783 | 783 | 783
Recepciones
Programadas
Inventario a mano 0 0 0 0 0 0 0 0 0 |135| o |1315| o 0 0 0 0 0 0 0 0 0 |1565| 783 | 0 | 783
ﬁ;q:se”m'emos 1967 | 1967 | 1967 | 1967 | 1541 | 1541 | 1542 | 1542 | 1314 | 0 | 1315 | O | 1315 | 1449 | 1449 | 1449 | 1450 | 1540 | 1541 | 1541 | 1541 | 782 | © o | 783 | o
Eﬁ:rﬁff’icéggz 1967 | 1967 | 1967 | 1967 | 1541 | 1541 | 1542 | 1542 | 2629 | 0 | 2630 | O | 1315 | 1449 | 1449 | 1449 | 1450 | 1540 | 1541 | 1541 | 1541 | 2347 | © 0 | 166 | o0
Descar ga de Or den 1967 | 1967 | 1967 | 1541 | 1541 | 1542 | 1542 | 2629 2630 1315 | 1449 | 1449 | 1449 | 1450 | 1540 | 1541 | 1541 | 1541 | 2347 1566

Fuente: Elaboracién Propia
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En la Tabla 76 se detalla la planificacion de requerimiento de materiales semana a semana para el producto “B” mediante la técnica

Balance Parcial del Periodo, considerando cincuentay dos semanas en un afio.

Tabla 76.

Producto B, Balance Parcial del Periodo - saco raschel 15 kg

PRODUCTO B ol 1| 213|455 | 6|7 |8|9|10|112|12|13|124|15|16|17| 18| 10|20/ 20| 22| 23|24/ 25/ 26
$§?;;‘m'e”tos Brutos 86 | 0 | 61| 0 | 26| 26| 26 |48 | 0 |48 | 0 | 24| 27| 27| 27| 27| 27| 27| 27 |27| 3| 33| 33| 33| 3|3
Recepciones

Programadas

Inventario a mano 86| 8 | O | O |447 | 447 | 421 | 395 | 369 | 321 | 321 | 273 | 273 | 249 | 222 | 195 | 168 | 141 | 114 | 87 | 60| 33 | O | 469 | 436 | 403 | 370
RequerimientosNetos 61| ol o|o|o|o|o|l]o|]o|lo|]o|o|]o|o|o|o|]o|o|lo|3|]o0o]|]o|O0o]|o
Recepciones 508| o | o | o|o|o|o|lo|]o|lo|]o|o|]o|o|]o|o]|]o|o|lo]|s2|0]o0]|o0]o0
Planificadas

Descarga de Orden 508 502

PRODUCTO B 0|27 | 28| 29| 30 | 31| 32|33 |34 |3 |36 |37 |38 |39 | 40| 41| 42| 43| 44 | 45 | 46| 47 | 48 | 49 | 50 | 51 | 52
?g?;;'m'emos Brutos 35 | 35 | 35 | 28| 28| 28| 28 | 47| 0 | 47| 0 | 24 | 26| 26 | 26 | 26 | 28 | 28 | 28 | 28| 42 | 0 | o | 28
Recepciones

Programadas

Inventario a mano 335 | 300 | 265 | 230 | 202 | 174 | 146 | 118 | 71 | 71 | 24 | 24 | 0 | 260 | 234|208 | 182 | 154 | 126 | 98| 70 | 28 | 28 | 28
Requerimientos Netos o|lo|lo|o|lo|]o|o|]o|o|]o|o|o|2s|0|]o|o|]o|o|o|o|]o]|o]o]o
Recepciones 0 0 0 0 0 o]l o] o] o] o 0 0 | 28| 0 0| o 0 o ool o o| o 0
Planificadas

Descarga de Orden 286

Fuente: Elaboracién Propia
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En la Tabla 77 se detalla la planificacion de requerimiento de materiales semana a semana para el producto “C” mediante la técnica

Balance Parcial del Periodo, considerando cincuentay dos semanas en un afio.

Tabla 77.
Producto C, Balance Parcial del Periodo - saco raschel 15 kg

PRODUCTO C 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

Requerimientos Brutos 29 0 20 0 9 9 9 16 0 16 0 8 9 9 9 9 9 9 9 9 11 11 11 11 11 12

Totales

Recepciones

Programadas

Inventario a mano 29 | 29 0 0 413 | 413 | 404 | 395 | 386 | 370 | 370 | 354 | 354 | 346 | 337 | 328 | 319 | 310 | 301 | 292 | 283 | 274 | 263 | 252 | 241 | 230 | 219
Requerimientos Netos 0 0 20 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Recepciones

ol 0 0 433 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Planificadas

Descarga de Orden 433

PRODUCTO C 0 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 a7 48 49 50 51 52

Requerimientos Brutos

12 12 12 9 9 9 9 16 0 16 0 8 9 9 9 9 9 9 9 9 14 0 0 9
Totales

Recepciones
Programadas

Inventario a mano 207 | 195 | 183 | 171 | 162 | 153 | 144 | 135 | 119 | 119 | 103 | 103 | 95 | 86 | 77 | 68 | 59 | 50 | 41 | 32 | 23 | 9 | 9 | 9

Requerimientos Netos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Recepciones
Planificadas

Descarga de Orden

Fuente: Elaboracién Propia
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En la Tabla 78 se detalla la planificacion de requerimiento de materiales semana a semana para el producto “D” mediante la técnica

Balance Parcial del Periodo, considerando cincuentay dos semanas en un afio.

Tabla 78.
Producto D, Balance Parcial del Periodo - saco raschel 15 kg

PRODUCTO D ol 1|21 3 4 | 5|86 7 8 9 10 | 11 |12] 13 |14 | 15| 16 | 17 | 18 | 19| 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26
Requerimientos Brutos 5 ol 3| o 1|1l 1| 3] o] 3 |ol1|l2|2]2|2/|2|2|2|2|2|2]|2]2]2]:2
Totales

Recepciones

Programadas

Inventario a mano 25| 25 | 20| 20 | 17 |17 | 16| 15 | 14 | 11 1 8 | 8| 7 |5] 3 1 1 | 55|53 |51 |49 |47 | 45| 43| 41| 39
Requerimientos Netos o|lo|lo|lo|olo]O| o] o| o|o|lo|lo|]o|l]o]|] o | 1|o|lo|lo|lo|lo|o|]o|OoO]|oO
Recepciones Planificadas o|lol| o o |o]o] o 0 0 0 o|lo| o |o] o 0 56 | o]l o|lo|]o|o|lo|o0O]oO]|oO
Descarga de Orden 56

PRODUCTO D 0| 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
Requerimientos Brutos 20202 2122 2] 3 0 3 o1l 1 ]1] 1] 1 2 2122|2002

Totales

Recepciones

Programadas

Inventario amano 37 [35| 3 | 31 |20|27| 25 | 23 | 20 | 20 |17 |17 | 16 |15| 14 | 13 | 12 | 10| 8 | 6 | 4 | 2 | 2 | 2

Requerimientos Netos

Recepciones Planificadas

Descarga de Orden

Fuente: Elaboracion Propia
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En laTabla 79 se muestra un resumen de la cantidad del producto A que es € saco raschel 15 kg en cada semana; ademas, la
cantidad de materia prima en kilogramos de los productos B, C, y D que se necesitan parala produccién de la demanda pronosti cada con la

finalidad de saber en qué semana se debe pedir la materia prima para la produccion asignada.

Tabla 79.

Resumen de Productos, Balance Parcial del Periodo - saco raschel 15 kg

PRODUCTOS | 0 1 2 3 4 5 6 7 8 | 9| 10 |11| 12 | 13 | 14 | 15 16 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26
PRODUCTO A 4757 | 0 | 3366 1447 | 1448 | 1448 | 2656 2657 1329 | 1526 | 1526 | 1527 | 1527 | 1511 | 1511 | 1511 | 1512 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827 | 1967
PRODUCTO B 508 502 0
PRODUCTO C 433

PRODUCTO D 56 2
PRODUCTOS | ¢ | 27 | 28 | 20 | 30 | 31 | 32 | 33 | 34 | 35| 36 |37 | 38 | 39 | 40 | 4L | 42 | 43 | 44 | 45 | 46 | 47 | 48 | 49 | 50 | 51 | 52
PRODUCTO A 1967 | 1967 | 1967 | 1541 | 1541 | 1542 | 1542 | 2629 2630 1315 | 1449 | 1449 | 1449 | 1450 | 1540 | 1541 | 1541 | 1541 | 2347 1566
PRODUCTO B 286

PRODUCTO C

PRODUCTO D

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.1.8.2. Pitalén Negro Fibrilizado.

Serealizaun MRP con € objetivo de planificar las cantidades de materia
prima necesarias parala produccién de rollos de pitalon negro fibrilizado de 7
kilogramos cada unidad. Parael MRP se necesita el plan maestro de produccion (ver

Tabla 70).

En laFigura 32 se muestralalista de materiaes (BOM) del pital6n negro

fibrilizado dividido en € nivel 0, 1y 2, launidad de medida est4 en kilogramos.

Figura 32.
El BOM del pitalén negro fibrilizado

4——  Nivel 0

B (7T kg +— Nivel 1

#+— Nivel 2

C (0.95 kg) D (0.05 kg)

Fuente: Elaboracién Propia.
En laTabla 80 se detallala materia prima que se necesita para la fabricacion
del pitalon negro fibrilizado, € stock inicial delas materias primas, €l lead timey €

tamafio de lote del producto A, B, Cy D

Tabla 80.
Materia Prima - pitalén negro fibrilizado

Lead Time

Producto Asignacion Stock Inicial Unidad Lote
(semand)
A Pitalon negro de 7 kg 75 rollos 1 1
B Refia 850 kg 1 1
C Polipropileno R1 675 kg 1 25
D Colorante 50 kg 1 25

Fuente: Elaboracién Propia.
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EnlaTabla81 se presentael costo de pedido y €l costo de mantenimiento del

producto A, B, Cy D que se utiliza para hallar el costo total del MRP.

Tabla 81.
Costos para el MRP - pitalon negro fibrilizado
Datos Cantidad
Costo de pedido A,B,CyD S/100

Costo de mantenimiento del Producto A 91
Costo de mantenimiento del Producto B S 0,50
Costo de mantenimiento del Producto C S 0,20
Costo de mantenimiento del Producto D S 0,20

Fuente: Elaboracién Propia.

Técnicas paradeterminar el tamarno de L ote

En e afio 2019, laempresa utiliza la técnica de cantidad de lote econémico
(EOQ) que consiste en producir un tamafio de |ote Optimo, pero generando un stock
en almacén y un costo de mantenimiento alto al afio. Ademas, ha presentado en el afo
2019 un costo de mantenimiento alto de los productos en stock en los meses de menor
demanda. Si laempresa sigue utilizando e método EOQ desde abril 2020 hasta marzo
2021 pagariaun costo total de S/ 28 380. Por consiguiente, se presenta como
propuesta analizar las tres técnicas de MRP, con €l fin de, utilizar lamas 6ptimay que
genere menor costos en el planeamiento de compra de la materia prima para una

demanda anual de 4 652 rollos de pitaldn negro fibrilizado.

En laTabla 82 se detalla una evaluacién de | os costos de |as técnicas de MRP
analizadas en estatesis. De modo que, latécnica Balance Parcia del Periodo tiene el
menor costo de aplicacion parala demanda pronosticada, por eso, se vaa utilizar los
datos de esta técnica pararealizar e MRP del pitalon negro fibrilizado. Asimismo, las

técnicas analizadas se encuentran en el Anexo 13.
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Tabla 82.
Evaluacién de Técnicas del MRP - Pitalon Negro
Técnicas Costo
Determinacion de Tamaino Lote por Lote S 20 147
Cantidad de Lote Econdmico S/ 28 380
Balance Parcial del Periodo S/ 15 068

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla83 se muestrael costo detallado de la técnica Balance Parcial del
Periodo con un costo total de S/ 15 068, de manera que, es la técnica con menor costo
de preparacion y mantenimiento pararealizar la planificacion de requerimiento de

materiales en laempresa.

Tabla 83.
Costo del Balance Parcial del Periodo - pitalén negro
Producto Costo
A S/ 3734
B S/ 3841
C S/ 4969
D S/ 2525
Tota S/ 15068

Fuente: Elaboracién Propia.



En la Tabla 84 se presenta la planificacion de requerimiento de materiales semana a semana para el producto “A” mediante la

técnica Balance Parcial del Periodo considerando cincuentay dos semanas en un afo.
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Tabla 84.
Producto A, Balance Parcial del Periodo - pitalon negro
PRODUCTO A ol 1| 2 | 3| 4|5 |6 |7 |8|9|10|11|122|13|124]|15|16 |17 |18 |19 |20 | 21| 22| 23|24 25| 26
$§?:I ;i mientos Brutos 75 | 120 | 98 | 98 | 90 | 90 | 91 | 91 | 86 | 86 | 86 | 86 | 87 | 76 | 76 | 77 | 77 | 98 | 98 | 98 | 98 | 86 | 86 | 86 | 86 | 86
Recepciones Programadas
Inventario a mano 75075 o |98| 0|9 | o |9| o0 |8]| o 8| o |8 | o |153/77| 0] 9|0 |9w| 0] 8| O0]|8]|o0]ss
Requerimientos Netos 0|10 | 0o |9 | o |9 | o |9| o |8]| o |8]|o0o|7|0|O0]|77|0]|9w|0]|9w|O0]|s8]|O0]|8]o0
Recepciones Planificadas 0 | 28| o |18| o |18 | 0o |177]| 0o |172| 0o |173| 0 |[220| 0o | 0 |175| 0 |196| 0 |18 | 0 |172| 0 |172]| ©
Descar ga de Orden 218 188 181 177 172 173 229 175 196 184 172 172 190
PRODUCTO A 0|27 | 28 | 20 | 30| 31|32 (33|34 |35 |36 |37 |3 | 39| 40| 41| 42| 43|44 | 45 | 46 | 47 | 48 | 49 | 50 | 51 | 52
?g’?:l ii mientos Brutos 95 | 95 | 95 | 96 | 107 | 107 | 107 | 108 | 85 | 86 | 86 | 86 | 86 | 87 | 88 | 88 | 88 | 89 | 89 | 90 | 90 | 78 | 78 | 78 | 79 | 79
Recepciones Programadas
Inventario a mano 0| 9 | o |9% | o |1207]| 0 |1208| 0 |8]| o0 |8]| o |8 |0 |8]| o0 |8]|o0o|9%]|o0o]|7]|o0/|157]7]0
Requerimientos Netos 95| 0o |9 | 0 |1207| 0 |107| 0 | 85| 0 |8 | 0 |8 | 0 |8 | 0 |8 | 0|8 |0 |9%]|o0]|7|0]|o0]|70
Recepcciones Planificadas 10| 0 |1291]| 0 [214| o |215| 0o |172| o |172| o |173| o |176| 0o |177| 0o |[179| 0 |168| 0 [235| 0 | 0 | 79
Descar ga de Or den 191 214 215 171 172 173 176 177 179 168 235 79

Fuente: Elaboracién Propia




técnica Balance Parcial del Periodo considerando cincuenta y dos semanas en un afio.

Tabla 85.

En la Tabla 85 se presenta la planificacion de requerimiento de materiales semana a semana para el producto “B” mediante la

Producto B, Balance Parcial del Periodo - pitalon negro

113

PRODUCTO B 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 | 10| 12 | 12| 13| 14| 15| 16| 17 | 18| 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26

gregtuoesr 'T”;'t;”gs 1526 | 0 |1316| 0 |1267| 0 |1239| 0 |[1204| 0 |1212| o |1603| O 0 |1225| o |1372| o0 |1288| 0 |1204| 0 [1204| 0 | 1330

Recepciones

Programadas

Inventarioamano | 1526 | 1526 | 0 0 | 1267|1267 | 0 |2443| 1204 |1204| 0 |1211| 0 |1603| O 0 0 | 1372|1372 | o0 0 | 1204 | 1204 | 0 | 2534 | 1330 | 1330

E;‘q(;‘se”m'emos 0 0 |136| o 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 |1225| o 0 0 |1288]| o 0 0 0 0 0

E‘Zﬁ’g 8';? 0 0 |2583| o 0 |243| 0 0 0 |1212]| o |1603| o0 0 0 | 2597 | o 0 0 | 2492 | o 0 | 253 | o 0 0

Descar ga de Or den 2583 2443 1211 1603 2597 2492 2534 1337
PRODUCTO B 0 | 27 | 28 | 20 | 30 | 31 | 32 | 33 | 34 | 35 | 36 | 37 | 38 | 39 | 40 | 41 | 42 | 43 | 44 | 45 | 46 | 47 | 48 | 49 | 50 | 51 | 52

greﬂtuoesr 'T'E'tzlngs 0 |1337| 0 |1498| 0o |1505| 0 |[1197| 0 |[1204| 0 |1212| 0 |123%2| 0 |1239| 0 |1253| o |1176| 0 |1645| O o | 553

Recepciones

Programadas

Inventario a mano 0 |1337| 0 [148| 0 |1505| 0 | 2401|1204 | 1204 | 0 | 2443|1232 | 1232 | 0 | 2492 | 1253 | 1253 | 0 | 2821 | 1645 | 1645 | 0 | 553 | 553

qucl)‘se”m'emos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

;?ﬁ?ﬁ% 3’;? 1337 | 0 |1498| 0 |1505| 0 |2401| O 0 0 |243| 0 0 0 | 2492 | o 0 0 |2821| o 0 0 | 53| o 0

Descar ga de Or den 1498 1505 2401 2443 2492 2821 553

Fuente: Elaboracion Propia




técnica Balance Parcial del Periodo considerando cincuenta y dos semanas en un afio.

Tabla 86.

En laTabla 86 se presentala planificacion de requerimiento de materiales semana a semana para el producto “C” mediante la

Producto C, Balance Parcial del Periodo - pitalon negro
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PRODUCTO C | 0 | 1 2 3 4 5 6 7 8 o | 10 | 112 | 12| 13| 14| 15| 16 | 17 | 18| 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26
Sfﬂtuoz'T";'&ngs 0 |2454| o 0 |2321| o 0 0 |150]| o |1523| o 0 0 |2467| 0 0 0 |2367| o 0 |2407| © 0 0 | 1270
Recepciones

Programadas

Inventarioamano | 600 | 600 | 600 | 0 | 2321|2321 | 0 | 2673|2673 | 2673 | 1523 | 1523 | O | 2467 | 2467 | 2467 | O | 2367 | 2367 | 2367 | O | 2407 | 2407 | O | 2693 | 2693 | 2693
Requerimientos 0 |1884| o 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Netos

Recepcaiones 0 |1854| 2321 o0 0 |2673| o 0 0 0 0 |2467| 0 0 0 | 237| o 0 0 |2407| 0O 0 |2693| o 0 0
Planificadas

Descar ga de Or den 1854 | 2321 2673 2467 2367 2407 2693

PRODUCTO C | o | 27 | 28 | 20 | 30 | 31 | 32 | 33 | 34 | 35 | 36 | 37 | 38 | 30 | 40 | 41 | 42 | 43 | 44 | 45 | 46 | 47 | 48 | 49 | 50 | 51 | 52
Requerimientos 0 |1423| 0 |1430| 0 |2281| O 0 0 |2321] o 0 0 | 2367 | 0o 0 o |2680]| o0 0 o | 525

Brutos Totales

Recepciones

Programadas

Inventario a mano 1423 | 1423 0 | 1430 | 0 |[2281| 0 | 2321|2321 | 2321 | 0 | 2367|2367 | 2367 | 0 | 2680 | 2680 | 2680 | 0 | 525 | 525 | 525

Requerimientos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Netos

Recepcciones 0 0 |1430| o0 |281| 0 |2321| o0 0 0 |237]| o 0 0 | 2680| © 0 0 | 55| o 0 0

Planificadas

Descarga de Orden 1430 2281 2321 2367 2680 525

Fuente: Elaboracion Propia
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En laTabla 87 se presentala planificacion de requerimiento de materiales semana a semana para el producto “D” mediante la

técnica Balance Parcial del Periodo considerando cincuenta y dos semanas en un afio.

Tabla 87.
Producto D, Balance Parcial del Periodo - pitalén negro

PRODUCTO D ol 1| 23| 4|5 |6]|7|8|9|10|11|12|13|14|15|16|17|18|19|20]|21|22]|23|24]|25]| 26
$§?;$mie”t053’”tos 0 [120| 0o | 0|12 0| o | o |61| 0 |8]| 0| 0] 0|13 0| 0] o0/ 15]0]| 011222l 0] 0] 0] 67
Recepciones Programadas
Inventario a mano 50 | 50 | 50 | 393 | 393|393 | 271 | 271 | 271 | 271 | 210 | 210 | 130 | 130 | 130 | 130 | O | 469 | 469 | 469 | 344 | 344 | 344 | 217 | 217 | 217 | 217
Requerimientos Netos o|77|o0o|lo|o|lo|]o|lo|o|]o|o|]o|o|]o|o|]o|o|]o|o|]o|o|o|o|oOo|O]|oO
Recepcciones Planificadas o|4a2| 0| 0| o0o|lo|]o|o|o|]o|o|o|o|]o|o|49|0|]0|0|]o0o|O0o|o|O0o]|oOo]|O0O]|oO
Descar ga de Orden 472 469

PRODUCTO D 0|27 | 28| 29|30 | 31|32 |33 |38 |35 |3 |37 |3 | 39| 4| 4|4 | 43| 44| 45| 46 | 47 | 48 | 49 | 50 | 51 | 52
?gﬁ;: mientos Brutos o|7| 0o |7| 0 120|]0]0)| 0112|010 01]125|0] 0|0 1/241|/ 0] 01| 01|28
Recepciones Programadas
Inventario a mano 150 | 150 | 75 | 75 | 0 | 536 | 416 | 416 | 416 | 416 | 294 | 294 | 294 | 204 | 169 | 169 | 169 | 169 | 28 | 28 | 28 | 28
Requerimientos Netos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcciones Planificadas o|lo|o|o|ss|o|o|lo|]o|lo|]o|lo|]o|o|]o|lo|]o|lo|]o|o]|]o]o
Descar ga de Orden 536

Fuente: Elaboracion Propia
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En laTabla 88 se presenta un resumen respecto ala cantidad del producto A que es €l pitalén negro en cada semana; asimismo, la
cantidad de materia prima en kilogramos de los productos B, C, y D que se necesitan parala produccién de la demanda pronosti cada con la

finalidad de saber en qué semana se debe pedir |la materia prima para la produccion asignada.

Tabla 88.
Resumen de Productos, Balance Parcial del Periodo - pitalon negro
PRODUCTOS 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 2 | 21 22 23| 24 25 26
PRODUCTO A 218 188 181 177 172 173 229 175 196 184 172 172 190
PRODUCTO B 2583 2443 1211 1603 2597 2492 2534 1337
PRODUCTO C 1854 | 2321 2673 2467 2367 2407 2693
PRODUCTO D 472 469
PRODUCTOS 0 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 A 191 214 215 171 172 173 176 177 179 168 235 79
PRODUCTO B 1498 1505 2401 2443 2492 2821 553
PRODUCTO C 1430 2281 2321 2367 2680 525
PRODUCTO D 536

Fuente: Elaboracion Propia.
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3.1.9. Control de Produccién

La empresa Plasticos y Derivados tiene |os datos historicos sobre la cantidad
de 6rdenes de produccion atendidas en el periodo abril 2019 a marzo 2020. Por
consiguiente, se propone realizar una comparacion del cumplimiento de érdenes
anterior respecto ala propuesta de aplicacion del PCP. Se utiliza €l indicador
Porcentaje del Cumplimiento de Ordenes de Trabajo de Produccion (PCO) y la

formula del indicador es:

Ordenes terminadas de produccién
PCO = < — x 100
Ordenes programadas de produccion

En la Tabla 89 se muestra una comparacion del cumplimiento de 6rdenes de
produccion del sistema anterior con € sistema propuesto utilizando € indicador PCO
para saber €l porcentaje de mejora. Finalmente, € sistema anterior presenta un

cumplimiento del 74 %y el sistema propuesto tiene un cumplimiento del 95 %.

Tabla 89.
Cumplimiento de 6rdenes de trabajo de produccién - saco raschel 15 kg

Sistema Anterior Saco Raschel 15 kg Sistema Propuesto Saco Raschel 15 kg

MES Orc_ienes Ordenes  Cumplimiento Orc_ienes Ordenes  Cumplimiento
terminadas programadas (%) terminadas programadas (%)
Abril 6 9 67 10 11 91
Mayo 8 10 80 11 12 92
Junio 9 11 82 12 13 92
Julio 6 9 67 11 11 100
Agosto 8 9 89 11 11 100
Setiembre 12 16 75 18 19 95
Octubre 4 6 67 7 7 100
Noviembre 8 9 89 10 11 91
Diciembre 7 10 70 11 12 92
Enero 9 13 69 14 15 93
Febrero 9 14 64 16 16 100
Marzo 10 14 71 15 16 94
Promedio 74 Promedio 95

Fuente: Elaboracion Propia.
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En laTabla 90 se presenta el porcentaje de 16,75 % que significa el
incremento de las rdenes programadas del sistema propuesto respecto a sistema

anterior. Este porcentgje ha sido utilizado en la Tabla 89 anterior.

Tabla 90. )
Porcentaje de Incremento de Ordenes - saco raschel 15 kg
Dato Cantidad
Demanda Actual 66700
Demanda Pronosticada 77875
Porcentaje de Incremento de 16,75 %
Ordenes

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 91 se presenta una comparacion del cumplimiento de 6rdenes de
produccion del sistema anterior con € sistema propuesto utilizando el indicador PCO
para saber €l porcentaje de mejora. En conclusion, € sistema anterior presenta un

cumplimiento del 78 % y el sistema propuesto tiene un cumplimiento del 97 %.

Tabla 91.
Cumplimiento de 6rdenes de trabajo de produccién - pitalén negro
Sistema Anterior Pitalon Negro Sistema Propuesto Pitalén Negro
MES C’)ro_len& Ordenes  Cumplimiento Oro_lenes Ordenes  Cumplimiento

terminadas programadas (%) terminadas programadas (%)
Abril 7 9 78 11 12 92
Mayo 6 7 86 8 9 89
Junio 5 7 71 9 9 100
Julio 5 6 83 8 8 100
Agosto 4 6 67 8 8 100
Setiembre 12 15 80 18 19 95
Octubre 3 4 75 5 5 100
Noviembre 4 6 67 8 8 100
Diciembre 8 10 80 13 13 100
Enero 10 12 83 14 15 93
Febrero 11 13 85 17 17 100
Marzo 10 12 83 14 15 93

Promedio 78 Promedio 97

Fuente: Elaboracion Propia.
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En laTabla92 se muestra el porcentaje de 29,08 % que significa el incremento
de las 6rdenes programadas del sistema propuesto respecto a sistema anterior. Este

porcentaje ha sido utilizado en la Tabla 91 anterior.

Tabla 92. )
Porcentaje de Incremento de Ordenes - pitalon negro
Dato Cantidad
Demanda Actual 3604
Demanda Pronosticada 4652
Porcentaje de Incremento de 29,08 %
Ordenes

Fuente: Elaboracién Propia.

3.1.10. Control de |l nventarios

Paramejorar € control de inventarios, se propone una politica de conteo y
verificacion que debe realizarse unavez a mes para saber que la cantidad real de
inventarios seaigual alos datos presentados en € sistema. Asimismo, se plantea que

lamateria primay los productos terminados tengan €l siguiente control:

a) Productos Tipo A (pitaldn negro): Son productos que tienen una mayor rotacion
y representan un mayor valor en € amaceén, por |o tanto, se recomienda
contabilizar estos productos los dias jueves, debido a que, ese diano serealiza
despacho de entrega de pedidos y existe unamejor facilidad pararedlizar este

procedimiento.

b) Productos Tipo B (saco raschel 15 kg): Son productos que tienen un valor
intermedio, no representa un gran volumen en €l amacén y son féciles de
contabilizar, debido a que, |os sacos raschel se encuentran agrupados por paguetes
de quinientas unidades. En consecuencia, se recomienda que este procedimiento se
realice los dias viernes porgue es € Ultimo diade la semanay existe unamejor

facilidad pararegistrar la cantidad detallada de inventario en almacén.
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Indicadores parala gestion del almaceén

Paratener un control y seguimiento de la gestion del almaceén, se establece dos

indicadores que ayuden a evaluar regularmente los inventarios de la empresa.

a) Duracion de Inventarios. Lafinalidad de este indicador es controlar laduracién

de los productos en el amacén.

Inventario final = 30 dias
Ventas Promedio

Duracion =

b) Rotacion de Inventarios: Este indicador mide el consumo del inventario en un

periodo de tiempo expresado en un nimero respecto alas veces que rota.

Costo de ventas mensual
Inventario promedio mensual

Rotacion =

Para el Saco Raschel 15 kg

250 sacos * 30 dias

D i0n Actual de I tario = = 8di
uracion Actual de Inventario 1000 sacos fas

262 sacos * 30 dias

Duracion Propuesta de Inventario = = 5 dias
p 1500 sacos

- (S/ 0,40 * 5433 sacos)
Rotacién Actual = = 2,17 veces al mes
1000 sacos

., (S/ 0,40 * 6490 sacos)
Rotaciéon Propuesta = = 5,19 veces al mes
500 sacos
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En laTabla 93 se presenta los resultados del indicador duracién de inventarios,
de modo que, la situacion actual es de ocho dias y la situacion propuesta es de cinco
dias, por lo tanto, significa que se va atener una menor duracion de inventarios en el
almacén y un menor costo. Asimismo, se muestralos resultados del indicador rotacion
de inventarios, de manera que, la situacion actual esde 2,17 vecesa mesy la
situacion propuesta es de 5,19 veces a mes, por eso, significaque se va atener una

mayor rotacion de inventarios y se producira de acuerdo ala demanda pronosticada.

Tabla 93.
Indicadores de Inventario - saco raschel 15 kg

Situacion Actual  Situacion Propuesta
Duracion de inventarios 8 dias 5dias
Rotacién de inventarios 2,17 veces a mes 5,19 veces a mes

Fuente: Elaboracién Propia.

Para €l Pitalon Negro Fibrilizado

18 rollos * 30 dias _

D ion Actual = di

uracion Actua 500 rollos ias
b 50 p 2 — 18rollos*30dias_2d,

uracion Propuesta = 320 rollos = ias

» (S/ 20 * 277 rollos)
Rotacion Actual = = 36,93 veces al mes
150 rollos
» (S/ 20 * 388 rollos)
Rotacion Propuesta = = 64,67 veces al mes

120 rollos

En laTabla 94 se muestralos resultados del indicador duracion de inventarios,
de modo que, la situacion actual es de tres dias y la situacion propuesta es de dos dias,
entonces, significa que se vaatener unamenor duracién de inventarios en el almacén

y un menor costo. Ademas, se presenta los resultados del indicador rotacién de
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inventarios, de manera que, la situacion actual es de 36,93 veces al mesy lasituacion
propuesta es de 64,67 veces al mes, por lo tanto, significa que se va atener una mayor

rotacion de inventarios y se producira de acuerdo a la demanda pronosticada.

Tabla 94.
Indicadores de Inventario - pitalon negro fibrilizado

Situacion Actual  Situacion Propuesta
Duracion de inventarios 3dias 2 dias
Rotacion de inventarios 36.93 64.67

Fuente: Elaboracién Propia.

Propuesta de una L ectora de codigo de barras

En laempresa es que no presenta un control detallado de los niveles reales de
inventario y brinda érdenes de produccion respecto a productos que ya se tienen en
almaceén, generando una mayor cantidad de productos en stock sin ser vendidos alos
clientes. Esto se debe a que no se puede registrar directamente el kardex desde €l &rea
de despacho, en consecuencia, € area de ventas no puede actualizar €l sistema

inmediatamente después de la compra de un cliente.

Se plantea € uso de una lectora de codigos de barras, debido a, su simplicidad
y rapidez parala automatizacion del proceso, por consiguiente, vaa permitir conocer
de manera exactay correctalacantidad y €l peso de cada inventario (productos
terminados). Asimismo, se puede mostrar informacion adicional como fecha, horay
precio. Con esta propuesta se puede realizar un répido control del stock de los
productos terminados que existen en el almacén. Por €llo, se recomienda como
propuesta adquirir lalectora con el modelo Motorola LS2208, debido a, que ofrece
lecturas rapidas y confiables de codigos de barras de 1D desde |a primeravez, tiene
interfaces incorporadas que aseguran laintegracién en una serie de sistemas del

servidor y e rendimiento desde |a posicion de contacto es hasta de 43 cm.
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Ademas, € principal ahorro que presentalalectora de codigos de barras es la
disminucién del tiempo para el registro del kardex y la validacion de los datos en e

sistema.

3.1.11. Indicadores para el Plazo de Entrega de Pedidos

Laempresa Plésticos y Derivados tiene |os datos historicos sobre e
cumplimiento de entrega de pedidos del periodo abril 2019 a marzo 2020. Por esta
razon, se propone realizar una comparacion del cumplimiento de entrega de pedidos
anterior y la entrega de pedidos propuesto. Se utiliza €l indicador Pedidos Entregados
aTiempo (PET) paratener un control constante cada mes sobre el cumplimiento de
entrega de pedidos a los clientes que compran el saco raschel 15 kg y el pitalon negro

fibrilizado. El indicador es:

PET — Cantidad de Pedidos entregados a tiempo 100
~ Cantidad de Pedidos Programados :

En laTabla 95 se presenta una comparacion del cumplimiento de pedidos
entregados atiempo del sistema anterior con € sistema propuesto para el saco raschel
15 kg utilizando € indicador PET para obtener € porcentaje del cumplimiento de
entrega de pedidos. En conclusion, € sistema anterior presenta un cumplimiento del

84 %y con €l sistema propuesto del PCP se tiene un cumplimiento del 98 %.
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Tabla 95.
Porcentaje de Cumplimiento de Pedidos Entregados - saco raschel 15 kg
Sistema Anterior Saco Raschel 15 kg Sistema Propuesto Saco Raschel 15 kg
Cantidad de . Cunplimiento Cantidad de . Cunmplimiento
VES Pedidos Canpé('j‘?(?gsde de gsdidos Pedidos Ca”P;?jgsde dggedidos
Entrggadosa Prograrmedos eptregadosa Entrggadosa Prograrmados en.tregadosa
tiempo tiempo (%) tiempo tiempo (%)

Abril 10 12 83 13 14 93
Mayo 11 13 85 15 15 100
Junio 10 12 83 14 14 100
Julio 8 10 80 12 12 100
Agosto 10 12 83 14 14 100
Setiembre 16 19 84 22 22 100
Octubre 7 8 88 9 9 100
Noviembre 9 11 82 12 13 92
Diciembre 12 14 86 16 16 100
Enero 11 13 85 14 15 93
Febrero 11 14 79 16 16 100
Marzo 12 14 86 16 16 100

Promedio 84 Promedio 98

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 96 se muestra una comparacion del cumplimiento de pedidos
entregados atiempo del sistema anterior con € sistema propuesto para el pitalén
negro fibrilizado utilizando el indicador PET para obtener el porcentagje del
cumplimiento de entrega de pedidos. En sintesis, €l sistema anterior presenta un
cumplimiento del 86 %y con € sistema propuesto del PCP se tiene un cumplimiento

del 98 %.
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Tabla 96.
Porcentaje del Cumplimiento de Pedidos Entregados - pitalon negro
Sistema Anterior Pitalén Negro Sistema Propuesto Pitalén Negro
Cantidad de . Cunmplimento Cantidad de . Cumplimiento
ES Pedidos Ca”P;?(?gsde dgEedidos Pedidos Canpég?jglsde dgsedidos
Entr_egados a Programecos en_tregados a Entr_egados a Programecdos en_tregados a
tiempo tiempo (%) tiempo tiempo (%)

Abril 9 11 82 14 14 100
Mayo 8 9 89 12 12 100
Junio 8 10 80 12 13 92
Julio 7 8 88 10 10 100
Agosto 8 9 89 12 12 100
Setiermbre 13 15 87 19 19 100
Octubre 6 7 86 9 9 100
Noviembre 7 8 88 9 10 90
Diciembre 11 12 92 15 15 100
Enero 10 12 83 15 15 100
Febrero 10 13 77 16 17 4
Marzo 11 12 92 15 15 100

Promedio 86 Promedio 98

Fuente: Elaboracién Propia.

Asimismo, laempresa Plasticos y Derivados tiene |os datos histéricos respecto
alos dias laborados en la fabricacién de |os productos del periodo abril 2019 a marzo
2020. Por eso, se propone realizar una comparacion del cumplimiento de tiempo de
produccion anterior y el tiempo de produccion propuesto. Se utiliza el indicador
Tiempo de Produccion pararedlizar € Pedido (TPP) para presentar un control
constante cada mes sobre € tiempo de produccién del saco raschel 15 kg y € pitalon
negro fibrilizado. Laférmula del indicador es:

Dias Reales de Produccidn

TPP = - 100
Dias Programados *
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En laTabla 97 se presenta una comparacion del cumplimiento de tiempo de
produccion del sistemaanterior con € sistema propuesto del saco raschel 15 kg
utilizando el indicador TPP para obtener el porcentaje de cumplimiento de tiempo de
produccion. En sintesis, €l sistema anterior presenta un cumplimiento del 84 % y con

el sistema propuesto del PCP tiene un cumplimiento del 99 %.

Tabla 97.
Porcentaje del cumplimiento de tiempo de produccion - saco raschel 15 kg
Sisterma Anterior Saco Raschel 15 kg Sistema Propuesto Saco Raschel 15 kg
. Dias Cumplimiento . Dias Cumplimiento
MES D|asteeales Programados der':'ri)ermo de D|asc|;\;eales Programados der'?i:)enpo de
Produccion de produccién Produccion de produccién
Produccién (%) Produccién (%)
Abril 12 14 86 13 13 100
Mayo 10 13 7 12 12 100
Junio 10 12 83 14 14 100
Julio 12 15 80 13 13 100
Agosto 10 12 83 13 13 100
Setiembre 10 13 7 14 14 100
Octubre 12 14 86 12 12 100
Noviembre 10 12 83 12 13 92
Diciembre 11 14 79 13 14 93
Enero 12 13 92 12 12 100
Febrero 11 12 92 12 12 100
Marzo 12 14 86 15 15 100
Promedio 84 Promedio 99

Fuente: Elaboracién Propia.

En la Tabla 98 se muestra una comparacion del cumplimiento de tiempo de
produccion del sistema anterior con € sistema propuesto del pitalén negro fibrilizado
utilizando € indicador TPP para obtener el porcentgje del cumplimiento de tiempo de
produccion. En conclusién, € sistema anterior presenta un cumplimiento del 87 %y

con € sistema propuesto del PCP tiene un cumplimiento del 99 %.
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Tabla 98.
Porcentaje del cumplimiento de tiempo de produccion - pitalon negro
Sistema Anterior Pitalon Negro Sistema Propuesto Pitalén Negro
. Dias Cumplimiento . . Cumplimiento
MES Rel:a)l Ieajssde Programados  de Tipempq de . ast;aJ = Prog?zf:ados de Tipempg de
Produccion de - produccion Produccién  de Produccion produccion
Produccién (%) (%)

Abril 15 17 88 16 16 100
Mayo 15 18 83 16 16 100
Junio 15 16 %! 17 17 100
Julio 16 19 84 16 16 100
Agosto 14 17 82 16 16 100
Setiembre 15 17 88 17 17 100
Octubre 16 19 84 17 17 100
Noviembre 14 16 88 16 17 94
Diciembre 16 18 89 16 17 9
Enero 16 18 89 16 16 100
Febrero 14 16 88 16 16 100
Marzo 16 18 89 18 18 100

Promedio 87 Promedio 99

Fuente: Elaboracién Propia.

3.1.12. Propuesta de Capacitacion a los Colaboradores

Para mantener un control de la produccion es necesario capacitar alos
colaboradores del area de produccion, con lafinalidad de registrar diariamente los
datos de produccion en las fichas de control. Por un lado, realizar un reporte semanal
al AreaDirectiva de la empresa sobre el cumplimiento de |o planificado. Por otro
lado, €l tema de capacitar esla utilizacion de estrategias pararealizar un trabajo
continuo y eficiente durante lajornada laboral con el objetivo de poder actuar ante
situaciones imprevistas que afecten la produccién. Asimismo, cuando los
colaboradores adquieren nuevos conocimientos y especializaciones brindados por la
empresa, se esperarecuperar lainversion con e aumento en la productividad de los

colaboradores. Los formatos ainstruir en esta capacitacion son:

e Control de laproduccion diaria de los productos



e Ordenes emitidas para el area de produccion

e Fichade control delosinventarios en amacén

e Fichade Control de larecepcion de lamateria prima
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En laTabla 99 se detalla la propuesta de |os temas de capacitacion paralos

colaboradores de la empresa, con €l objetivo de, realizar un mejor desarrollo de las

actividades asignadas. Asimismo, se propone que serealiceenel mesly ene mes7

del tiempo asignado parala propuesta del PCP.

Tabla 99.
Temas de las Capacitaciones
Tema de Capacitacion Mes Costo
Manejo de hojas de control Mes1 del 000 s
Estrategias para el trabajo continuo y eficiente PCP
Conocimientos para el desarrollo persona -
profesional M e;gpdel 900 soles
Revision del manegjo de hojas de control
Total Anual 1 800 soles

Fuente: Elaboracién Propia.
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CAPITULO IV: Aspectos Econdmicosy Financier os
4.1. Presupuesto y Financiamiento de Inversionesy Capital de Trabajo Inicial

EnlaTabla100 sedetallalainversiéon parael primer mes del proyecto

propuesto sobre el PCP en estatesis. EI monto total esde 12 150 soles.

Tabla 100.
Inversion para el primer mes en e proyecto
Inversion en &l Primer Mes Cantidad Costo Total
Encargado del proyecto pararedlizar el PCP 1 1 600 soles
Software de Proyeccion de Ventas 1 2 500 soles
Laptop 1 4 000 soles
Impresora 1 900 soles
Escritorio 1 250 soles
Silla 1 250 soles
Lectora de Cdodigo de Barras 1 1 500 soles
Materiales de Oficina 1 250 soles
Capacitacion pararegistrar y leer fichas de 1 900 soles
control

Tota 12 150 soles

Fuente: Elaboracién Propia.

4.2. Presupuesto de Ingresosy Egresos adicionales
4.2.1. Ingresos Adicionales
EnlaTabla 101 se muestra el incremento de ventas adicionales con la
propuesta del PCP desde abril 2020 hasta marzo 2021 del producto saco raschel 15 kg

con un total de 11 175 unidades.

Tabla 101.
Incremento del saco raschel 15 kg mes a mes

MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES
1 2 3 4 5 b ] 8 9 10 11 12
045 795 B9 093 G40 503 8O3 893 &40 1363 1163 913 11175

TOTAL

Fuente: Elaboracién Propia.
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EnlaTabla102 se presenta el incremento de ventas anual del saco raschel 15

kg con un total de 11 175 unidades, es decir, en términos monetarios 6 929 soles.

Tabla 102.
Incremento de ventas anual - saco raschel 15 kg

Demanda Total
Histérica Anual Abril 2019 - Marzo 2020 66 700 sacos
Pronosticada Abril 2020 - Marzo 2021 77 875 sacos
Incremento de Ventas Anual (unidades) 11 175 sacos
Incremento de Ventas Anual (soles) 6 929 soles

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 103 se presenta el incremento de ventas adicionales con la
propuesta del PCP desde abril 2020 hasta marzo 2021 del producto pitaldn negro

fibrilizado con un total de 1 048 unidades.

Tabla 103.
Incremento de pitalon negro fibrilizado mes a mes

MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES
= A ; - . -7 TOTAL

1 1 3 4 5 6 ] 8 9 10 11 12

o8 72 95 107 92 93 78 94 90 151 34 112 1048

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla 104 se detalad incremento de ventas anual del pitalon negro con

un total de 1 048 unidades, es decir, en términos monetarios 36 680 soles.

Tabla 104.
Incremento de ventas anual - pitalén negro fibrilizado
Demanda Totdl
Histérica Anual Abril 2019 - Marzo 2020 3604 rollos
Pronosticada Abril 2020 - Marzo 2021 4 652 rollos
Incremento de Ventas (unidades) 1 048 rollos
Incremento de Ventas (soles) 36 680 soles

Fuente: Elaboracién Propia.
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4.2.2. Ahorroscon € PCP

En laTabla 105 se presenta el ahorro de cambiar del plan agregado de
produccion actual al propuesto, con lafinalidad de realizar |a programacion de las

horas de trabajo, de manera que, se tiene un ahorro de 12 237 soles.

Tabla 105.
Ahorro del plan agregado de produccion - saco raschel 15 kg
Plan Agregado Total
Estrategia Actual "Produccion con fuerza de trabajo constante” S/ 52438
Estrategia Propuesta "Produccion con Estrategia Mixta " S/ 40 201
Ahorro del Plan Agregado Anual S/ 12 237

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 106 se muestra el ahorro de cambiar del plan agregado de

produccion actual a propuesto y se tiene un ahorro de 2 435 soles.

Tabla 106.
Ahorro del plan agregado de produccion - pitalon negro fibrilizado
Plan Agregado Tota
Estrategia Actual "Produccion con Método de Inventario Cero" S/ 40 800
Estrategia Propuesta "Produccion con método de fuerza de trabajo
S/ 38 365
constante con horas extras'

Ahorro del Plan Agregado Anual S/ 2435

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla107 se detala el ahorro de cambiar del plan de requerimiento de

materiales actual al propuesto, de formatal que, setiene un ahorro de 5 927 soles.

Tabla 107.
Ahorro del Plan de Requerimiento de Materiales - saco raschel 15 kg
Plan de Requerimiento de Materiales Tota
Técnica Actual "Determinacion del Tamafo Lote por Lote" S/12274
Técnica Propuesta "Balance Parcial del Periodo" S 6 347
Ahorro del Plan de Requerimiento de Materiales Anual 5927

Fuente: Elaboracion Propia.
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En laTabla 108 se muestra el ahorro de cambiar del plan de requerimiento de
materiales actual a propuesto, con el objetivo de programar |os recursos del pitalén

negro fibrilizado, por lo tanto, se ahorra 13 312 soles.

Tabla 108.
Ahorro del Plan de Requerimiento de Materiales - pitalén negro fibrilizado
Plan de Requerimiento de Materiales Tota
Técnica Actual "Cantidad de Lote Econdmico” S/ 28 380
Técnica Propuesta "Balance Parcial del Periodo” S/ 15068
Ahorro del Plan de Requerimiento de Materiales Anudl S§13312

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla 109 se detalla que existe un ahorro de 1,5 horas a diacon la
implementacion de lalectora de codigo de barras, de modo que, se obtiene un ahorro

anual de 2 293 soles.

Tabla 109.
Ahorro de la Implementacion de la Lectora de Codigo de Barras
Detalle Actua Meora
Tiempo de registro diario 2,5 horas 1 hora
Tiempo de registro Total (1 trabajador) 2,5 horas 1 hora
Tiempo de ahorro diario Total (horas) 1,5 horas
Cogto por hora S/ 4,90
Dias a mes 26 dias
Ahorro mensual S/191
Ahorro Anual de la Lectora S/2293

Fuente: Elaboracién Propia.

4.2.3. Egresos Adicionales

EnlaTabla 110 se muestra el costo de 2 500 soles para el software de
proyeccion de ventas, de manera que, se obtenga una base objetiva de los datos

proyectados para €l proceso de andlisis eficiente del prondstico de ventas.
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Tabla 110.
Costo del Software de Proyeccién de Ventas
Costos del Software de Proyeccion de Ventas Costo
Software Smart Demand Planner S/ 2000
Implementacion S/ 500
Total S/ 2500

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla111 se presentad costo de 1 500 soles paralalectorade codigo de
barras pararedlizar |as actividades de manera més ssmple y rgpida mediante la

automatizacion del proceso y conocer lacantidad y €l peso del inventario.

Tabla 111.
Costo de Lectora de Codigo de barras
Costos de lectora de codigo de barra Costo
Lectora S/800
Desarrollo de interface S/400
I mplementacion S/300
Total S/ 1 500

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla112 se detallalos costos fijos que se va a hecesitar pararealizar la
propuesta de aplicacion del planeamiento y control de la produccion en laempresa

Plésticos y Derivados S.R.L que tiene un costo total anual de 36 100 soles.



Tabla 112.

Costos Fijos del Planeamiento y Control de la Produccion
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COSTOS FIIOS
. : . Costo Subtotal
Datos Especificaciones Cantidad Unitario Anual
Encargado del provecto  Un personal encargado del PCP 1 51600 5/19200
Software de Proveccion Smaz_t Demand Pl.a’nne:r = i S/ 2 500 /7 500
de Ventas implementacion
HP 14" Intel Core 15, 256GB , ,
Laptop 9SD 8GB RAM 1 574000  5/4000
Impresora HP MMultifuncional Ink Tank 315 1 S5/000 5/900
L Malta, espesor de 15 mm (120 x , A
Escritorio 75.5 % 46.5) 1 S5/250 57250
. WVenso Color negro - (alto de , e
Silla silla 108 x 96 cm) 1 5/ 230 57230
Lectora de Codigo de Mhlodelo Mumml,a L5208 e i S/ 1500 /1500
Barras interface
Materiales de Oficina )25 B0nd, post . folderes y 1 $/250  §/3000
utiles de oficina
Contr_atax:mn_de un Para pmduccm::l de saco raschel 1 S/ 1500 g/ 4 500
nuevo trabajador 15 kg
Total Anual  5/36 100

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla 113 se presenta los costos variables que se va a necesitar para

realizar la propuesta de aplicacion del planeamiento y control de la produccion en la

empresa, de modo que, tiene un costo total anual es 5 400 soles.

Tabla 113.
Costos Variables del Planeamiento y Control de la Produccién
COSTOS VARIABLES
Datos Cantidad Costo Unitario  Subtotal Anual
Capaatac_:lon pararegistrar y leer 5 <900 <1800
fichas de control
Martenlme¢<? ddl Software de 5 <900 <1800
Proyeccion de Ventas
Manterlrrrle_nto delaLectorade 5 <900 <1800
Cadigo de Barras
Total Anud S/'5400

Fuente: Elaboracion Propia.



4.3. Andlisisde Riesgos

4.3.1. Determinacion de Riesgos del Proyecto
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EnlaTabla114 sedetallalaidentificacion del riesgo en cada etapade la

propuesta de aplicacion del PCP para reconocer |os eventos adversos.

Tabla 114.
| dentificacion del Riesgo

N®  Propuesta Etapas Evento Adverso
1 Pronostico de 1la demanda Alto porcentaje de error en el prondstico
2 Planificacion del requerimiento Mo se utiliza toda la capacidad de
de la capacidad tiempo disponible
3 Planeamiento Plan agregado de la pmdut?:_:iﬁn Apm_enm de horas extras
4 v Control de P],aj_:l magﬁtm de pmdu_cc_mn Variacion del tamafio de l_ﬂte_
5 la Planificacion de requerimiento Aumento del costo de mantenimiento
Produccion de materiales {materia prima)
.. Error al ingresar los datos de 1a orden de
G Control de produccion .
produccion
7 Control de inventarios Aumento de la duracion de inventarios

en almacén

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 115 se muestralos eventos adversos que pueden surgir con la

propuestadel PCPy se identificalas causas y consecuencias de estos eventos.

Tabla 115.

Causas y Consecuencias del Riesgo

IDENTIFICACION DEL RIESGO

Evento Adverso
Alto porcentaje de error en el
prondstico
Mo se utiliza toda la capacidad
de tiempo disponible

Aumento de horas extras

Wariacion del tamafio de lote

Aumento del costo de
mantenimiento (materia prima)
Error al ingresar los datos de la
orden de produccion

Aumento de 1a duracidon de
inventarios en almaceén

Causas
Inexperiencia en utilizar el
software
Poca supervision diaria de
la produccion
Retrazo de trabajo durante
la jornada
Fetraszo en la produccion
diaria
Poco contreol con los
productos terminados

Diistraccion del supervisor

Poco control de los
inventarios

Consecuencias
No se abastece el pedido real
de los clientes

Poca produccion diaria

Mavor financiamiento en la
mano de obra
Mlodificacion de las entregas
de los pedidos
Mavor financiamiento en el
mantenimiento
Produccion errdonea durante la
jornada

Mayer inventario almacenado

Fuente: Elaboracion Propia.
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EnlaTabla116 se presentael puntgjedel 1 a 5 que seotorgaala

probabilidad de que ocurrala consecuencia del evento adverso.

Tabla 116.
Puntaje de Probabilidad

Puntgje Probabilidad
5 = Frecuente Una vez por semana
4 = Moderado Unavez al mes
3 = Ocasiora Una vez cada trimestre
2 = Remoto Una vez cada semestre
1 = Improbable Unavez al afo

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTablal117 se muestrael puntgjedel 1 a 5 que se otorga al impacto de

gue ocurrala consecuencia del evento adverso.

Tabla 117.

Puntaje de Impacto

Puntaje Impacto

5 = Catastrdfico Si sucede, las consecuencias serian catastréficas

4 = Mayor Si sucede, generaria altas consecuencias sobre la empresa

3 =Moderado Si sucede, generaria medianas consecuencias sobre la empresa
2 = Menor Si sucede, generaria un bajo impacto sobre la empresa

1 = Insgnificante Si se presentara, € impacto seria minimo

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla 118 se detallalas consecuencias de |os eventos adversos, €

puntaje de probabilidad y € puntaje de impacto para obtener € puntaje de riesgo.

Tabla 118.
Evaluacion del Riesgo
Identificacion Analizis Evaluacion

N= Consecuencia Probabilidad Impacto Fiesgo
RE1 No se abastece el pedido real de los clientes 2 4 8
R2 Poca produccion diaria 4 2 8
E3  Mavor financiamiento en la mano de obra 2 3 6
E4 DModificacion de las entregas de los pedidos 3 4 12
E5 Mavor financiamiento en el mantenimiento 2 2 4
o] Produccion erronea durante la jornada 1 2 2
R7 Mavor inventario almacenado 3 3 9

Fuente: Elaboracién Propia.
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En la Figura 33 se encuentralas consecuencias del evento ubicado segun €l

puntaje de riesgo en € nivel leve (verde), medio (amarillo) y ato (rojo).

Figura 33.

Grafico del Andlisis del Riesgo

PROBABILIDAD

IMPACTO

Fuente: Elaboracién Propia.

4.3.2. Propuesta para la Mitigacion de Riesgos

En laTabla 119 se muestralos eventos adversos que pueden surgir con la

propuesta de aplicacion del PCP, las acciones y una propuesta de indicadores

Tabla 119.
Propuesta de Mitigacién de Riesgos

Identificacion

Tratamiento

KD
Rl

B3

R4

RG

R7

Evento Adverso
Alto porcentaje de error
en el pronostico
Mo se utiliza toda la
capacidad de tiempo
disponible

Aumento de horas extras

Wariacion del tamafio de
lote
Aumento del costo de
mantenimiento (materia
primaj
Error al ingrezar los datos
de la orden de produccion

Aumento de la duracion
de inventarios en almacén

Acciones
Se debe manejar correctamente los
iconos del software de prondstico

Utilizar formatos para controlar la
produccion diaria
Seguimiento de las actividades
realizadas por los colaboradores
Verificacion de la produccion diaria
v semanalmente

El riesgo es minimo perque el costo
neo es tan elevado

El riesgo es minimo porque no es
un error frecuente

Feporte semanal de la cantidad de
mventarios en almaceén

Indicadores
Identificar el porcentaje
de error del prondstico

Control de la cantidad
de produccion semanal

Registro de la cantidad
de horas productivas

Control de la cantidad
de produccion semanal

No presenta indicadores

No presenta indicadores

ERegistro de productos
vendidos v en almacén
semanalmente

Fuente: Elaboracién Propia.

4.4, Extracto de Flujo de Fondo
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Seguin la Superintendencia de Banca, Segurosy AFP (2021), €l banco BBVA
presenta una menor tasa de interés de pago para préstamos de mas de 360 dias a

pegueiias empresas que es del 11,16 %.

EnlaTabla 120 se detallalos datos del préstamo realizado €l banco BBVA

con un monto de 7 150 soles, por lo tanto, la cuota mensual es 685 soles.

Tabla 120.
Datos para € préstamo

Datos para e Financiamiento (préstamo)
% del Préstamo 59 % inversion para el primer mes

Préstamo 7 150 soles
Tasade Interés 11,16 % anua
Ladeuda 0,89 % mensual
Periodo 11 meses
Cuota Mensual 685 soles

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 121 se presentala amortizacion mensual, 1os intereses con un total

de 385 soles y el monto total a pagar por € préstamo es de 7 535 soles.

Tabla 121.
Amortizaciones e intereses del préstamo

Cuadro de Amortizacion

Mes Sado Amortizacion Interés Cuota
0 S/7150
1 S/ 6528 S/ 622 S/ 63 S/ 685
2 S/5901 S/ 627 S/ 58 S/ 685
3 S/ 5268 S/ 633 S/ 52 S/ 685
4 S/ 4630 S/ 638 S 47 S/ 685
5 S/ 3986 S/ 644 S/ 41 S/ 685
6 S/ 3336 S/ 650 S/ 35 S/ 685
7 S 2681 S/ 656 S/ 30 S/ 685
8 S/ 2019 S/ 661 S/ 24 S/ 685
9 S/ 1352 S/ 667 S/ 18 S/ 685
10 S/ 679 S/ 673 S/ 12 S/ 685
11 S0 S/ 679 S 6 S/ 685

Total S/ 7150 S/ 385 S/ 7535

Fuente: Elaboracién Propia.
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4.5, Extracto de Estado de Resultados

EnlaTabla122 se muestra el estado de gananciasy pérdidas anual; ademas,

se detallalos ingresos, gastos operativos, fijosy variables, y la ganancia neta.

Tabla 122.

Estado de gananciasy pérdidas
INGRESOS OPERATIVOS MONTO
Ventas del saco raschel 15 kg S/ 48 283
Ventas del pitalon negro fibrilizado S/ 162 820
Ahorro del Plan Agregado de saco raschel 15 kg S 12 237
Ahorro del Plan Agregado de pitalon negro fibrilizado S/ 2435
Ahorro del Plan de MRP - saco raschel 15 kg S/ 5927
Ahorro del Plan de MRP - pitalén negro S/ 13312
Ahorro de laimplementacién de la Lectora 2293
Total de Ingresos Operativos S/ 247 307
GASTOS OPERATIVOS
Produccion de sacos raschel 15 kg S/ 23 363
Produccién de pitalon negro fibrilizado S/ 102 344
GANANCIA BRUTA S/ 121 600
GASTOSFIJOS
Encargado del proyecto pararealizar el PCP S/ 19 200
Software de Proyeccién de Ventas S/ 2000
Laptop S/ 4000
Impresora S/ 900
Escritorio S/ 250
Silla S/ 250
Depreciacion Anua de Materiales S/ 1080
Lectorade Codigo de Barras S/ 1500
E;;ntratau on de un nuevo trabajador (saco raschel 15 S/ 4500
GASTOSVARIABLES
Capacitacion pararegistrar y leer fichas de control S/ 1800
Mantenimiento del software de proyeccion de ventas S/ 1800
Mantenimiento de lalectora de codigo de barras S/ 1800
Total de gastosfijosy variables S/ 39 080
TOTAL DE INGRESOS OPERATIVOS S/ 82520
Otros Gastos (materiaes de oficina) S/3000
Amortizacion S/ 7150
Intereses S 385
GANANCIASANTESDE IMPUESTO S/ 71985
IMPUESTO (30%) S/ 21 596
GANANCIASNETAS S/ 50 390

Fuente: Elaboracién Propia.
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CAPITULO V: Andlisis Costo - Beneficio
5.1. Resultados No Financier os

L a capacitacién alos colaboradores: La capacitacion es unainversion

rentable, debido a que, no solo es un gasto econémico sino también ayuda atener una
planificacion adecuada del componente humano para alcanzar la vision propuesta por
laempresa. El beneficio parala organizacion es que genera un incremento de la
productividad, mejoralarelacion jefe y colaboradores, incrementa la rentabilidad,
disminuye la necesidad de supervision porque los colaboradores saben |as actividades
asignadas y mejoralaestabilidad. El beneficio paralos colaboradores es que se
sienten identificados con la empresa, aumentan la confianza en si mismo por los
conocimientos adquiridos, se sienten valorados porque estan logrando sus metas

individuales y mejoran sus aptitudes comunicativas con los demés colaboradores.

L os r econocimientos no remuner ativos. Estos ayudan a motivar alos

colaboradores a seguir trabajando mejor cada dia porque se sienten valorados y que su
esfuerzo es reconocido; ademas, cada meta lograda por € colaborador es un avance
pararedizar laentregadel pedido a cliente. Los incentivos no remunerativos son por
giemplo dar las felicitaciones en privado o publico por € trabgjo realizado, brindarle
unaflexibilidad de horario si presenta al gun inconveniente personal, darle un diploma
por ser el mejor trabajador del mes 'y darle un obsequio por € reconocimiento de la

puntualidad en lajornada laboral.

El posicionamiento dela marca: Posicionarse en la mente de los clientes es

importante porque perciben un producto Unico y con las caracteristicas que ellos
necesitan. Por €llo, al realizar un planeamiento y control de la produccion sevaa

obtener una entrega de pedidos a tiempo, entonces lamarca de laempresasevaa
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posicionar en lamente del consumidor, obteniendo como resultado una cartera de

clientesfijos en laempresa.

Latecnologia en la empresa: La propuesta de sistemas de tecnologia como €

software parala proyeccion de ventas y lalectora de codigo de barras paralatoma de
pesos de los productos, ayuda a que, los colaboradores realicen las actividades de
manerarapiday eficiente. Asimismo, € uso de sistemas tecnol 0gicos generaala
empresa un cambio frente ala competencia, debido a que, existe un mundo
globalizado donde | as organi zaciones tienen que renovarse continuamente para seguir
avanzando. Ademés, esta tecnol ogia permite la toma de decisiones de manera rapida
cuando surge un inconveniente, debido a que, la direccidn gerencial tiene que actuar y

tomar las mejores decisiones.

5.2. Resultado Social

El resultado socia que presentala empresa con la comunidad es que brinda
oportunidades de trabajo a estudiantes de universidades, institutos, técnicos de

SENATI para que desarrollen sus conocimientos y habilidades en el campo laboral.

5.3. Resultado M edioambiental

Los desperdicios del polietileno y polipropileno son reciclados y
transformados en materia prima para utilizarlo en la fabricacién de nuevos productos,
de esta manera no se contamina el ambiente con basura, debido a que, todos los

desperdicios de pléastico sobrantes se reciclan.

5.4. Célculodelas Tasas

Para hallar el Costo de Oportunidad de Capital (COK) se presenta que €l
inversionista (duefio de la empresa) tiene un 41 % de la participacion en € proyecto

con 5000 soles; y € financiamiento es del 59 % con un monto de 7 150 soles.
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Seguin la Superintendencia de Banca, Segurosy AFP (2021) la Caja Rural Los
Andes brindala mejor tasa de interés anua que es 5,10 % para un depdsito minimo de

2 500 soles en un plazo de 360 dias.

En laTabla 123 se muestra e porcentaje de ganancia que ofrece la Caja Rural
Los Andes que es 5,10 %y el porcentgje de ganancia que desea ganar €l inversionista

en el proyecto es el doble de ganancia que ofrece laCgaRural.

Tabla 123.
Porcentaje de ganancia del inversionista
Fuente % de ganancia Dato
CagaRural Los Andes 5,10 % Lamejor tasa de interés
Inversionista 10,20 % Doble de ganancia

Fuente: Elaboracién Propia.

Parahallar e COK seredlizala Tasa Minima Atractiva de Retorno (TMART)

conlaférmulasiguiente: TMART =i+t+i Xt

Seguin el Banco de Reservadel Perti (2021), latasa de Inflacion en € mes de
junio del 2021 esdel 2,45 %. En laTabla 124 se detalla que utilizando la férmulade

TMART se obtiene unatasa COK de 12,90 %.

Tabla 124.
Tasa COK del proyecto
Datos Porcentaje
i =inflacion 2,45 %
t = tasa de ganancia 10,20 %
Tasa COK 12,90 %

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 125 se muestra la participacion financiera, ya que, esimportante
parahallar e Costo Medio Ponderado de Capital (WACC). Asimismo, €l
inversionista presenta un capital de 5 000 soles y se realiza un préstamo de 7 150

soles paralainversion en el primer mes del proyecto.
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Tabla 125.
Participacion del proyecto
Capital Cantidad Participacion
Aportes del Inversionista S/ 5000 41 %
Financiamiento (Préstamo) S/ 7150 59 %
Total S/12 150 100 %

Fuente: Elaboracién Propia.

Seguin SUNAT - Superintendencia Naciona de Aduanas'y Administracion
Tributaria (2021) €l impuesto alarentaanual eslatasa de 30 % en Perd. Asimismo,
parahalar e Costo Medio Ponderado de Capital (WACC) se utilizala siguiente

formulaa WACC = Wd x Kd(1 —t) + We X Ke

En laTabla 126 se presentan los datos que se utiliza para hallar el Costo
Medio Ponderado de Capital (WACC); por lo tanto, se obtiene unatasa WACC de
10,46 % que es la tasa de descuento, es decir, se determina el valor presente del flujo

de cgjafuturo del proyecto de inversion.

Tabla 126.
Tasa WACC del proyecto
Variable Dato Porcentagje
COK =Ke Costo de Oportunidad 12,90 %
Kd Costo de la deuda 12,50 %
wd Peso de Financiamiento 59%
We Peso del aporte del inversionista 41%
T Tasa Inpuesto a larenta (SUNAT) 30%
Costo Medio Ponderado de Capital (WACC) 10,46 %

Fuente: Elaboracién Propia.

5.5. Evaluacion Econdmica Financiera

EnlaTabla127 se detallalos datos a considerar en € flujo de cgaparala

propuesta de aplicacion del planeamiento y control de la produccion.
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Tabla 127.
Datos a considerar en el Flujo de Caja
DATOS
Impuestos 18 %
Incremento de Demanda Anual (saco raschel 15 kg) 11 175 sacos
Incremento de Demanda Anual (pitalon negro fibrilizado) 1 048 rollos
Periodo 1 afio

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla 128 se presentalavida Util de los materiales de trabajo que se

necesitan pararealizar la propuesta de aplicacion del PCP.

Tabla 128.
Vida Util delos Equipos

Materidles  VidaUtil (Afios)

Laptop 5
Impresora 5
Escritorio 5

Silla 5

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla 129 se muestra el costo de depreciacion de los materiales de

trabajo durante |os primeros doce meses, obteniéndose un costo total de 1 080 soles.

Tabla 129.
Costo de depreciacion de los materiales

Mes Mes DMes DMes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Total afio

Depreciacion 7 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1

Laptop 67T 87 o7 67 87 67 o7 o7 a7 67 67 47 S/ 804
Impresora 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 5/ 180
Escritorio 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5/ 48

Silla 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5/ 48
Total 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 90 571080

Fuente: Elaboracién Propia.

En laTabla 130 se presenta el flujo de caja de la propuesta de aplicacion del

Planeamiento y Control de la Produccion considerando |losingresos y egresos.
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Tabla 130.
Flujo de Caja del Planeamiento y Control de la Produccion
Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes Mes
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Aumento de |as ventas de saco raschel 15 kg 588 495 557 619 526 371 557 557 402 970 721 566
Aumento de las ventas de pital 6n negro 3430 2520 3325 3745 3220 3255 2730 3290 3150 5285 -1190 3920
Ahorro del Plan Agregado de saco raschel 15 kg 1019 1019 1019 1019 1019 1019 1019 1019 1019 1019 1019 1028
Ahorro del Plan Agregado de pitalon negro fibrilizado 203 203 203 203 203 203 203 203 203 203 203 202
Ahorro del Plan de Requerimiento de Materiales - saco raschel 15 kg 494 494 494 494 494 494 494 494 494 494 494 493
Ahorro del Plan de Requerimiento de Materiales - pitalon negro 1109 1109 1109 1109 1109 1109 1109 1109 1109 1109 1109 1113
Ahorro de laimplementacién de la Lectora 191 191 191 191 191 191 191 191 191 191 191 192
Total de Ingresos 7034 6031 6898 7380 6762 6642 6303 6863 6568 9271 2547 7514
Encargado del proyecto pararealizar el PCP 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600 1600
Software de Proyeccion de Ventas y Lectora de Codigo de Barras 4000
Laptop, Impresora, escritorio y silla 5400 i i i i i i i i i i i
Materiales de Oficina 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250 250
Contratacion de un nuevo colaborador (saco raschel 15 kg) 1500 i i i i 1500 1500 i i i i
Capacitacion pararegistrar y leer fichas de control 900 i i i i i 900 i i i i i
Mantenimiento del Software de Proyeccidn de Ventas i i i 900 i i i 900 i i i
Mantenimiento de la Lectora de Cédigo de Barras i i 900 i i i 900 i i i i
Amortizacion 622 627 633 638 644 650 656 661 667 673 679
Intereses 63 58 52 47 41 35 30 24 18 12 6
Total de Egresos 12150 4035 2535 3435 3435 2535 4935 4936 3435 2535 2535 2535
BENEF. ANTESDE IMPUESTO -5116 1996 4363 3945 3327 4107 1368 1927 3133 6736 12 4979
IMPUESTO -921 359 785 710 599 739 246 347 564 1212 2 896
BENEF. DESPUES DE IMPUESTO -4195 1637 3578 3235 2728 3368 1122 1580 2569 5524 10 4083
BENEFICIO ACUMULADO -4195 -2558 1020 4255 6983 10351 11473 13053 15622 21146 21156 25239

Fuente: Elaboracion Propia.
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CAPITULO VI: Determinacién dela Viabilidad del Proyecto

Seguin e Flujo de Caja, se determina el Valor Actual Neto (VAN) que
cuando es mayor acero significaque lainvestigacion es viable, rentable y se
obtiene una ganancia positiva parala organizacion. Asimismo, la Tasa Interna de

Retorno (TIR) significalarentabilidad positivainterna que tiene la empresa.

EnlaTabla131 sepresentael VAN de 11 490 soles, que significa, e monto
gue se va arecuperar dentro de un afio desde que se inicie con lagecucién dela
propuesta de mejora. Asimismo, latasa de comparacion [lamada Costo Medio
Ponderado de Capital (WACC) haladaen e capitulo anterior es de 10,46 %. Por lo
tanto, el proyecto de investigacion es viable, debido aque, laTIR que se obtiene es

de 61 %, de modo que, es superior alatasainterna de comparacién minima de

rentabilidad.
Tabla 131.
VAN 'y TIR del proyecto
Datos
Valor Actual Neto V.A.N S/11 490
Tasa Interna de Retorno T.I.R 61%

Fuente: Elaboracién Propia.

EnlaTabla 132 se detalla que € resultado de larelacién beneficio — costo
es mayor a1, por lo tanto, significa que |0os ingresos netos son superiores alos
egresos netos, obteniéndose una ganancia positiva. Asimismo, se esperaun

beneficio de §/ 0,46 por cada S/ 1 invertido.

Tabla 132.
Relacion Beneficio - Costo del proyecto
BENEFICIO / COSTO B/C
B: VP (Beneficios) S/ 44 633
C: VP (Costos) S/ 30 623
Resultado S/ 1,46

Fuente: Elaboracién Propia.
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CAPITULO VII: Conclusionesy Recomendaciones
7.1. Conclusiones
7.1.1. Conclusién General

Se realiz6 una propuesta de aplicacion del Planeamiento y Control de la
Produccion paralaempresa Plasticos y Derivados S.R.L. basandose en la situacion
actual de la empresa. La aplicacion adecuada de esta propuesta permite mejorar €
plazo de entrega de pedidos de un 84 % a un 98 % de cumplimiento en los pedidos
de saco raschel 15 kg. Y mejorar € plazo de entrega de pedidos de un 86 % a un 98

% de cumplimiento en los pedidos de pital6n negro fibrilizado.

7.1.2. Conclusiones Especificas

1. El andisisdelasituacion actual serealizd de manera detalladaen el dreade
produccion, por lo tanto, con esta propuesta se realizé un andlisis eficiente del
prondstico de la demanda evaluando cinco tipos de prondsticos para el egir €l
prondstico con menor Error Porcentual Absoluto Medio (MAPE). Por un lado,
para€l producto saco raschel 15 kg el menor MAPE es de 5 % que permite
obtener una mayor certeza de la demanda para cumplir con el plazo de entrega de
pedidos. Por otro lado, para el producto pitalén negro fibrilizado el menor MAPE
es de 12 % que permite obtener una cantidad certera de la demanda para cumplir

con €l plazo de entrega de pedidos.

2. Deacuerdo con el andlisis de la capacidad de produccion actual, se ha
realizado una propuesta de la capacidad de produccion con lafinalidad de
proponer una nueva programacion de la capacidad productiva. Por un lado, para
el producto saco raschel 15 kg se propone una contratacion de un nuevo personal
y horas extras, paramejorar el proceso de extrusion del 80 % a 81 %, el proceso

detejido del 81 % al 90 %, el proceso de corte del 83 % al 88 %y el proceso de
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empaquetado del 85 % a 88 %. Por otro lado, para el producto pitalén negro
fibrilizado se propone producir en los meses de menor demanda para abastecer |os
meses de mayor demanda, paramejorar €l proceso de extrusion del 73 % a 74 %,
el proceso detorcido de 87 % al 92 %'y el proceso de empaquetado del 77 % al

78 %, de esta manera cumplir con el plazo de entrega de pedidos.

3.  Con lapropuesta de la capacitacion alos colaboradores sobre el mangjo de
las hojas de control permite controlar |as actividades de produccion, por lo tanto,
el cumplimiento de las 6rdenes de produccién del saco raschel 15 kg mejoradel
74 % a 95 %y del pitalon negro fibrilizado del 78 % al 97 %. Asimismo, la
duracion de inventario del saco raschel 15 kg mejorade 8 dias a5 diasy del
pital6n negro fibrilizado de 3 dias a 2 dias. Ademas, larotacion de inventario del
saco raschel 15 kg mejorade 2,17 a5,19 veces a mesy del pitalén negro

fibrilizado del 36,93 a 64,67 veces a mes.

7.2. Recomendaciones
7.2.1. Recomendacién General

Desarrollar la secuencia correctamente paraimplementar la propuesta de
aplicacion del Planeamiento y Control de la Produccion desde e desarrollo del
prondstico de la demanda, la planeacion de la capacidad de produccion, el plan
agregado, el plan maestro, el MRP hasta el control de la produccion e inventarios

con lafinalidad de megjorar € plazo de entrega de pedidos para satisfacer a cliente.

7.2.2. Recomendaciones Especificas

1. Seponeaconsideracion del lector investigar sobre otros problemas dentro de
unaorganizacioén, con el objetivo de utilizar la misma metodol ogia de estudio o

aplicar otra utilizando diversas herramientas de produccion.
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2. El proceso de implementacion del prondstico de lademanda, € plan maestro de
produccion y la planificacion de requerimientos de los materiales debe ser
realizado por un personal capacitado en mejoras del &rea de produccién, de
manera que, se puede tener la certeza que son implementados de manera
correctay que los datos obtenidos son coherentes con la produccion de los

productos de la empresa.

3. Dar seguimiento de las hojas de control del érea de produccién para el
cumplimiento de la planeacion de la produccién respecto a la entrega de
pedidos; asimismo, la Direccion General tiene que estar involucrada mediante
una comunicacion en todos los niveles jerarquicos pararesolver de manera

activa cualquier inconveniente durante el PCP.

4. Lainformacién debe ser registrada de manerafisicay virtual, con el objetivo de

presentar una informacion organizada, ordenada y oportuna en la empresa.
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Anexo 1. Andlisis PESTE
Politico — Legal:
Segun € Pleno del Congreso de la Republica aprobo el 8 de diciembre del
2018 laLey N° 30884 [lamada Ley que Regula el Plastico de Un Solo Uso y los
Recipientes 0 Envases Descartables en el Peru. En esta ley se establece en un plazo
de 12 meses la prohibicion del consumo interno, distribucion y comercializacion de

bolas de base polimérica con una dimension de novecientos centimetros cuadrados

(900 cm2) y con un espesor menor a cincuenta micras (50 um) (Salaverry, 2018).

Econdmico — Financiero:
Segun € diario Gestion, € Viceministro de Mype e Industria llamado Oscar

Graham menciono que laindustria de pléasticos crece en un 3,2 % al afio. Por un
lado, € rubro de industria plasticarepresenta el 4 % del PBI industrial, esla quinta
actividad mas innovadora, produce 52 000 empleos a personas de la sociedad y es
el 7 % del crédito que otorga el sistema financiero al sector manufacturero. Por otro
lado, €l sector del pléastico esimportante en la ruta hacia un futuro sostenible, ya
gue, los plasticos mas ligeros contribuyen a aprovechamiento de |os recursos
vitales como laenergia, €l aguay €l envasado (Rios, 2019).

Social — Demogr é&fico:

Seguin estudios, se calcula que al afo se usatreinta kilos de plastico por

ciudadano, se utilizatres mil millones de bolsas pléasticas y seis mil bolsas por

minuto (MINAM, 2018).

Tecnoldgico:

L as mejoras tecnol dgicas que se implementan poco a poco en € mundo son
importantes en la economia del Pert para poder adquirirlo, desarrollarlo y

adaptarlo. Seguin un diario de tecnologia, las empresas PY MES o grandes
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corporaciones deben estar al dia con todas |as innovaciones tecnol dgicas que
aparecen en el mercado y asi saber elegir cudl de estas tecnol ogias poder
implementar para seguir siendo competitivos en una sociedad en constante cambio

(Mullor, 2019).

Ecoldgico:
Segun la empresa Plasticos y Derivados, informa que 10s plasticos son

material es totalmente seguros parala salud, debido a, que los productos plésticos
cumplen con las legislaciones y normativas exigentes anivel nacional. Ademas, el
60 % de los productos hechos con pléstico duran entrelos 5 a 50 afios, por o tanto,
prohibir los plésticos y renunciar alas ventajas y beneficios que aportan ala
sociedad no eslamejor solucion. Por ello, se debe aprovechar |os desperdicios del
plastico parareciclar y reutilizar nuevamente y contribuir ala economia circular

(Pé&sticos y Derivados, 2019) .
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Anexo 2. Andlisisdelas 5 fuerzas de Porter

El Poder de Negociacién de los Proveedor es
Lamayoriade lamateria prima que se utiliza parala produccion de los

productos se encuentran en el mercado facilmente como polietileno ata densidad,
polietileno linea y e colorante. Por €llo, los proveedores de la empresa Plasticos y
Derivados tienen un bajo poder de negociacién sobre la fijacidn de precios, debido
a, que la empresa puede conseguir otros proveedores con facilidad, si es que no se

le brinda |l os productos correctos.

El Poder de Negociacion delos Compradores

El poder de negociacion de los clientes es alto porque € clientetiene la
posibilidad de elegir las diferentes empresas para comprar sus productos como €l
saco raschel 15 kg y € pitalon negro fibrilizado, si es que no se le brinda un buen
producto. Por consiguiente, la empresa Plasticos y Derivados ofrece productos de
calidad y a un buen precio a sus clientes para obtener una cartera estable y evitar

gue puedan comprar los productos en las empresas de la competencia.

Amenaza de Nuevos Competidor es Entrantes
Existen diferentes factores que hace dificil entrar a una nueva empresa a

mercado para posicionarse y competir con las empresas ya posicionadas. Las
barreras de entrada que existen en el mercado de la produccion de sacos raschel y
el pitalén negro fibrilizado son la economia de escala, la diferenciacion del
producto, las altas inversiones de capital, el acceso alos canaes de distribucion y

la obtencidn de un menor costo de materia prima. Por |o tanto, no hay amenaza de
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entrada de nuevos competidores debido al tiempo que tiene laempresaen el

mercado y una cartera de clientes estable.

Amenaza de Productos Sustitutos

Existe e producto saco raschel, de manera que, algunos clientes deciden
reemplazarlo por e saco de polipropileno, e saco tegjido blanco, saco tgjido leno y
el saco tegjido papero. Por lo tanto, la amenaza es alta debido a que existen

productos parecidos al saco raschel que es adquirida por otros clientes,

Rivalidad Competitiva dentro dela Industria

Larivalidad de los competidores es alta porgue existe varios competidores
como Fibrafil, Poly Pacck Pert, Inversiones Garoka’s Plast y Litec que producen
los mismos productos que la empresa Plasticos y Derivados. Sin embargo, la
empresa se diferencia por su calidad, la cantidad solicitada por los clientesy €l

envio aLimao aprovincia
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Anexo 3. Diagrama de Ishikawa
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para el proceso de seflado Magquinaras sin
\ programacion de sncendido
Falta de comunicacicn interna Retraso de
Al entre:ga de
Lin canbrod de Ciampos Poca ventiiacian Produsckin mo pﬂ d‘dns
anal area de produccian en al amibanta Urdfarmne
M curmpla con el pr-}gva?/ /
de produccidn Falta de arden Al consumn de
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Causas que originan el retraso de entrega de Puntuacion de . .
. ) . |Frecuencia | Puntaje Total
pedidos influencia

Retraso en el pedido de Materia Prima 28 3 &4
Fatiga de los colaboradores 27 3 g1
Falta de colaboradores para el proceso de sellado 19 3 5T
Falta de comunicacion interna 27 3 g1
Magquinarias sin plan de mantenimiento 23 3 69
Magquinarias sin programacion de encendido 25 3 75
Sin control de tiempos en el area de produccion 35 3 105
No cumple con el programa de produccion 40 3 120
Falta de control del inventario 31 3 93
Poca ventilacion en el ambiente 9 3 27
Falta de orden 21 3 63
Mayor temperatura en el area de produccion 11 3 33
Produccion no uniforme 21 3 63
Alto consumo de energia eléctrica 4 3 12
Inadecuada supervision de pedidos programados 15 3 45

Puntaje Total de Priorizacién
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Causas que originan el refraso de enfregade | Punfaje | Punfaje | , Y%
. . % Relativo

pedidos Relativo | Absoluto Absoluto
Incumplmiento con el programa de produccion 120 120 1190% | 1190%
Sin control de tiempos en el rea de produccion 105 25 042% | 232%
Falta de control del mventario 93 318 9231% | 3133%
Retraso en el pedido de Materia Prima 84 402 §33% | 3988%
Fatiga de los colaboradores 81 483 804% | 4792%
Falta de comunicacion mierna 81 564 §04% | 3993%
Maquinarias sin programacion de encendido 7 639 T4% | 6339%
Maquinarias sin plan de mantenimiento 69 708 685% | 7024%
Falta de orden 63 111 625% | 76.49%
Produccion no uniforme 63 834 625% | 8274%
Falta de colaboradores para el proceso de sellado 37 891 363% | 8839%
Inadecuada supervision de pedidos programados 45 936 146% | 9286%
Mayor temperatura en el rea de produccion 3 969 31% | 96.13%
Poca ventilacion en el ambiente 27 999 268% | 9881%
Alto consumo de energia eléctrica 12 1008 119% 100%
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PROPUESTA DE MEJORA DEL PLAZO DE ENTREGA DE PEDIDOS APLICANDO EL PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION EN LA EMPRESA PLASTICOS Y DERIVADOS,

LIMA - 2020
PROBLEMA GENERAL OBIJETIVO GENERAL HIPOTESIS GENERAL VARIABLES DIMENSION INDICADORES
¢De qué manera la propuesta | Realizar la  propuesta de | Lapropuesta de aplicacion del Prondstico de MAPE = Error Porcentual Absoluto Medio
de aplicacion del | aplicacién del planeamiento y | planeamiento y control de la 100 ¥ y|Real; — Prondsticoy

planeamiento y control de la
produccién mejora el plazo de
entrega de pedidos en la
empresa Plasticos y
Derivados?

control de la produccidon para
mejorar el plazo de entrega de
pedidos en la empresa Plasticos y
Derivados.

produccién mejora el plazo de
entrega de pedidos en la
empresa Plasticos y
Derivados.

Propuesta de

Demanda

Real;
n

MAPE =

Programacion

UCP = Utilizacidon de la capacidad productiva

Horas Trabajadas
ucp 100

~ Horas Disponibles

aplicacion del PCO =Porcentaje de cumplimiento de érdenes de trabajo de
Planeamiento produccién
y Control de Ordenes terminadas de produccién
la Produccién PCO =< — x 100
Ordenes programadas de producciéon
DI = Duracién de Inventario
Control Inventario Final x 30 dias
- Ventas Promedio
RI = Rotacién de Inventario
_ Costo de ventas mensual
" Inventario Promedio Mensual
PROBLEMAS ESPECIFICOS OBIJETIVOS ESPECIFICOS HIPOTESIS ESPECIFICAS
é¢De qué manera el analisis | Desarrollar el andlisis eficiente | El analisis eficiente del PET = Pedidos entregados a tiempo
eficiente del prondstico de | del prondstico de demanda que | prondstico de  demanda
demanda permite cumplir con | permita cumplir con el plazo de | permite cumplir con el plazo Tiempo de PET = Cantidad de Pedidos entregados a tiempo % 100
el plazo de entrega de pedidos | entrega de pedidos en la | de entrega de pedidos en la entrega Cantidad de Pedidos Programados
en la empresa Plasticos y | empresa Plasticosy Derivados. empresa Plasticos y
Derivados? Derivados.
¢En qué medida la | Determinar la programacién de | La programacién de Ila
programacion de la capacidad | la capacidad productiva para | capacidad productiva logra Plazo de TPP = Tiempo de Produccidn para realizar el Pedido
productiva logra cumplir con el | cumplir con el plazo de entrega | cumplir con el plazo de
. . . entrega de . L,
plazo de entrega de pedidosen | de pedidos en la empresa | entrega de pedidos en la edidos PP = Dias reales de produccion % 100
la empresa Plasticos vy | Plasticosy Derivados. empresa Plasticos y P ) - Dias programados
. . Tiempo de
Derivados? Derivados. -
- p - - — produccién
¢En qué medida el control de | Realizar el control de las | El control de las actividades del pedido

las actividades de producciéon
permite mejorar el plazo de
entrega de pedidos en la
empresa Plasticos y
Derivados?

actividades de produccién para
mejorar el plazo de entrega de
pedidos en la empresa Plasticos y
Derivados.

de produccién permite
mejorar el plazo de entrega de
pedidos en la empresa
Plasticos y Derivados.
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PROPUESTA DE MEJORA DEL PLAZO DE ENTREGA DE PEDIDOS APLICANDO EL PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION EN LA EMPRESA
PLASTICOS Y DERIVADOS, LIMA - 2020

VARIABLES

DEFINICION CONCEPTUAL

DEFINICION
OPERACIONAL

DIMENSIONES

INDICADORES

TECNICA

Propuesta de
aplicacién del

Segin  Mesquita  (2017), el
Planeamiento y Control de Ila
Produccion es un sistema que
administra los recursos
operacionales de la empresa
involucrando todas las operaciones.

Es una funcion especifica y
de mucha importancia
dentro del proceso
productivo. Ademas, es un
sistema, de manera que, los
buenos resultados se

Prondstico de
Demanda

MAPE = Error Porcentual Absoluto Medio

100 Y, |Real; — Prondstico;|

MAPE = Real;

n

Observacion
y Registro

Programacion

UCP = Utilizacidn de la capacidad productiva

_ Horas Trabajadas

ucp X 100

" Horas Disponibles

Observacion
y Registro

PCO =Porcentaje de cumplimiento de érdenes de trabajo de

PIaneamllzntlo Ademas, permite coordinar y | obtienen por medio del produccion . . »
y contro ”e @ | conducir todas las operaciones de | prondstico de la demanda, PCO = ,Ordenes terminadas de produccion x 100
Produccion un proceso productivo, con la | la programacién y control Ordenes programadas de produccion
finalidad de cumplir con los | delos procesos productivos. L,
compromisos asumidos con los Control DI = Duracién de Inventario Observacion
clientes de la empresa. _ Inventario Final x 30 dias y Registro
B Ventas Promedio
RI = Rotacidn de Inventario
Costo de ventas mensual
 Inventario Promedio Mensual
i . PET = Pedidos entregados a tiempo
Segln Publishers (2013), el plazo de . L.

) Tiempo de Observacion
entregla de. pedidos .es IIar.né.ld.o entrega PET = Cantidad de Pedidos entregados a tiempo % 100 y Registro
también el C'CFQ ‘,je pedido ql."e inicia - Cantidad de Pedidos Programados
desde la emisidon del pedido por

. - El plazo de entrega de
parte del cliente hasta la recepcidn . . .
. L . pedidos consiste en medir la
El blazo de del mismo. Asimismo, la duracién idad d did
P del plazo de entrega de pedidos cantida €  pedidos TPP = Tiempo de Produccién para realizar el Pedido
entrega de o entregados a tiempo a los
did presenta las fases de transmisidn clientes. v el cumplimiento ) i .
pedidos del pedido a la empresa; luego, el del tier;1yo de rF:)duccic')n Tlemp.ol de TPP = Dias reales de produccién % 100 Observacién
procesamiento del pedido al drea de P pro produccién del Dias programados y Registro
para realizar un pedido. pedido

produccién. Después, el periodo de
producciéon de los productos vy
finalmente, la entrega del pedido
solicitado al cliente.
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Saco Raschel 15 kg

Kt odo de Regresican Lines) :
AR e proadetics da Venias 1a000 PRONDSTICO DE VENTAS DEL SACD RASCHEL 15k
Akl SOg9 1.3 0o
Bavya B053
Juarnia g117 DD
Julio GLEL
2020 Agosto G245 % e -
Satiambre G308 BN
Dol g 6372 é
h oviambre B2 i
Dici=mbre [t n ] 2
Emero e
01 Fabraro BEZT o
R EEDL 1 3 = ¥ @ 11 I3 A% 17 19 F1 23 Im 7 IE A1 33 3% ST A0
AIESES
Desviacitn Ahsoluta de la Media (MaD] = 2127 .
Error Porcentual Absoluto Medio (MAPE) = 57% T Prnisicn fc. Pemanie
Método 1. Regresion Lineal — Prondstico de Ventas
WSS e Prosmedio Pdwil -1
ARG Aot Frondctios de Vantas FPRONOSTICO DE VENTAS DEL SACDO RASCHEL 15k
Akl AGET EL-1F niF]
Mayo 4755
Iuenio apaa 12000
J i 4531 = Joooo
2020 agosto 19
Satiambra S407 = L L]
Cirtubre 5155 E GO00 -,
Moviambine LIEZ
Dicismbre 2271 AR}
Era o Eq55
20321 Fabrarm L LY ) SR
Alarzo LE35 o
P & ¥F 9 j1 i@ 45 17 19 1 3 X OFF I 3] 33 35 3IF M4

Desviachbn Absoluta de la Madia {MaaD) - g
Error Porcentual abscluto Medio (MAPE] = 63%

MESES
g Clmminrda
e Prog s tion O Demands

Método 2. Promedio M6vil — Pronéstico de Ventas
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M etodo Seavirado Exponencial Simple

Aflo hAEs Prondsticg de Yentas

Abril 4419

Mayo 6e22

Juanic 3321

Julio 1665

2020 Agosto 298G

Satiembre 2740

Octubre 1878
Movri=mbre 41

Diciembre 1410

Enera 2113

2021 Fehbrearn 3165
Aarzo L F

Desviacidn Absoluta da |a Media (MAD] = 2045
Error Porcentual Absoluto Medio [MAPE] = 69%

DEMANDA

:

:

:

PROMNOSTICO DE LAS VENTAS DEL SACO RASCHEL 15 K

F 85 F 9 11 13 A5 317 1% 23 3 25 27 ¥ 31 33 35 3¢ 30

MESES

g [+ T8 L
e PO PR LD i DiiFiEreda

Método 3. Suavizado Exponencial Simple — Prondstico de Ventas

Maétodo de Descomposicion Modelo Multiplicativo

AfD U [T Prondstico de Ventas
Abril 5630
Mayo GaG1
Jiania 20810
Julio 2596
202 .ﬂ.E[l’_'IS.'Il:I Trad
Setiembore 15518
Oictubre 5289
Moviaembire 4115
Diciembore 11505
Enaro J285
2021 Febrera 5500
Marzo 2609

Desviacion Abzoluta de la Media [MAD) = 752
Error Porcentual Absoluto PA2dio (MAPE] = 6%

DEAANDA

1G0T

:

[

1

PROMNOSTICO DE LAS VENTAS DEL SACO RASCHEL 15 K

F 5 T 5 11 13 15 iF 13 21 X3 25 2F X9 231 33 35 3IT 39
MESES
e [ R {i1]
e Pt A b desmesnda

Método 4. Descomposicion Modelo Multiplicativo — Pronéstico de Ventas
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Método de Descomposicion Modelo Aditive

14000
Afio Mes Prondstico de Ventas
Abril 5948 12000
MEYG 6998 _,ﬂl[][][][]
Junio 2898 :
Julio 3298 2 8000
2020 Agosto 7449 = 6000
Setiembre 13698 E
Octubre 5398 4000
MNoviembre 4398
Diciembre 10149 2000
Enero 7565 0
2021 Febrero 6163
Marzo 3913

PRONOSTICO DE LAS VENTAS DEL SACO RASCHEL 15K

1 3 5 7 9% 11 13 15 17 1% 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39
MESES

=g Demanda (Y)

Desviacion Absoluta de la Media (MAD) = 180
Error Porcentual Absoluto Medio (MAPE) = 5%

=g Pron 0stico

Método 5. Descomposicion Modelo Aditivo — Prondstico de Ventas
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Anexo 9. Métodos del Prondstico de Ventas — Pitalon Negro Fibrilizado

FAEtod o de Begresion Lineal
AR Pl Brondstico de Wantat
A bl 345
Pl 354
unio E1=T ]
Julio 67T
200 s gosto ara
Setimmbre 27
Qctubine i85
[ E=RR P10 =T I92
Dhiciembre 308
Enara 404
2021 Febrero QLo
PAArED AL
Creswiacidm Absoluta de la Media [MAD] = 66
Error Porcentual Abksoluto PMadico (MAPE] = 369

5oo
ana
a0
ama
]
ERrln]
= 250
E 200
A 50
100

PROMOSTION DE LAS VENTAS DEL PITALON WNEGRO
FIBRILIZADC

17 18 1 23 33 2F 3% 31 33 3% 3 33

MESES
—— Prondstion de Demands
—a— Demanda

b =] T 8 11 13 1%

Método 1. Regresion Lineal — Prondstico de Ventas

RSO0 de Promedio PAdwil

AR Mas Pronastico de Ventas
sl 291
Faya 296
Junia 201
Julig 306
2020 Agosig 311
Setiemore 316
Octubre 321
Moviembre 326
Dhici=rmbre 331
Enerc 336
2024 Febrero 341
BErEo 346

Dresyviacidn abseluta de la Media [MAD) = &%
Error Porcentual Absoluto Medio (PMAPE) = 4135

DEMANDA

-t EEEEREFEE

PRONOSTICO DE LAS VENTAS DEL PITALON NEGRO
FIBEIL.LF AT

11 13 15 17 19 21 I3 25 27 29 31 33 35 37 30
AMESES

i 5 T o

g [FE VAT [
P o Gstco de Dern amds

Método 2. Promedio Mévil — Prondstico de Ventas



169

rAEToO o Suavizado EXponencial Simple

Afa Mz Framcstion de Wentas
Abril 214
bl By 76
Jumio [
Julio P
2020 Agosto 290
Setllembrea 233
Qetubre 137
Mowviembre 224
Diciembre 134
EnEro 144
1021 Febrarg 173
BAarzo 207

Cresviaciin Absoluta de la Media (MAD] - 84
Error Porcentual absoluto PMMedio (MaFPE] = 28%

b0
450
HabD
50
Japiy
250
20
150
100
Sy
L]

DEMANDA

a

PRONOSTICO DE LAS VENTAS DEL PITALON NEGRO
FIERILTZ AN

3 5 F 9 311 13 15 17 19 FI 23 25 IT TH 3I1 FF 3IZ 3T I

AIESES

——Demanda
s P ORCETC D F OhE G mda

Método 3. Suavizado Exponencial Simple — Prondstico de Ventas

P étodo de Descom posichidn FAode o PBAalti plicativo

Afio Bl Fronastico d= vwentas
A bl 2E5
i ) 340
Jumiio 27
Julko LS
2020 A,EDH [} 399
Satiembra 557
Cofubares 373
Mlowimrm bres 381
CHCha mbee BES
Enaro 255
021 Febrero 271
Marzo 329

Daswiacion Absoluta de la PMedia [MALD) = 35
Erroyw Porcentual abesoluto PMedioc [MAPE) = LO%

B

L

5]

o

DEMANDA

200

1

PRONOSTIOO DE LAS VENTAS DEL PITALON NEGRO
FIBRILIZE ALY

1% 17 1% k1 3 25 ¥ = 31
MESES

e O (VER B | W)

i PO B AR D

3F 35 3 8@

Método 4. Descomposicion Modelo Multiplicativo — Pronéstico de Ventas
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Método de Descomposicion Modelo Aditivo

Afo Mes Prondstico de Ventas
Abril 325
Mayo 362
Junio 378
Julio 187
2020 Agosto 352
Setiembre 496
Octubre 364
MNoviembre 486
Diciembre 561
Enerao 351
2021 Febrero 358
Marzo 392

Desviacion Absoluta de la Media (MAD) = 24
Error Porcentual Absoluto Medio (MAPE) =12%

PRONOSTICO DE LAS VENTAS DEL PITALON NEGRO

600 FIBRILIZADO
550

500
450
E 350
300
= 250
& 200
150
100
50

1 3 5 7 9 11 13 1% 17 1% 21 23
MESES

=g Demanda (Y)
=g Prondstico

25 27 29 31 33 35 37 39

Método 5. Descomposicion Modelo Aditivo — Prondstico de Ventas
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Anexo 10. Plan Agregado de Produccion — Saco Raschel 15 kg

kel Flaryo Junie g Aposto Saisgiwbre | Octulbee | Nowiembes | Diclembre Enaara Fabraro Mao Tatal
Dias Labornaley 13 12 14 13 13 L4 12 13 142 12 12 15 157
Unibfades por rrabaiador 1303 1572 1E34 el IE] 1x3 1338 1572 1703 1B 1572 1572 1065 A056T
Meands TETE ErEi G2 305 GBS 135 TEER E1hG 6574 577 G353 3q13 TTRZS
Imhapdores requesidas 5 A ) £ 4 ] 5 4 4 4 4 ! #
Trahapdores acbusdes z 5 1 d 4 a 5 [ 4 a ] a3
Trahaidores contratadios 3 o n o s} 1 o o ] [} a 0 |
Conto irabaledores caniratadas | & 30| 5. 18 si. E <8 5. 200 | 5. s L L1 5f. 18 48 840
Trabiaiaicids i deicn i 1 1] 1] =] o 1] ] 0 L) a ] L)
Lok br jeecd s i A - a, R R . g - & - A - 1N - LT an | &, - LTS - a2 - S 4,0BO| 5 1,060
Trabaidores ulilkmdas 5 4 4 g 4 4 5 3 & 4 L 2 o3
Ciontde mano de-obes 5, axsish apon|s. aam| s, ool s, asoo|st. saw|s. asoolst asoo|w. azpo|sf. 3eoni st asonl|y el s anrTs
Unkdades prodecidas THTG wren i1 L1 (b 2135 TEOR &I6h AnsTd STy filo3 3313 TaTh
I frtaiss 1] 0 1] ] Q 1] a 1] 1] L} a L} 1]
i (o b sl (o e ETR T 5 5. E Er. 2. i 5 i LTH A L Y -
Linidardes fsbambes ] 1] 1] n a ] 0 ] i & i a 1]
Coeto par Faltantes 5l & 5 &S, - 5 - A W E B, 4, afy &, & -
Coezo Tatal sf. sans|sf azse|s  agw|s 3moo|ss o0 % seen| s aaoolst aamsn s agno|sf 3son|sS 2e00|s) 470 | S SLETE

Plan 1: Plan Agregado de Produccion con Método de Inventario Cero

abiril LYETS] hirds Juib Agosto Sethemibre | Owtubre | Bovembes | Dicismtes Eregrn Febreno Pl @z Total
Ties Laliormies 13 1 14 13 1z 14 12 3 143 12 1z 15 157
Lhad daadlar 5 e tradbajasdioe o3 1571 a4 1703 1703 1534 1573 1703 133€ 1571 1571 155 AEhRT
Damadada fara S0 B4 7 aiida (=151 [E35 Th&R 341 =h7E ST al53 E k] T
Trabujmdoews recgusritlos 4 4 4 a £ 4 4 4 4 4 4 4 48
Trobajndoans actusiny F] 4 4 4 4§ 4 4 # L] 4 4 § Ak
Trabtajsdores conirsiados s Q o 1] [4] 1] Q Q i 1] ] 4] 2
| Cosio brahsjadores contratados . | &0 i) B - 51 . 51 - 5 - b - = - |5 - |5 - 5 - | &, - |5 . s Az
Tramajsdores de s pedidas [E] L] =] 0 a n ] ] 1] [a] n a 1]
Losto trabega dores despedd o5 5 = LT 8 L1 E s 5. & ar gl i . 5 1
Tradad ot vy uFlzado: g4 4 q 4 £ d 4 4 a 4 4 £ aB
Cano da rsing 8 obna o,  apho|s. 3eoals  srme s 3oob|sf sson|s) 4a00(sf  3e00|ss. asonls. sanle 3sw|s. dseols) sseolar &7im0
Limi ey oo s icdan 1 [P T3 4 a1} I 1154 512 R Pl AL B Q5
trappndntia ] 458 1392 1590 206 ARh =] palr) 1508 e 2034 el 150067
Costo de almacssar 5, BT R ?3E |5l amo|sf  w9m | 172 | 5 - |sf, 1m|sf,  mp|sy  smlst 4oa|s) 1ama|sf amns
Lisd =g [ahamEs 4 L8] [x] 0 a i} 74 2] ] [a] n a 1578 |
Costo por faknates 5. E04.ED| 5. = 5. i B s = 5. 500 | 5. 5. L8 . 5. 5 L0460
Cogio Total g, agas|sf zwools), sasm(sn szeolst easalsl saaps (sl aaoolss amoofs aaezl sl 3pen|sl. agpos|si send [5L Sza3

Plan 2: Plan Agregado de Produccion con fuerza de trabajo constante
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Al Maya Juric Jubs Agosta | Setiembre | Octubre | Hoviembrs| Oiciembre | Eneso | Fabrers - Total
I Labaralies 13 11 L4 ] 13 14 11 13 14 12 17 15 157
IUnidades por trabajedor 1703 1572 183¢ 1M 1703 1834 1572 173 1234 1472 1572 185% 20047
[Diemandn 66 S50 Gh4k G106 EM5 8115 TREE (] L TL g G163 4013 TIETS
Trabajaderes regud das 2 1 1 2 2 2 1 1 2 2 2 ] I
Trahajsdores actusles F] i 2 2 i 2 1 I ' z 2 2 H
Trabajsdores pond ratades i F] i 0 ] 1 o) g g o [ i o)
me:r:rbal:da-ﬁ:cnnh’atﬁdnl 5. 18 5. 5. e/ £] L1 5/ &l 43 414 5. 5
Trabajaderes dessedidos 0 o i 0 a 0 a i o o [ i a
{Comte i abhajadkones despedidoy | 5 N & b R b O " N b S | | FC - N R |- | R - ) -
Trabajadores utilzados 2 2 2 2 i 2 1 z 2 i 2 2 L
Lo de mana de oba 5. BEG0 R, LBIOA  L100 |5, 1950 (&L 18508, F100 (& LBR0D [N LES0| WL 2300 & 1800 |5 L | E, L350 | 23550
Linkdan s pradacidag 1406 F144 i1l HilG il i 144 Hi6 il i1 el Jhad 1930 41134
Inventark [ o [ [ a i 0 o 0 [ 0 17 17
Coxle de alacenar 5. i1 - | & i & & W 5 A B & W ERRS a
Linkdades @ suibcarinatar 4270 &6 10 171l FLED) 5icy 4714 2760 1916 1653 3019 il 36738
{Coato par subc oniratacitn .  3gmnfsf smsa|st aomr|sf 1moo|st vsar(sl amaT (s 3sor sl amda|sl apma| sl nmsTlsl aumasl - [ anm
Comio Tatal G4m0 (4 3ese|sl 4amr (s a0 s a707 & 5027 &) 5107 5. dme2[& 4134 80 3657 |60 3,013 (%) 2350 [Sf dmaed |
Plan 3: Plan Agregado de Produccion con Método de fuerza de trabajo minima con subcontratacion

Ebrl [ B lunia Iulin Aporte | Satlambsa | Ociubee II'l-uu'I-'nhr- Piciambre Enara Fakeraro Mtarzo Tatal
Ciias Labarales 13 iz 14 13 13 14 i 13 14 ¥ 1d 15 157
Unidades por trabmador 1M 1572 1i34 13 17a 10# 50 173 1hM 1572 1572 14965 i T
Ceexmandla LT T i G106 k] 55 Tang G166 G574 ET BiG3 313 FIETS
Trabajadarss requesiio 3 3 3 i 3 3 3 3 3 3 1 e
Trabajadares atbaales I E] i 3 3 3 3 3 3 3 3 E )
Trabgindares costratados 1 o o o a [ ] o [ 0 i 1
Coabn irstajsdcees confracadas | 5. T - |58 - |5 - |5 - |5 1 5. - |8 - |8t - |5 - |5 20
Trabsiadares despedicos o i o a o 0 [ [ o [ o [ i
Costo irabajsdore: despedidor - | &/ i - I - | & - |4 - |5y - | & - | & & - | &, - |8 .- & - -
Trahmjadares wtifzadas 3 ] i 1 k| i 1 a | 2 k] ¥ 4 £
Lroatn e menn de oére Al 25 |50 AT S, 3450 &0 dadS |4 dES S 335009 IO | & 2825 %, RAT0) & 2[5 P00 )%, 3395 & 3535
L s prgeducil as b LA 4716 S50 3148 5164 a0l 4716 Siae S50 el ] 4716 5445 I |
Invantan [ il i a o a il il 0 il a 1981 L&l
I Costn S alwacenas 5. 5. 51 5 5, 5 5. - | S 5. 5. - |&L 5. 3965 M6
Harras Extras 52 22 Iy 3 1= 74 &4 Fry i1 EF FE 0 -
Costo de horas sxire 5 B76 5. 186|sf 1safst  en|s)  m7lsl se|sf #3z|s. @6 @me(sf  aee|sl  avv|s - 5. ame?
Costo Total 8. aml|s. 2mas (sl 3san|s. 3ass|s amlsl enzlst asaz|st aan s saess| sl ases sl 30w s 3w [sf eegem

Plan 4: Plan Agregado de Produccién con Método de fuerza de trabajo constante con horas extras
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il Taye lunis Julie Ageide | istembre | Dstubre | Wovienbre | Diclembes | Enera Fabrere | Marza Tatal
Dims Latoealss 13 12 14 E| 13 14 11 13 14 1 12 15 157
Linid dpties. pr Drabisiad o 1705 1571 1634 1713 105 185 1572 17 1634 15712 §57E L9565 567
Damatea 7675 5700 6642 E106 E045 oLIs FBEE 5155 65T 577 G163 3013 TIavs
Trabajadares requesidos 3 = 2 P 2 3 3 i Fi 3 1 a ki
Trathajadores shuales " 3 2 2 s z 3 3 2 z F8 i 27
Tretajndares conbatados i 1] 1] (1 ] 1 a a 0 Q 1] ] 2
Costa trabeadores contratados | 5 g [ 1 -4 A 4 -5 - |5 - |5 n| &, - |5 - 1§ - |5 - | - |5 - |5 £
Trebe|adones despedidos o 1 i i o i o 1 i a i i ]
Costa trahaisderes despedidas L - o ool | & - £ - £ - o - L - L oo | ), - L7 & e T S - X ]
Trataladons wlfzados 3 Z 2 i 2 3 i ? i 1 2 P 2
Caosha de mano d= obra . 20l 8 1Eo0 (&) 2100| S, 1Es0al 1850 % 3150| % 100| &N 1050 (&) X100 | &) 1E00| Y. LBO0 |8) 2250| % J6ATS
Uni daedes. prosfycidas i lad Elr 6 3406 5502 716 F06 3668 3144 Jlas 90 45243
lrerkanc [E] Q 1] [ ] ] 8] a ] 0 1] 1 17
Cosbo de afmaceng W - £ & - E - E' - B - W - |9, - i - 5 - E - 3. |5 3
Horas Extras 52 AL 0 2 51 74 B4 £4 ) B 02 i arl
Casbo de boras exires o BRS| % 1053 (8. 1135 1066 |9 1053 )% 851 | 5 BIX| &, 108) |%. 1157 |&). 1OGA| &L D186 (5. - o 1121
Casio Tegal 5, 3810 5. 3843|831 S, IME (S, 30| %, 43| % 3537|SS 4037 |5 3257 |5L 2ES3| W 2986 |5 2753 |5, 4001

Plan 5: Plan Agregado de Produccién con estrategia mixta




Anexo 11. Plan Agregado de Produccion - Pitalén Negro Fibrilizado
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& il Mlayn Jumia Apoato | Reptiambes | Octubee | Moviemhe Erssra e Tr ] Total
Déas Lahorales 14 1] ir 1 17 17 17 L 18 199 |
Unidades pos trefugador 144 14 13 144 533 133 133 124 2 Er3l
[ Demanda 31 362 431 307 430 331 475 351 353 4657
T by res fegue oo 3 3 3 E} ] & 3 2 3 BT
Trabadpdadores aotudlet 2 3 3 2 E 3 F 3 L 31
| TormbskaSores Conbralad of 1 ] o 1 a 1 a o El
|Cemto trabaia doies comsatades | 5 Z00 | 5 . - gf, 00| S (48 200 - LT g/ B0
| Tiabsaack e dhed jiadid o 0 o ] i1 a ] [\ i o El
T Triaking a dores desgadid e af - S - & - g - 5 - 5f. 560 | & - 5¢. - 550 £ - En L ESG
| Trmbagdores willicad os E 3 3 3 ¥ | ] 2 x 3t
{Crmto de mann de abrs S 3600 | S BEOD [ 5 3A2E B B600 SF AHIS | &N 2550| & RA2G S 2ann A0 2700 ) 4 4550
| Unidsdes prodecida Jul 62 411 SLF 430 3 425 351 15 4657
{breeminric 1] 0 0 ] 0 f i i 0 1]
|Costo de slmacensr 3 T R - 5 e 5l W, - - o 5
Unidades fattanies o o r] i Q =] 1 & o =]
[Costn por Fakantes T - | A . - % = _|5h - I8l - - & - | -
| Costo Total 5, 3800 | 5, 3600 | 54 3,835 5. 3800) 5 3835 5L 3,100[ 5. ag2s | 5. 2350 5. 2700 | §f. 80,800
Plan 1: Plan Agregado de Produccién con Método de Inventario Cero

Lkl Maye Jurin l!_h:l Saptismbre | Octubrs | Monssmbrs Enero Maree Taksl
Dt L byl 1& s 17 ig 1T 17 1 16 18 139
Unidad en poer Ersb o 144 a4 153 144 153 153 153 s 1h3 1701
De=mian da gl LTS 131 3oz LEr] 3al 228 331 39z AG53T
T gadaras 1 o ] E] 3 5 3 E] 3 3 3 38
| Transisdares actuales ] 3 3 2 3 3 3 3 2 35
T dares oo = 1 ] o o o o i} i o 1
Costo babaoedorss contratados | 8L 200 | 5 - |5\ - . - | - s - s - 5 - 5 - 5 200
Tealagaedoras datpadidca 1] o o 7] o o 1] ] a a
| Cosio rabagadores despedldes |54 - |84 - & - R " - |sh - s : 5 - & - k1) =
Trabagadares ulldizadon 3 3 3 3 3 3 3 3 3 £
Comta de mano de abra 54, 3600 | 55 3000 | 55 a82s ol amon | = ames| s ames|sd aEEs 54, 00 5/, 4050 5 44,778
Unidadas g cduetidias LEF Aa73 570 807 FE 3 BrL o 1113 a4
| Invrntasin =1 111 139 s 334 o [ 33 7l oS
ot de almacenal 5.  Gr|s) 167| 5 200 5. ase|ss  soi|ss &1B|s) se3 T i), 1082 & 6633 |
Unidades falastes n [E] [r] u ] o i ] i o
Cote pos Faliandes 54 54 = 2 = 5. = T A4, 5
Costo Tomal 5, 3 | 50 A TeT | 5 403 | | W aomp | 55 8,376 | 5 a44d |5 a4mm 5/, 8430 5, 5132 | 5/, 51600

Plan 2: Plan Agregado de Produccion con fuerza de trabajo constante
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sbri Bdava Janig Fulim figaito | deptembre | Octubre | Novismbre | Didemboe | Enero Fehrara Marie Total
Diae Laksaraks 1E 16 17 & 15 17 i7 T i 14 1f 18 193
Urnddades par tralalador 144 144 153 144 144 153 153 153 153 44 144 152 1701 |
Demands sl 35z 431 M 153 430 381 79 474 a1 358 EEE 4652
Trahajadoees requersios 1 7 k) z 1 1 i 7 7 2 2 ] 24
Trabajadoems achusber i3 F 2 2 I F i 2 2 X 1 2 24
Trabajadones comratedes Q 1] ] Q ] ] 1] 4] 4] Q i i) [i]
Cast rahajadomes contiatadas | &% - | & - |8, - |& - | af - |8 - .- AL - | & - & - | b I - -
Trahajadoeoe despedidac i} a | a 1} o | i} i} 1] o o) a
htnﬂntrm_iada'esdemﬂas gL - = - 5F. 54. 54, 5. . g - 57 . 5. 5. =, 5/, =/
Trabajadoees utliiados 3 2 2 i 1 2 1 i i 2 2 2 24
Costo = mased de piva S 2800 | 52400 | &, E550 | 5. £A00 | S 1400 | 5. 2380 | W 35508 550|510 X550 | 8, 20D | & Al | 5], 2 A AL FES)
Umichades producidss TR 288 206 200 2R 06 ang 06 104 25 288 124 1582
Irpsepkario =] ] ] i} 0 ] ] Q 0 k] {H 4] i}
Casrn e almsaenar W, - & - [&% - [s& - |§h - Sl - W, - & - |ad. - 8, - |& - |& - |8k -
Unddadiss @ subcantralar 103 74 125 iE 04 124 75 123 133 &3 71 &8 170
Costo por subconbratackn 5. 1545|5110 5 18ms sl zro|sf o ass0lsf . 1@e0| 5l Lis|s) imes|s) sEas|sf was |5t spso|sf 1020|1505
Costo Total . 3948 | & as10| S50 4428 | 5), ZeTo| s, ameo| s, 24105 3ars (s 43sa s 43 | 80338 |y, 3as0|s) 3725, 45500

Plan 3: Plan Agregado de Produccién con Método de fuerza de trabajo minima con subcontratacion

Al Maye lisniie Juiia Agasts | Septiembre | Oefubre | Novismbrs | Diclsmbrs | Ensse Fabrars Masna Tedal
E_HasLHhﬂ:'.l]Ei 15 14 ir ] 16 7 T 17 1T 15 e 18 109
_imidades pow brabuegsdar 134 134 133 144 144 153 134 1533 153 135 134 1cd 173l
Lemandn ELN 3l A1 E 352 430 ELM 229 429 151 A58 352 A551E
Trabmjadores regeidoy 2 i 1 i 4 2 2 F3 2 1 i 3 Fa
I abaiadiones actualas 2 ! i ! + & 2 ks 2 ! 4 k. H
[Tk dorect conmiratadcs a 0 Q a ] 1 0 a a a ] ] C
Cosio trabajadores contratades | 55 - LT S s - LT - s - 5 - LT P 5. - 54 - LT R =i - L - 5 -
[Trabaadones desnedido: 1 0 o 0 0 L L ] a 0 0 0 0
Costo trabajodores despodides | 44 &/, B. - |& - B - . & A & Bl B, - & i
Trabaijavores wtilicad oy 2 3 1 4 3 z i 2 2 i 3 2 4
oot dhe mano de obira A4, 2400 | 5F. 1400 [ 5. 1550 |5 raADD| 5/ rd400 | 5. XSmO | & 153008 IES0 |54 1580|5). 2400( 5 2400| 5 2,700 | S5/ 2WESD
insdades grodiecidas 288 IEE 305 IZE 135 306 30g 205 206 IEE 155 334 3582
PAETVIET R o 0 Ju) o o 1 o a a 0 o o o
Coein de slmacenar 5= |8 = [8L o= (& = s 5. - | - |5 - | & = | ENacd R s e k1) d
Horss Extras e b ] i p i | L al Fi] A [ i 2 43 42 655
om0 e BOras ealras 8, siw|sf SEslal gea |t #4308l 83l | o SEE SN SeE . 9TR[S%. RIS SOF| SN S50 S 546 | S0 RSES
I oain Tatal . 319 |5l ases {sf as3s s 2saals 3330 | s  amas|sl avaels) zses|sl asas|slaeor|ss seso|sr apac|s). 3maes

Plan 4: Plan Agregado de Produccion con Método de fuerza de trabajo constante con horas extras



176

b M@y lunia Juli fgaits | Septiembes | Octubrs | Neviembre | Dicernbes | Enere | Febrere | Mane Tetal
Dias Latorates 15 15 17 14 14 17 17 17 Ir 16 16 18 19
Uiredaoies pOr frafajsar 144 142 153 144 L4 1533 153 153 153 134 14 152 1791
Da mands 331 352 431 30 33 £30 33l 423 3 351 358 F2 4552
Trahajsdares requer cos Fl i ] Fl : ) 2 7 ! 2 i 2 24
Trabajsdares actuales z P X 1 1 F x 2 4 i b i 24
Trabajsdares cantratados g 0 [t} [ a a o a ¥} [t} i 0
Casto trabwfadares contratados | 5. - io- |8 - | & - i - LTS - 8. - |& - | & - 5o~ |8 - |§ - & -
Trahajsdares despedidos =] a] (i} ] [} Q i} a 0o ] i} a i}
Costo ranajadores despadidas | 5. - |50 - (&L - |& - | &L - 5 8- | & - |5 - &/ - |8 - |&5h - W -
Trabapdaras urdlzad os 2 1 P 2 | z 7 2 2 ? b, ? 1+
Costo de mand de obra 54 2400 5F 2400 (50, 2550 | & 2400| 50 ra00 (5. 2,550 |5 2550 |5 15505 25505 24005 2400(5) 2700| % 19850
Unedaikers prodatidas 155 TER 306 288 155 s s 30h 05 280 158 e 1582
s niLar o a [a] o 1} a a ] a ] 1] o a o
Caste de almace=nar 5. - & - g - o al.. - L 8. - o - LT = 5. - gl - ot -
Hoeas Extras E3 45 16 11 [ 7 4 TS 75 L 431 47 B55
Caste de hovas sutras i, ®19|&f sES |5 oEA|s 1435/ 837 (4 ogg | 5. Sam| 5 oFs | & 95| & 50| % S84 | & S8R | 5 E515
Casko Tedal 5. 3219 | &F 2eES |80 35385 2543 | &), 3232 | 5. 3538 |5/ 3348 (s 1S5S0 1515 &0 2807 |5 25595/ 31146 | 5. 38388

Plan 5: Plan Agregado de Produccion con estrategia mixta



Anexo 12. Planificacion de Requerimiento de Materiales (MRP) — Saco Raschel 15 kg
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PRODUCTOS 12|34 |s e 7|89 |w|u|n|B|uw|[5|6|v|w|9]|0|n| 28|85
PRODUCTO A 1919 | 2838 | 1919 | 1447 | 1447 | 1448 | 1448 | 1328 | 1328 | 1328 | 1329 | 1329 | 1506 | 1526 | 1507 | 1527 | 1511 | 1511 | 1511 | 1512 | 1827 | 1827 | 1817 | 1827 | 1827 | 1967
PRODUCTO B 0| 35|52 |5 |25 5|25 555|550 255|555 5| 50]25]|5]50]85]05
PRODUCTOC 5 5 5 25 5 5 5 5 25 5
PRODUCTO D 2

PRODUCTOS 27| 28| 29|30 |31 |3 |33|34|35 36|37 [38/[39 40|41 |4 |43||[4/|46 47|48 |8]|50]|5]|5
PRODUCTO A 1967 | 1967 | 1967 | 1541 | 1541 | 1542 | 1542 | 1314 | 1315 | 1315 | 1315 | 1315 | 1449 | 1449 | 1449 | 1450 | 1540 | 1541 | 1541 | 1541 | 782 | 782 | 783 | 783 | 783
PRODUCTOB 0| 5| 5| 55|05 s B s s 0| s]n|n]s 5 5
PRODUCTOC 25 2 25 2 25 25 5 25
PRODUCTO D 5 5

Cantidad de Materia Prima semana a semana - Técnica “Determinacion del Tamafio Lote por Lote”
Costo de pedido de A =51* 5/ 100| S 5,100 Costo de mantenimiento de A =0* 5/ 0.03 0
Costo de pedido de B=47* 5/ 100 S/ 4,700 Costo de mantenimiento de B = 554 lalos * 0.20 [ S/ 110.80
Costo de pedido de C = 18* 5/ 100| S 1,800 Costo de mantemmiento de C =657 kalos * 0.20 | 8/  131.40
Costo de pedido de D =3* 5/ 100| S 300 Costo de mantemmiento de D = 660 kilos * 0.20 | 8/ 132.00
Total Costo de Pedido=| S/ 11,900 Total Costo de Mantenimiento = | 5/ 374.20

Cozto Total del Producto A+ B+ C+D =

ot

12,274 20

Costo Total delaTécnica “Determinacion del Tamafio Lote por Lote”
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PRODUCTOS N A T T 2 - N O O 0 A O - < O .= T S A O A
PRODUCTO A 1448 | 2448 | 2448 | 2448 1448 | 2448 1448 1448 1448 | 2448 1448 1448 | 2448 1448 | 2448 | 2448 2448 | 2448
PRODUCTO B 151 151 151 151 151 151
PRODUCTOC 50 50 50 50 50 50
PRODUCTOD 5 15

PRODUCTOS 0 (27|28 | 28|30 |31 |32 |33 |34 35|36 |37 38|30 |40 |4 |8 |84 45|46 4748485505
PRODUCTOA 2448 2448 | 2448 2448 | 2448 2448 2448 2448 | 2443 2448 2448 | 2443 2448 2448
PRODUCTO B 151 151 151
PRODUCTOC a0 30 a0 a0
PRODUCTO D 15

Cantidad de Materia Prima semana a semana - Técnica “Cantidad de Lote Econémico”

PRODUCTO A PRODUCTO B PRODUCTO C PRODUCTOD

Cantidad Optima 2448 Cantidad Optima 151 Cantidad Optima 30 Cantidad Optima 25

D = demanda anual 77875 D = demanda anual 1408 D = demanda anual 430 D = demanda anual 64

S= costo de pedido 100 S= costo de pedido 100 S= costo de pedido 100 S= costo de pedido 100

H = Costo de mantener 0.05 H = Costo de mantener 0.2 H = Costo de mantener 0.2 H = Costo de mantener 02
Costo de pedido § 3181 Costo de pedido S 932 Costo de pedido S 960 Costo de pedido § 256
Costo de mantenimiento | & 3,182 |  Cosfo de manfenimiento | 5/ 785 | Costo de mantenimiento | & 260 || Costo de mantenimiento | S 130
TOTAL § 6363 TOTAL S L7 TOTAL SH1.220 TOTAL S 386

‘ Costo Total del Producto A+ B+ C+D = S 0 687

Costo Total de laTécnica “Cantidad de Lote Econdmico”
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PRODUCTOS 0 (1|23 | 4|5 6|7 |8 |9 |11 13|¥|15|16|17 18 90N 2 B3 U|B| K
PRODUCTOA 4757 0 | 3366 1447 | 1443 | 1443 | 2650 2657 1329 1526 | 1526 | 1527 | 1527 | 1511 1511|1511 | 1512 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827 | 1827 | 1367
PRODUCTO B 508 502 0
PRODUCTOC 433
PRODUCTOD 36 l

PRODUCTOS 0 |27 28| 29|30 |31 32|33 |34 |35 36|37 |38 3940 4| R BU|H K| ¥ |48)H|50)|5|3R
PRODUCTOA 1967 | 1967 | 1967 | 1541 1541 | 1542 | 1542 | 2629 1630 1315 | 1449 | 1449 | 1449 | 1450 | 1540 | 1541 | 1541 | 1541 | 2347 1566
PRODUCTO B 286
PRODUCTOC
PRODUCTOD
Cantidad de Materia Prima semana a semana - Técnica “Balance Parcia del Periodo”

PRODUCTO A PRODUCTO B PRODUCTOC PRODUCTO D
Costo de Pedido 5/ 4,200 Costo de Pedido 5/ 300 Costo de Pedido s/ 100 Costo de Pedido 5/ 100
Costo de Mantenimiente | 5/ 63515 | Costode Mantenimiento | S/ 480 | Costo de Mantenimiento | 5/ 491 | Costode Mantenimiente | 8/ 42
TOTAL 5/ 4835 TOTAL 5/ 780 TOTAL s/ 591 TOTAL 5/ 142
Costo Total del Producto A+B+C+D= 8/ 6,347

Costo Total delaTécnica “Balance Parcial del Periodo”
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Anexo 13. Planificacion de Requerimiento de Materiales (MRP) — Pitalon Negro Fibrilizado

PRODUCTOS o123 (4|56 |7 |89 1011|112 13|14 |15 |16 |17 18|19 20|21 |22 |23 |24 | 25| 26
PRODUCTO A 120 | 98 | 98 | 90 | 90 | 91 (91| 86 | 86 | 86 |86 | B7 |76 | 76| 77 | 77| 98 | 98 | 98 | 98 | B6 | 86 | 86 | 86 | 86 | 35
PRODUCTO B 676 | 686 | 630 | 630 | 637 | 637 [ 602 | 602 | 602 | 602 | 609 | 532 | 532 | 539 | 539 | 636 | 686 | 666 | 686 | 602 | 602 | 602 | 602 | 602 | 665 | 665
PRODUCTO C 625 | 600 | 600 | 600 | 625 | 550 | 575|575 | 575 | 575 | 500 | 525 | 500 | 525 | 650 | 650 | 650 | 650 | 575 | 575 | 575 | 550 | 575 | 650 | 625 | 625
PRODUCTO D 2525|5025 25| 5025|2525 |25 | 25|25 |50 |25 25|25 |50 2525|2550 | 35|25 (25|50 125

PRODUCTOS 0 (27| 28|29 |30 |31 (32|33 |34 |35 |36 |37 |38 |30|40 (41|42 43|44 |45 |46 |47 | 48| 49|50 | 51| 52
PRODUCTO A 85| 95| 96 | 107|107 (107|108 | 85 |86 | 86 | 86 | 80 | 87 | 8B | 88 | BB | B9 | 89 | 90 |80 | 7B | 7B | 7B | 79| 7%
PRODUCTO B 665 | 672 | 749 | 749 | 749 | 756 | 595 | 602 | 602 | 602 | 602 | 609 | 616 | 616 | 616 | 623 | 623 | 630 | 630 | 546 | 546 | 546 | 553 | 553
PRODUCTO C 650 | 700 | 725 | 700 | 725 | 550 | 575 | 575 | 575 | 575 | 575 | 600 | 575 | 575 | 600 | 600 | 600 | 600 | 500 | 525 | 525 | 525 | 525
PRODUCTO D 550 (25|50 25|50 25| 25|25 | 25|50 (25|25 | 25|50 |25 (25|25 25|25 (50| 35| 25

Cantidad de Materia Prima semana a semana - Técnica “Determinacion del Tamafio Lote por Lote”

Costo de pedido de A=51%§/100 | &/ 5,100 Costo de mantenimiento de A =0 * 5§/1.00 S -
Costo de pedido de B=50* 5/ 100 | 5/ 35,000 Costo de mantenimiento de B =10 kilos * 050 | S/ 5.00
Costo de pedido de C=49* 5/ 100 5/ 4,900 Costo de mantenimiento de C = 631 kilos * 0.20 | 5/ 126.20
Costo de pedido de D=49* 5/ 100 5/ 4,900 Costo de mantenimiento de D =577 kilos * 0.20 | &/ 115.40
TOTAL = | S/ 19,900 TOTAL = | S/ 246.60
Costo Total del Producto A+ B+ C+D= | 5/ 20,147

Costo Tota delaTécnica “Determinacion del Tamarfo Lote por Lote”
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PRODUCTOS 1|2 (3|4 |5 |6 |7 |8 |9 (101 2|3 1315 |7 BB WA |2 3| 85|20
PRODUCTO A 134 | 134 | 134 | 134 134 134 134 134 134 134 134 134 | 134 134 134 134 134 134
PRODUCTO B 503 | 1006 | 1006 1006| 1006 1006 503 | 1006 1006 1006| 1006|1006 1006| 503 1006| 1006 1006|1006
PRODUCTO C 749 | 1493 749 | 743 1498 749 1498 749 | 749 | 1493 749 1498| 743 749 | 1498
PRODUCTO D 50 50

PRODUCTOS 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 A 134 134 134 | 134 134 134 | 134 134 134 134 134 134 134 | 134 134 134 | 134
PRODUCTO B 1006|1006 | 1006 503 | 1006|1006 1006 1006| 1006 1006| 503 1006|1006 1006 1006
PRODUCTOC 749 | 749 | 748 749 | 749 | 1498 749 749 | 743 1498 1498| 749 749 749
PRODUCTOD 0 50
Cantidad de Materia Prima semana a semana - Técnica “Cantidad de Lote Econémico”
PRODUCTO A PRODUCTO B PRODUCTO C PRODUCTO D
Cantidad Optima 134 Cantidad Optima 503 Cantidad Optima 749 Cantidad Optima 30
D = demanda anual 4652 D = demanda anual 32830 D = demanda anual 20158 D = demanda anual 155
§= costo de pedido 100 S= costo de pedido 100 §= costo de pedido 100 8= costo de pedido 100
H = Costo de mantener l H = Costo de mantener 0.5 H = Costo de mantener 0.2 H = Costo de mantener 0.2
Costo de pedido § 3472 Costo dz pedido 5/ 6,327 Costo de pedido § 3803 Costo de pedido 310
Costo de mantenimiento S/ 3484 Costo de mantenimiento S0 6,539 Costo de mantenimiento S/ 3,805 Costo de mantenimiento 260
TOTAL 8§ 6,956 TOTAL §/ 13,066 TOTAL S/ 7,788 TOTAL 570
Costo Total del Producto A+B+C+D= | § 28,380

Costo Total de laTécnica “Cantidad de Lote Econdmico”
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PRODUCTOS 0 (12|34 |5 6| 7|8 |3 (1011|1213 1415 16|17 |18 1392002223 |M4|2|2%
PRODUCTO A pat 188 181 m m 173 129 175 196 184 17 1 130
PRODUCTO B 2583 1443 11 1603 1597 2452 1534 1337
PRODUCTOC 1854 2321 1673 2467 1367 2407 1693
|PRODUCTOD 71 469

PRODUCTOS 0 (27| 28|29 |30 (313233 |34 35|36 37|38 39 |40 (|4 | 82|43 444546 47|48 | 49|50 |51 |%2
PRODUCTO A 191 114 15 m 1 173 176 m 179 168 235 79
PRODUCTO B 1493 1505 2401 1443 2492 1821 553
PRODUCTOC 1430 2281 LA 1367 2680 525
PRODUCTO D 536

Cantidad de Materia Prima semana a semana - Técnica “Balance Parcial del Periodo”

PRODUCTO A PRODUCTO B PRODUCTOC PRODUCTO D
Costo de Pedido § 2500| CostodePedido 8§ 1500 Costo de Pedido i 1,300 | CostodePedido |5/ 300
Costo de Mantenimiento | §/1,234.00 | Costo de Mantenimiento | 5/ 2,341 Costo de Mantenimiento 5/ 3,669 |sto de Mantenimien 5/ 2,225
TOTAL § 3734 TOTAL 5 3841 TOTAL 8/ 4963 TOTAL § 2525
Costo Tofal del Producto A+ B+ C+D=| §/ 15,068

Costo Total delaTécnica “Balance Parcial del Periodo”



