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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion sobre Disefio de un Sistema de planeamiento
y control de la produccion para mejorar la productividad en la empresa de calzados
AKEMY SAC,; se realiz6 con el propésito de Disefiar un Sistema de planeamiento y
control de la produccién de calzado para mejorar la productividad en la empresa de
calzados AKEMY SAC., para lo cual se utilizaron las técnicas de observacion
directa de los procesos operativos y la revision documentaria. Con los resultados
obtenidos, Se elaboro el plan maestro para el primer mes proyectado considerando
inventarios iniciales de 41 unidades y stock de seguridad de 29 unidades. La
capacidad méaxima para Balerinas fue de 205 docenas; para Calzado taco cufia fue
de 123 docenas y de botines fue de 103 docenas mensuales. Siendo el programa
de produccion del primer mes de 105 docenas de balerinas, 57 docenas de calzado
taco cufia y de 28 docenas de botines. Con un total de 258 horas hombre de un
total de 384 disponibles en el mes. Concluyendo que el plan y control de la
produccién ordena los procesos de produccion de la empresa de calzados AKEMY
SAC y que su implementacién es econémicamente factible por sus indicadores
positivos con un VAN de S/43 166,08; una TIR de 145% y un beneficio costo de
3,17.

Palabras clave: Plan y Control de la Produccién, Productividad, Empresas de

calzado.
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ABSTRACT

The present research work on Design of a production planning and control system
to improve productivity in the shoe company AKEMY SAC,; It was carried out with
the purpose of Designing a system for the planning and control of footwear
production to improve productivity in the footwear company AKEMY SAC, for which
direct observation techniques of operational processes and documentary review
were used. With the results obtained, the master plan for the first projected month
was prepared considering initial inventories of 41 units and safety stock of 29 units.
The maximum capacity for Balerinas was 205 dozen; for wedge heels it was 123
dozen and for booties it was 103 dozen per month. The first month's production
program being 105 dozen ballerinas, 57 dozen wedge heels and 28 dozen ankle
boots. With a total of 258 man hours out of a total of 384 available in the month.
Concluding that the production plan and control orders the production processes of
the footwear company AKEMY SAC and that its implementation is economically
feasible due to its positive indicators with a NPV of S / 43 166.08; an IRR of 145%

and a cost benefit of 3.17.

Keywords: Production Plan and Control, Productivity, Footwear companies.

Key words:
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l. INTRODUCCION
1.1. Problema de investigacion

La productividad en las organizaciones es uno de los factores mas
importantes que a su vez no se le da la importancia debida. En cualquier
empresa no es de importancia su tamafio o la conclusion de las metas, estas
tienen como objetivo principal producir en grandes cantidades y de la mejor
calidad posible. Para logar la maxima calidad y eficiencia en cada uno de los
procesos que llevamos dentro de la empresa se deberia de dar prioridad
absoluta. Dicho indicador es crucial ya que muchas veces se suele pasa por
alto, el cual deberia medirse de una forma objetiva y rigurosamente donde
todas las empresas deberian ser capaces de conocer con exactitud cual es
su productividad, en la cual se basa y esta es la que esta fallando. Conocer la
productividad se convierte en una necesidad de informacién y a partir de alli
desarrollar los procesos enfocandolos en la busqueda donde se aumente en
cada momento del horizonte planeado.

Segun (Modaes, 2018), la industria mundial del calzado sigue avanzando a
gran velocidad. La produccion de este sector en todo el mundo aumentd un
2% en 2017, hasta los 23 500 millones de pares producidos. A pesar del
incremento, la fabricacion de calzados continla avanzando a un ritmo
moderado con relacion a las alzas a doble digito alcanzadas entre 2010 y
2014. Asia contintia siendo la mayor potencia global del calzado. De cada cien
pares que se producen en el mundo, 87 proceden de paises del continente
asiatico. El continente europeo también ha catapultado sus importaciones en
el ultimo afio, con un aumento del 36,2% en namero de pares, y un 49,3% en

facturacion.



De acuerdo con (Gestion, 2017), Peru es el cuarto mayor productor de calzado
de Sudamérica con mas de 50 millones de pares al afio, por ello es
considerado un pais estratégico y figura entre los 20 principales destinos de
las exportaciones del proyecto “By Brasil Components and Chemicals”. En
este proyecto participan empresas brasilefias que comercializan o producen
insumos para calzado y articulos elaborados en cuero.

Tabla 1

Estadisticas del calzado de los paises de américa latina

Consu
Pais Afio Produccion de  Exportacion de Importacion de mo PBIL;$S
Pares Pares Pares Anual Capita
P/Hab. P

ARGENTINA 2016 110 000 000 600 000 27 600000 3,1 12 449
43 590 000 hab.

2017 100 000 000 642 000 34500000 3,1 12 800
BOLIVIA 2016 13 600 000 100 000 21200000 3 3105
11 460 000 hab.

2017 14 400 000 100 000 19200000 3 3217
BRASIL 2016 954 000 000 125 600 000 22700000 4 8 650
207 700 000 hab.

2017 992 000 000 127 100 000 23800000 4,2 8736
CHILE 2016 7 000 000 308 840 105400000 6,2 13 793
19 107 000 hab.

2017 7 200 000 317980 114473000 6,7 13 990
COLOMBIA 2016 92 500 000 760 000 61400000 3 5 806
49 982 000 hab.

2017 91 850 000 890 000 64 470000 3,1 5910
ECUADOR 2016 39 200 000 550 000 18000000 3,4 5969
17 667 948 hab.

2017 37 200 000 520 000 18900000 3,3 6058
MEXICO 2016 260 000 000 25 300 000 64500 000 2,3 8 201
126 350 000 hab.

2017 260 000 000 26 300 000 88000000 2,5 8 363
PARAGUAY 2016 5300 000 700 000 25300000 4,1 4080
7 042 000 hab.

2017 5150 000 680 000 28900000 4,7 4243
PERU 2016 51 400 000 2310 000 49500000 3,1 6 046
31 826 018 hab.

2017 60 650 000 2 472 000 43430000 3,2 6197
URUGUAY 2016 1 450 000 12 000 14800000 4,6 15221
3427 000 hab.

2017 1 400 000 11 000 16280000 5,1 15 630
VENEZUELA 2016 20 700 000 - 52200000 2,3
31 811 000 hab.

2017 23 800 000 40 000 56 376 000 2,5 7125

Fuente: Elaborado por (Serma, 2020)

Asi es que la industria del calzado peruano toma de mucho ejemplo a la
industria brasilera, debido a la alta productividad de calzado que produce

Brasil, en dicho pais la mayoria de empresas de calzados tienen estandares



y planeamientos establecidos la cual hacen que su productividad sea superior
en comparacion a la industria peruana.

(La Republica, 2018) Las empresas de calzado que estan situadas en el
Distrito de El Provenir de la Ciudad de Trujillo no estan sintonizados en el
mismo crecimiento y enfoque tratado en los parrafos anteriores, basicamente
por la forma en que desarrollan sus actividades, debido a que en gran mayoria
las empresas son rudimentarios y no tienen herramientas de ingenieria para
lograr los estandares de productividad esperadas.

La empresa de calzado AKEMY SAC ubicada en el distrito ElI Porvenir en
Trujillo, se ha visto también afectada ante la creciente competencia de
calzado. La empresa presenta una baja productividad debido a la falta de un
Disefio de un Sistema de Planeamiento de Control de Produccion, lo que limita
a tener una mejora en la produccion y poder alcanzar los objetivos frente a la
demanda.

Tabla 2

Ventas mensuales 2018-2019 de Calzados AKEMY SAC

Tipo Diciembre Enero Febrero  Marzo Abril Mayo
Balerinas 4512 4 440 3426 4 428 4 320 4284
Taco cufia 1080 996 1020 900 768 660
Botines 192 180 168 264 336 431

Total 5784 5616 4614 5592 5424 5375

Fuente: Registro de Ventas de Calzados AKEMY SAC



1.2. Enunciado del Problema

La empresa de calzados AKEMY SAC ubicada en el distrito El Porvenir de la
ciudad Trujillo donde cuentan con 12 trabajadores entre operarios,
administrador y almacén; donde venden y distribuyen sus productos en
distintas ciudades del Perl siendo una empresa con proyeccion al éxito, la
empresa tiene pedidos a diario en la cual se verifica si se cuenta con stock
suficiente o de caso contrario se fabrica el pedido en el tiempo establecido por
el cliente; pero la empresa cuenta con una dificultad en la productividad, la
cual es muy baja en comparacion a la competencia.

El problema principal de la empresa de calzados AKEMY SAC esta en su baja
productividad, donde las causas mas notorias son la falta de un plan de
requerimiento de materiales, un deficiente uso de manejo de recursos, falta
de un plan de mantenimiento, dificultad en conocimiento en la aplicaciéon de
metodologias de la produccion, generando toma de decisiones erradas
afectando la calidad del producto y demora en el tiempo de la entrega, lo que
genera que haya poca productividad, menos ventas y una considerable
desventaja en comparacion a la competencia en la zona.

Dada esta problematica la empresa necesita implementar inmediatamente
herramientas de solucién ante este problema, es por ello que centramos
nuestra investigacion en el desarrollo del Disefio de un Sistema de
Planeamiento y Control de la Produccion para poder generar un crecimiento
optimo y estable en la empresa de calzados AKEMY SAC y asi sea mas
competitiva en el mercado en la que se encuentra. ¢ En qué medida el Disefio
de un Sistema de Planeamiento y Control de la Produccién mejora la

productividad en la empresa de calzados AKEMY SAC?



Figura 1
Diagrama de Ishikawa en el area de produccion de la empresa AKEMY

SAC

MANO DE OBRA MAQUINARIA MEDICION
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Falta de mantenimiento enla linea de produccion
Falta de capacitacion alas maquinas
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enla empresa de

> calzados AKEMY
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Falta de procedimietos para el control de la produccion ~ ——» Falta de control de inventarios  —*

METODOS MATERIAS PRIMAS

Fuente: Elaboracién propia

1.3. Objetivos
1.3.1. Objetivo General
Disefar un Sistema de Planeamiento y Control de la Producciéon de
calzado para mejorar la Productividad en la empresa de calzados
AKEMY SAC.
1.3.2. Objetivos especificos
— Realizar un diagnéstico de planeamiento y Control de la Produccion
en el area de produccion de la empresa de calzados AKEMY SAC.
— Disefiar un Sistema de Planeamiento y Control de la Produccion en
la empresa de calzados AKEMY SAC.
— Establecer la Viabilidad Econémica a través de la propuesta de

mejora.



1.4. Justificacion
La presente investigacion pretende proporcionar informacion sobre
planeamiento y control de la produccién de la empresa de calzado AKEMY
SAC.
Generar instrumentos para la toma de decisiones a la empresa de calzado
AKEMY SAC para que mejore sus procesos de produccion.
Asimismo, ayudara a reforzar los conocimientos adquiridos en el proceso de
enseflanza aprendizaje recibido en la universidad al ser aplicados a una
realidad concreta y pueda obtenerse resultados positivos.
Estas son las razones que justifican el estudio en la empresa de calzado
AKEMY SAC, para poder disefiar un sistema de planeamiento y control de la

produccién para mejorar la productividad.



II. MARCO DE REFERENCIA

2.1. Antecedentes del estudio
(Criollo Tacuri, 2010), en su tesis titulada “Propuesta para implementar un
modelo de Planeacion y control de la Produccion en la empresa de muebles
Carrusel Cia. LTDA”, Universidad Politécnica Salesiana sede Cuenca,
Cuenca, Ecuador; tiene por objetivo proponer guias para incrementar la
eficiencia en los procesos de Planeamiento y Control de la Produccién debido
a la poca productividad de muebles en dicha empresa; asi como planear,
coordinar y controlar todas las actividades de los trabajadores, los equipos,
los recursos y métodos de la empresa Carrusel.
En la presente investigacion se realizd una Planificacion de la Produccion,
Control de la Produccion, Planeacion de Materiales, Planeacion de la
capacidad, Programacion de la Produccién, Programa Maestro de la
Produccion, control de planta, flujo de materiales, clasificacion de materiales,
control de existencias; es asi que con estas herramientas se complementa la
propuesta.
En este proyecto de tesis plasmamos en detalle el manejo de datos de
produccién con la implementacion de hojas de control, elaboracion de
indicadores y la elaboracién de un sistema MRP, los cuales nos ayudaran en
nuestra elaboracion del proyecto para obtener mejores resultados.
(Ponce de Ledn Liceras, 2016), En su tesis “Propuesta de Implementacién de
un sistema de Planeamiento y Control de la Produccion (PCP) para una
empresa del sector grafico”, Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas,
Lima, Per(; muestra argumentos usados para demostrar que la empresa

requiere un Area de Planeamiento y Control de la Produccion (PCP), para asi



reducir los tiempos de entrega de los productos. Es asi que se determiné que
el 46% de causas de retrasos estan relacionados al método, la cual tiene
relacion con la Planificacion y la Programacion, asi mismo se planteé un Plan
Agregado de Produccion para el afio 2015 con la informacion de la demanda
de los afios anteriores, y con todo ello se supo gue la implementacion de un
sistema (PCP) fue rentable teniendo el valor del VAN de 145,688 soles y la
tasa de retorno 31.1%

En dicho trabajo se establecio mejorar la eficiencia mejorando los flujos de los
procesos con la Planificacion y Control de la Productividad, estrategia de
Planeacion, Programas de Produccion, mejora en la relacion mano de obra
hombre, programacion de Materiales (MRP), logrando asi una mejora
considerable en la productividad de la empresa.

Es por ello que utilizamos este trabajo de investigacibn como guia y
complemento a nuestro trabajo para analizar los pasos y lograr un Sistema de
Planeamiento y Control de la Productividad, con la finalidad de llegar al mismo
objetivo el cual es la mejora en la productividad.

(Fernandez Rodriguez & Mejia Cornejo, 2018), en su tesis titulada “Sistema
de Planificacion de la Produccion en la empresa Calzatura ElI Dorado en la
ciudad de Trujillo”, Universidad Privada Antenor Orrego, Trujillo, Peru; nos
dice que la empresa viene presentando problemas en los cumplimientos de
entrega durante la campafa escolar ya que solo se llega a cumplir con el 50%
de pedidos, es por ello que con el escenario en la que se encuentra la
empresa, permite desarrollar un sistema de planificacion de la produccion; la
cual con el presente estudio realizado se demostré que con la aplicacién del

sistema de planificacion de la produccion la empresa logré obtener una



eficiencia de 68.23%, con esto se pudo indicar que se utilizaron los tiempos y
recursos de manera adecuada y una eficiencia de 100%, lo que significa que
se va a cumplir con los pedidos.

En la tesis citada se pronosticé la demanda para la campafia escolar 2018,
luego un plan agregado donde se emple6 el método de nivelacion lo que
permitié6 cumplir con la demanda estimada, asi como un plan maestro que
brindo las cantidades a fabricar para cubrir con los demanda variable del
mercado y finalmente con la ayuda del Plan de Requerimiento de materiales
(MRP) contar con las cantidades de materiales a utilizar; con dichas
herramientas se pudo lograr un incremento en la productividad del 14% con
respecto al afio anterior.

Dicha tesis nos da como referencia que el Planeamiento de la Produccion
puede mejorar la productividad en una empresa de calzados, con la ayuda
tanto de los prondésticos como de un Plan de Requerimiento de los Materiales
(MRP), siendo de mucha ayuda para nuestro trabajo y ampliando nuestra
vision hacia una mejora de la productividad.

(Loyola Puertas & Su Celis, 2017), en su tesis “Planeamiento y Control de la
Produccion en la fabricacion de Parihuelas en la empresa North Pallets SAC,
Trujillo, 2017”7, Universidad Privada Antenor Orrego, Trujillo, Peru; se aprecia
gque la empresa cuenta con problemas como la ineficiencia con los
requerimientos de los clientes que genera problemas de demoras, perdidas y
una produccion inadecuada, es por ello que dicha investigacion se centra en
la elaboracion de un Planeamiento y Control de la Produccion para asi lograr

una mejora en la utilizacién de los recursos, pronosticando la produccion y



2.2.

planificando los requerimientos en dicha empresa; es asi que después del
disefio elaborado se logré grandes mejoras en la produccion.
Dicha tesis se centré en determinar la demanda de los principales modelos
gue tiene la empresa para producir usando la clasificacion ABC, la aplicacién
de prondsticos para la elaborar del plan de produccién en cuanto a la materia
prima, la mano de obra, maquinaria y hoja de ruta, en base a la planeacién y
control de la produccién.
El presente estudio nos servira para poder ver un mejor panorama de los
prondsticos y un plan agregado para establecer un correcto plan de
produccién.
Marco teorico
2.2.1. Planeamiento y Control de la produccién
(Sanchez, 2016) El planeamiento y control de la produccion, que
normalmente se conoce como PCP, es el corazén dentro de toda el
area de produccion. Sin PCP seria imposible cumplir con los
compromisos establecidos.
El Planeamiento y Control de la Producciéon (PCP) es una funcion
especifica y de mucha importancia dentro del proceso productivo.
Diariamente, la persona a cargo del PCP se enfrenta a situaciones
como:
— Pronésticos de demanda con un margen de error alto, lo cual
genera exceso de inventario de productos terminados o

repentinos cambios en el Programa de Produccién.
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2.2.2.

Productividad =

Eficiencia vs eficacia, o el paradigma de que las maquinas y el
personal produzcan a su maxima capacidad con tal de reducir
el costo de produccion.

Exceso de mantenimientos correctivos, debido al no
cumplimiento del Plan de Mantenimiento de equipos u orden
de no parar con la produccion.

Falta de repuestos, materiales, partes, componentes, materias
primas, insumos, productos terminados, etc.; por parte de
logistica, lo cual genera un retraso con las fechas de
cumplimiento.

Desercion o falta de personal obrero para el cumplimiento de
los planes de produccion, siendo dificil -en muchos casos-
conseguir al personal especialista de algun proceso o equipo
especifico.

Problemas con la calidad de los productos semielaborados o
terminados, muchas veces por la compra de productos

alternativos o de baja calidad a buenos precios, etc.

Medicién de la Productividad

Segun (Heizer, 2007), nos dice: La medicion de la productividad
puede ser bastante directa. Es el caso cuando se mide la
productividad como horas de trabajo por tonelada de determinado tipo
de acero. Aunque las horas de trabajo son una medida comun de un
factor productivo, se pueden utilizar otras medidas como el capital, los

materiales o energia.

Unidades producidas

Cantidad de factores productivos empleados

11



Utilizar medidas de productividad ayuda a los directores a determinar
si lo estan haciendo bien o no. Las medidas de la productividad total
de los factores (multifactorial) proporcionan una informacién mas
completa del equilibrio entre los factores, pero los problemas
fundamentales de medicion persisten. He aqui algunos de estos
problemas:

— La calidad puede variar, aunque la cantidad de factores
productivos y la produccion resultante sean iguales.

— Los elementos externos pueden producir incrementos o
disminuciones de la productividad de los que el sistema que se
estudia no es directamente responsable. Por ejemplo, un
sistema de suministro eléctrico mas fiable puede incrementar
notoriamente la producciény, por tanto, la productividad; y esto
gracias al sistema que sirve de base de la produccion, y no
debido a las decisiones de gestién que hayan podido tomarse.

— Pueden faltar unidades de medida exactas. No todos los
automoviles necesitan los mismos inputs. Algunos automoviles
son utilitarios.

2.2.3. Prondéstico de la demanda
(Richard & Jacobs, 2014) La finalidad del funcionamiento de la
demanda es coordinar y mantener el control de cada una de las
fuentes de la demanda, para utilizar con eficiencia el sistema

productivo y dar el producto a tiempo.

12



— Demanda dependiente: Es la demanda de un producto o
servicio provocada por la demanda de otros productos o
servicios.

— Demanda independiente: No se deriva directamente de la
demanda de otros productos.

Hay dos tipos de posiciones que puede adoptar la empresa respecto
a la demanda independiente:

— Ser activo para predominar en la demanda. La empresa puede
presionar a su personal de ventas, ofrecer incentivos a los
clientes y empleados y lanzar actividades de marketing o
promocionales para vender sus productos y reducir los precios.
Estas acciones han aumentado la demanda. Es reducir la
demanda aumentando los precios o reduciendo los esfuerzos
de ventas.

— Ser pasivo y replicar a la demanda. Si una empresa esta
operando a plena capacidad, es posible que no quiera hacer
nada con la demanda. Otra razén puede ser que la empresa no
tenga derecho a modificar la demanda debido a los gastos
publicitarios, que pueden ser fijos y estaticos.

Tipos de prondsticos:

— Pronostico Cualitativo: Son técnicas subjetivas y se centran en
opiniones y estimados.

— Andlisis de series de tiempos: Se centra en que es posible
recopilar indicadores de demandas pasadas y asi predecir

futuras demandas.
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— Prondstico causal: Se usa la regresion lineal.

— Modelo de simulacion: Se estudian técnicas cualitativas y de
series de tiempo, ya que son mas usuales en la planificacion y
control de la cadena de suministro.

Figura 2

Tipos comunes de tendencia

Tendencia Lineal Tendencia de Curva

Fuente: (Richard & Jacobs, 2014)

Andlisis de regresion lineal:

Se define como una relacién funcional entre dos o mas variables
correlacionadas, con ella se pronostican una variable con base en
otra. Primero es necesario graficar los datos para ver si aparecen
lineales o si al menos partes de los datos son lineales. La recta de la
regresion lineal tiene la forma Y= a + bX, donde Y es el valor de la

variable dependiente que se despeja, “a” es la secante en “Y”, “b” es
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la pendiente y “X” es la variable independiente. La regresion lineal es
atil para el pronéstico de largo plazo de sucesos importantes, asi
como la planificacién agregada. Por ejemplo, la regresion lineal seria
muy util para pronosticar las demandas de familias de productos. Si
bien la demanda de productos individuales dentro de una familia
puede variar en gran medida durante un periodo, la demanda de toda
la familia de productos es sorprendentemente suavizada. La regresion
lineal se utiliza para prondsticos tanto de series de tiempo como de
relaciones causales. Cuando la variable dependiente cambia como
resultado del tiempo, se trata un andlisis de serie temporal.

Figura 3

Tipo de pronéstico

De 10 a 20 observaciones parala
Regresion lineal temporalidad, al menos cinco Estacionarios, tendencias y Cortoa
observaciones portemporada. temporalidad mediano
. Los datos deben ser
L 6a 12 meses; a menudo se utilizan . o
Promedio movil simple astacionarios(es dedir, sin Corto
datos semanales o )
tendencia ni temporalidad)
Promedio movil ponderadoy | Paraempezarse necesitande 5a .
o o ) Los datos deben serestacionario Corto
suavizacion exponencial simple 10 observaciones
Suavizacion exponencial con Paraempezarse necesitande 5a Cort
. . . . . orto
tendencia 10 observaciones Estacionarios y tendencias

Fuente: (Richard & Jacobs, 2014)

Promedio movil simple

Esto es eficaz para eliminar fluctuaciones aleatorias en los
prondsticos. Aunque promedios de los movimientos puede que casi
siempre esta centrada, es mas conveniente utilizar datos anteriores
para predecir directamente el siguiente periodo.

Cuanto mas largo sea el periodo del promedio movil, mas se

suavizaran los elementos aleatorios. Pero si existe una tendencia en
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2.2.4.

los datos, el promedio movil tiene la caracteristica adversa de retrasar
la tendencia. Por tanto, aunque un periodo mas largo da una
respuesta mas uniforme, pero retrasa la tendencia.
Promedio Ponderado
El promedio movil ponderado le permite asignar cualquier importancia
a cada elemento, siempre que la suma de todas las ponderaciones
sea igual a uno.
Suavizacion Exponencial
Se usa con mucha frecuencia al ordenar el inventario en empresas
minoristas, compafias mayoristas y agencia de servicios.
Estudio de tiempos
Segun (Meyers, 2000), los estudios de tiempos deben complementar
la calidad del producto, es asi que también pueden reducir
significativamente los costos.
El estudio de tiempos se considera como una de las piezas mas
importantes de la ingenieria industrial, debido a que la recopilacion de
informacion e indicadores que se usan influyen en casi todas las areas
de la empresa, incluyendo las siguientes:

— Costos dentro de la empresa

— Area de produccion

— Logistica

— Gestion de calidad

— Seguridad industrial
Es por ello que el tiempo de un ingeniero y del personal de la empresa

se pierde si hay mal disefio en los estudios del método de tiempos.
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2.2.5.

Los estudios de tiempos nacen de la ultima técnica de estudios de
movimientos el cual es el sistema de estandares de tiempos
predeterminados. Aqui se muestran las técnicas de estudios de
tiempos:
— Sistema de Estandartes de tiempos predeterminados.
— Estudio de tiempos con cronometro.
— Estandares de tiempo de férmulas de datos estandarizados.
— Estandares de tiempo por muestreo de trabajo.
— Estdndares de tiempo de opiniones expertas y de datos
histéricos.
Mano de Obra
(Vasquez, 2019) La productividad en la mano de obra se entiende
como la cantidad de horas hombre a utilizar para la ejecucion de una
unidad productiva de determinada actividad, con los indices de
productividad se determinan en la etapa de elaboracion de la
propuesta econdmica de distintas maneras:
— En funcién a los datos historicos o experiencias previas de
actividades similares.
— En funcion a mediciones desarrolladas en proyectos bajo
condiciones controladas.
— Utilizando como referencia datos de la industria.
Cuando se hace referencia al control de productividad de la mano de
obra, lo que se busca es que durante la ejecuciéon del proyecto se
lleguen a los ratios estimados, para asi asegurar que en la practica

realmente se consuma la cantidad de horas hombre que se
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2.2.6.

presupuestd gastar. Para esto, la herramienta de control de
productividad de mano de obra es muy util.

Clasificacion ABC

Segun (Sanchez, 2015) En una empresa con un gran inventario de
articulos, priorizar y optimizar la gestion de materiales es fundamental.
La lista del almacén electronico suele contener coédigos de
mercancias, cuyo valor oscila entre unas pocas pesetas y varios miles
de pesos, y el tiempo consumido oscila entre varios miles y decenas
de miles por afo. La clasificacion ABC es una técnica que determina
las diferencias entre los grupos de productos basicos que deben
manejarse de una determinada manera y las reglas y rutinas de
manejo de diferentes grupos. El valor de un articulo es el consumo
anual de la unidad multiplicado por el precio unitario. En un almacén
pueden existir articulos de diversos tipos, con lo cual la gestion puede
ser méas eficaz si se centra en los de mayor importancia; de esta
manera los articulos se clasifican en tres grupos:

— GRUPO A: Estan formados por los articulos de alto valor, que
generalmente no sobrepasan el 20% del numero total de
articulos, representando un valor del 70 al 80% del
inmovilizado.

— GRUPO B: Formado por los articulos de valor intermedio, que
pueden representar entre un 30 y un 40% del numero total de
articulos, no sobrepasando su repercusion en el inmovilizado,

del 25% del total.
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2.2.7.

— GRUPO C: Formado por articulos de poco valor, y que
constituyen gran numero entre el total de los elementos del
almaceén, representando solamente un pequefio valor del total
de las existencias, representan un 85% del valor del articulo, a
menudo suelen responder solo a el 10% del volumen del
almacén.

Figura 4

Representacion grafica ABC

Curva de Pareto
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Y Porcentaje acumulado deinversion
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0.00000
0.00 20.00 40.00 60.00 80.00 100.00

X Porcentaje acumulado de articulo

Fuente: Elaboracion Propia

MRP

De acuerdo a (D'Alessio, 2004) La planificacion de requisitos de
material es un sistema que se utiliza para planificar y programar
materiales y requisitos de suministro para las operaciones de
produccién. Por eso estd disefiado para satisfacer los productos
terminados que se presentan en PMP. También proporciona
resultados, como las fechas de finalizacion de los componentes, que

luego se utilizan para el control de fabrica. Una vez que los productos
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MRP estan disponibles, le permiten calcular los requisitos de

capacidad detallados para los centros de trabajo en el area de

produccion.

Asi es como se hace el sistema MRP para determinar lo siguiente:

Reduccion de inventario: el plan de requisitos de materiales
determina cuantos componentes se necesitan y cuando hacer
un plan maestro de produccién.

Disminucion de los tiempos de espera: El MRP identifica cuales
de los muchos materiales y componentes se necesitan, su
disponibilidad y qué acciones son necesarias para cumplir con
los tiempos limite de entrega.

Obligaciones previstas: la entrega prevista puede mejorar la
satisfaccion del cliente.

Incremento de la eficiencia: Mejora en la comunicacion entre
los departamentos y los centros de trabajo a medida que el
producto avanza a través de ellos. La informacion
proporcionada por el MRP estimula y apoya las eficiencias en

la produccién.
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2.2.8.

Figura 5

Esquema de un sistema MRP

PUIRBIHODE LISTA DE MATERIALES
PRODUCCION (PMP) GESTION DE INVENTARIOS
SISTEMA MRP
PROGRAMA DE
PRODUCCION PLAN DE ABASTECIMIENTO PLAN DE DESPACHO CONTROL DE INVENTARIQS

Fuente: Elaboracién Propia

PMP

Segun (D'Alessio, 2004) se inicia a partir de los pedidos de los clientes
de la empresa o de los pronésticos de la demanda; llega a ser el
insumo del sistema. El PMP identifica las cantidades de cada uno de
los productos terminados y determina cuando es necesario producirlo
durante cada periodo futuro dentro del horizonte de la planeacion de

la produccién.
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2.2.9.

Figura 6

Diagrama general del plan maestro

Produccién Finanzas
Capacidad Flujo de efectivo
Inventario Marketing
Demanda del cliente
Adquisiciones Recursos Humanos
Desempefio del Planeacion de la
proveedor fuerza de trabajo
Administracion Ingenieria
Rendimiento sobre Terminacion del
inversion - disefio
Capital Plan agregado de  fe
produccion
Programa de produccion <Cambia el plan de
maestro . produccion?
-
¢<Cambia los 4
requerimientos? L
Plan de requerimientos JCambaa el programa de
de materiales - > produccion maestro?
¢Cambhia la
capacdad? Plan de los
requerimientos de
capacidad
. Se esta cumpbendo ¢La ejecucion
con el plan de
L?a:a:d?dgt cumple con el plan?
_— ¢ Realista?

Ejecutar los planes de
capacidad

'

Ejecutar los planes de
maternales

Fuente: Heizer & Render, 2019
BOM

Segun (D'Alessio, 2004) Identifica como se estructura cada uno de los
productos terminados, especifica todos los articulos subcomponentes,
su secuencia de integracion, su cantidad en cada una de las unidades

terminadas y qué centros de trabajo realizan las secuencias de
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2.2.10.

integracién en las instalaciones. La informacion recopilada por la lista
de materiales y proporcionada a la planificacién de requisitos de
materiales es la estructura del producto final, como se muestra a
continuacion:

Figura 7

Estructura de producto MRP

° o Productos Terminados
o ° e o Subcomponentes
o e Subcomponentes

Fuente: (D'Alessio, 2004)

Capacidad de produccion

Segun (ingenioempresa, 2016), la capacidad es definida como el

volumen de produccién recibido, almacenado o producido sobre una

unidad de tiempo, siendo produccién el bien que produce la empresa

ya sea intangible o no. Una empresa puede planear su capacidad a

largo, mediano o corto plazo con el fin de garantizar una produccion

enfocada a la estrategia de competitividad de la empresa, modificando

instalaciones, mano de obra y maquinaria.

La planeacién de la capacidad de produccion segun el horizonte de

tiempo:

— La capacidad a largo plazo se enfoca en mas de un afioy es a

nivel estructural. Planear adecuadamente la capacidad a largo
plazo es vital, pues junto a la inversion que requiere, también

es determinante para demanda posterior.
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— la capacidad a mediano plazo se enfoca entre los 6 y 18 meses.
Se toman decisiones con respecto a la contratacion o despido
del personal, adquisicion de herramientas y subcontratacion.

— La capacidad a corto plazo se trabaja en forma diaria o
semanal.

Tipos de capacidad de produccion:

— Capacidad de disefio.

— Capacidad efectiva.

— Capacidad real.

— Utilizacién de la capacidad.

— Eficiencia de produccion.

2.2.11. Mantenimiento Preventivo

Segun (GOmes de Leon, 1998), la finalidad del mantenimiento
industrial es asegurar la disponibilidad de los equipos e instalaciones
industriales, para obtener un rendimiento Optimo sobre la inversion
total, ya sea de los sistemas de produccion, como de los equipos y
recursos humanos destinados al mantenimiento de los mismos.

El mantenimiento preventivo supone un paso importante para este fin,
ya que pretende disminuir o evitar la reparacién mediante una rutina
de inspecciones periédicas y la renovacion de elementos
deteriorados, lo que se conoce ‘las tres herramientas del
mantenimiento”. Si la segunda y la tercera no se realizan, la primera
es inevitable.

En las inspecciones se procede al desmontaje total o parcial de la

maquina con el fin de revisar el estado de sus elementos,
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reemplazando aquellos que se estime oportuno a la vista del examen
realizado. Otros elementos son sustituidos sistematicamente en cada
inspeccion, tomando como referencia el nimero de operaciones
realizadas o un determinado periodo de tiempo de funcionamiento.
El éxito de este tipo de mantenimiento depende de la correcta eleccion
del periodo de inspeccion; un tipo de mantenimiento que también
puede considerarse preventivo es aquel, sin llegar al desmontaje de
los equipos, se ocupa de forma peridédica de realizar las tareas propias
de lo que se suele llamar entrenamiento de equipos, es decir, engrase
y cambio de lubricantes, limpieza, sustitucién periddica de ciertos
elementos vitales del equipo, etc.
2.3. MARCO CONCEPTUAL

Productividad: (Heizer, 2007) La medicion de la productividad puede ser

bastante directa.

Aunque las horas de trabajo son una medida comun de un factor productivo,

se pueden utilizar otras medidas como el capital, los materiales o energia.

Unidades producidas

Productividad =
rocuctiviaa Cantidad de factores productivos empleados

Pronéstico de la demanda: “El propédsito del manejo de la demanda es
coordinar y controlar todas las fuentes de la demanda, con el fin de usar con
eficiencia el sistema productivo y entregar el producto a tiempo”. (Richard &
Jacobs, 2014)

Plan de requerimiento de materiales: “El MRP es un sistema para planear y
programar los requerimientos de los materiales en el tiempo para las

operaciones de produccion. Como tal, esta orientado a satisfacer los
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2.4.

2.5.

productos finales que aparecen en el programa maestro de produccion”.
(D'Alessio, 2004)
Plan Maestro de Produccion: “Se inicia a partir de los pedidos de los clientes
de la empresa o de los pronésticos de la demanda; llega a ser el insumo del
sistema”. (D'Alessio, 2004)
Capacidad de Produccion: “La capacidad es definida como el volumen de
produccién recibido, almacenado o producido sobre una unidad de tiempo,
siendo produccion el bien que produce la empresa ya sea intangible o no”.
(ingenioempresa, 2016)
HIPOTESIS
El Disefio de un Sistema de Planeamiento y Control de la Produccion, el cual
nos permitira mejorar la productividad en la empresa de calzados AKEMY
SAC.
VARIABLES E INDICADORES
2.5.1. Variable Independiente
Sistema de un Planeamiento y Control de la Produccion
Dimensiones

Prondéstico de demanda

— Plan agregado

— Requerimiento de materiales

— Control de Inventarios

— Mantenimiento — Disponibilidad

— Capacidad de Produccién
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2.5.2. Variable Dependiente
Productividad
Dimensiones

— Eficiencia
— Eficacia

— Productividad total
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Tabla 3

Operacionalizacién de la variable independiente

DEFINICION DEFINICION .
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA | TECNICA | INSTRUMENTO
Prondsticode | F, = F,_, 4+ o< (4,_, —F,_,) Raz6n Analisis Guia de ana!ls
demanda Documental | documentario
Es la actividad que mezcla de produccion X .| Observacion | Guia de analis
: . Plan Agregado Razon . .
permite coordinary lote Directa documentario
. Para la empresa el
conducir todas las .
. planeamiento y control
operaciones de un .
VARIABLE ducti | de la produccién se
Proceso proguctivo, Con &l . 2 \in pronéstico de | Requerimiento de | requerimiento de materiales X Ragon | OPSENVacion | Guia de analis
INDEPENDIENTE | objetivo de cumplircon | =, .~ plan materiales semana Directa documentario
: SISTEMA DE UN los compromisos aare aéo ol
PLANEAMIENTO Y | asumidos con los clientes req%er?mieni/o de
CONTROL DE LA de la empresa, : %control inventarios = L . .
PRODUCCION implementando un mz:]egj(lei?apriﬁ;terger ,CoerI ,de (control de inventarios)x 100 Razon Obégwa0|on EUIa de ana!ls
sistema de produccion - Inventarios inventarios totales Irecta ocumentario
. productividad por cada
para la mejor L
o semana de produccion. o Mant L, . .
organizacion de la Mantenimiento - horas totales — horas paradas | Razen Observacion | Guia de analis
empresa. ' ibili = ' i
p Disponibilidad horas totales Directa documentario
. ind. idad . . r
Capacidad de T capaciaa , , Observacion | Guia de andlis
y = cantidad que se puede producir | Razdn ) .
produccién Directa documentario

X tiempo

28




Tabla 4

Operacionalizacion de la variable dependiente

DEFINICION DEFINICION .
VARIABLES CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESCALA | TECNICA | INSTRUMENTO
Efciencia of lciencia o razen | PrUebas de | Guiade andlis
w = % eficiencia antes demejora rendimiento | documentario
Es unindicador que — Y%eficiencia después de mejora
refleja que tan bien se
estan usando los recursos Es unindicador para la
VARIABLE de una economia en la J. mFi)de ol
DEPENDIENTE: | produccion de bienes y nive‘; " Iaqpro e
o . o 0 o 0 / . .
PRODUCTIVIDAD | senvicios; trfa,dumda e | ontodos los factores Eficacia WAE = [%Eo0 — %E1] Razén Prugbqs de | Guiade ana!ls
una relacion entre . rendimiento | documentario
" que intervienen en ella.
recursos utilizados y
productos obtenidos.
Productividad Productividad.=ventas . Pruebas de | Guia de andlis
. Razon . :
total totales/gastos operativos rendimiento | documentario

Fuente: Elaboracién Propia
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lIl. METODOLOGIA EMPLEADA
3.1. Tipoy nivel de investigacion
— Segun su finalidad: Aplicada
— Segun su enfoque: Cuantitativa
3.2. Poblacién y muestra de estudio
3.2.1. Poblacion
Todos los productos de la produccién en la empresa de calzado
AKEMY SAC las que se constituyen como productos sandalias chatas,
balerinas, taco acrilico, taco cufia, sandalias de plataforma, botines,
taco aguja.
3.2.2. Muestra
Se utilizé el muestreo No Probabilistico por conveniencia y se obtuvo
como muestra la linea de produccion que tienen mayor demanda,
siendo estos: Balerinas, Taco Cufa y Botines, y se excluyé a los
productos de menor demanda como sandalias chatas, taco acrilico,
sandalias de plataforma y taco aguja.
3.3. Disefio de investigacion
No experimental, transversal descriptiva, permite describir la relacion que

existe entre el plan y control de la produccién y la productividad.

e

Dénde:

M: Representa la muestra.

X: Planeacién y Control de la produccién
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3.4.

3.5.

Y: Productividad

Técnicas e instrumentos de investigacion

Las técnicas que se utilizaran son la observacion directa de los procesos
operativos y la revision documentaria. La primera se realizara utilizando el
instrumento de ficha de procesos, que se aplicara a los procesos operativos y
la guia de observacion para la revision de los documentos operativos.
Procesamiento y analisis de datos

El procesamiento y andlisis de datos se realiz6 utilizando los siguientes
instrumentos como se muestra en la tabla 5.

Tabla 5

Herramientas para la representacion de datos

Herramienta Uuso

Ishikawa Identificacion de causas que generan la baja
productividad

Histograma Para verificar que productos tienen mayor
demanda

Pareto Priorizacion de causas

Diagrama de flujo de procesos Representacion grafica de los procesos y
operaciones

Excel Se utilizara para registrar una base de datos de
las pruebas a realizar.

Nota: Se hizo un registro de las herramientas de mas utilizadas de acuerdo a la bibliografia

citada. Abarca herramientas de calidad y herramientas de ingenieria industrial.
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IV. RESULTADOS
4.1. Realizar un diagnéstico del planeamiento y control de la Produccion de

la empresa de calzados AKEMY SAC.

4.1.1. Identificacion de las causas raiz
El primer paso para analizar la baja productividad de la empresa de
calzado AKEMY SAC fue realizar un diagrama de Ishikawa con el cual
se pudo identificar la causa raiz en el area de produccion.
AKEMY SAC tiene un departamento de produccion que planea de
acuerdo a sus pedidos y sus proyecciones de ventas mensuales que
realizan de manera empirica y no estructurada. Esto se puede apreciar
en la figura 8 donde se realiza un diagrama de Ishikawa a partir del
problema de la baja productividad.
Figura 8

Diagrama de Ishikawa de la empresa AKEMY SAC

MEDICIONES PERSONAL

Falta de indicadores . Alta rotacion N
de personal
Falta de seguimiento Ausencia
de personal Baja

productividad
de la empresa

Falta de procesos . Fallas recurrentes

estandarizados .

Equipos obsoletos
Falta de un plany control Falta de mantenimiento

de la produccion

METODOS MAQUINAS

— Alta rotacién de personal.
El sector trabaja con un sistema de destajo, lo que ocasiona una

alta rotacion en los puestos de trabajo de la empresa y no permite
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la aplicacion de las politicas laborales y esto afecta a la
productividad de la organizacion.

— Falta de indicadores.
No se han establecidos indicadores de control de la gestion del
proceso de produccion, lo que no permite conocer el desempefio y
nivel de productividad.

— Ausencia de personal.
La forma de trabajar en el sector, es a destajo, lo cual no asegura
la asistencia del 100% del personal y esto ocasiona que no se
cumplan con los objetivos de produccion disminuyendo la
productividad.

— Falta de procesos estandarizados.
Existen métodos o procedimientos empiricos para el calculo o
determinacién de los materiales e insumos a comprar. Por lo que
se producen desabastecimientos, lo cual ocasiona paradas y esto
genera un aumento de costos.

— Falta de un plan y control de la produccion.
No existe un monitoreo a los procesos de produccion, lo que no
permite tomar acciones cuando ocurren desviaciones y solo se
hace algo cuando ocurre un problema ocasionando sobre costos a
la produccion.

— Fallas recurrentes.
Las constantes fallas recurrentes que se presentan por las distintas

causas como falta de mantenimiento, maquinaria y equipo
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obsoleto, ocasionan pequefas paradas que no se reportan pero

gue generan una disminucion de la produccion.

4.1.2. Determinacion de las pérdidas econdémicas por causa raiz

A continuacion, se detallan las pérdidas economicas en el area de

p

roduccién
Alta rotacion de personal y ausencia de personal.
La alta rotacién de personal y las ausencias inesperadas en las
diferentes areas de la empresa ocasiona una baja de productividad
que va desde un 20% en los primeros meses hasta un 23%. Los
cambios de rotacion pese a no ser altos generaron costos por un
monto de S/6 090,00 anuales, esto es numero de personas que
rotaron por su salario por indicador de no productividad (1-% de
productividad) (Tabla 6).
Tabla 6

Tiempo perdido por reprocesos en area de corte de cuero

Ausencias y

Areas rotaciones Prodtlicvtie\llidad Salario prcijousct?ivr?gad
de personal
Cortado 6 70% S/1 500,00 S/2 700,00
Perfilado 3 70% S/1 300,00 S/1 170,00
Desbastado 2 70% S/1 200,00 S/720,00
Armado 1 70% S/1 200,00 S/360,00
Alistado 4 70% S/950,00 S/1 140,00
Total S/6 090,00

Nota: En la tabla se puede apreciar las ausencias y rotaciones de personal que se
hicieron en la planta durante un mes en cada area lo que origino que el nivel de
productividad disminuyera a un 70%, debido a que las ausencias ocasionadas, 6 en
total entre el nUmero de dias que trabaja un operario al mes, 26 dias, nos da un 23%
y asi sucesivamente, lo que en unidades monetarias significo un costo de no

productividad anual por S/6 090,00.
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Falta de indicadores y Falta de seguimiento.

De lo conversado con el empresario se logré determinar que ellos
dejan de vender un 8% a 10% por no contar con productos, esto
porque no saben como controlar su produccion y tener la cantidad
adecuada en el momento adecuado. Debido a la falta de
planificacion de la produccion la empresa percibe pérdidas
econémicas por costo de oportunidad, debido a pedidos no
atendidos. Se deja de vender 399 docenas por afio, si en cada
docena se obtiene 187,00 de utilidad, lo que se deja de vender por
no tener indicadores claros de produccion es de S/74 613,00 (Tabla
7).

Tabla 7

Costos de oportunidad por ventas no atendidas

mensualmente

Periodo2020 YOO L Bos o (Simes)
Enero 390 34 S/6 358,00
Febrero 409 37 S/6 919,00
Marzo 382 31 S/5 797,00
Abril 386 33 S/6 171,00
Mayo 368 29 S/5 423,00
Junio 322 27 S/5 049,00
Julio 412 35 S/6 545,00
Agosto 402 37 S/6 919,00
Septiembre 436 41 S/7 667,00
Octubre 344 29 S/5 423,00
Noviembre 389 32 S/5 984,00
Diciembre 435 34 S/6 358,00
Total 4675 399 S/74 613,00

Nota: En la tabla se puede apreciar las ventas por docena durante todos los
meses del afio por una cantidad de 4 675 unidades que traducida a unidades

monetarias asciende a S/74 613,00.
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Falta de procesos estandarizados.

Se recogio informacion de los productos no conformes por el area
de control de calidad que hace la empresa y se detectd los
siguientes defectos en el area de alistado, lo que se multiplico por
el precio de venta por docena del producto que se perderia, pues
se pierde los insumos y la utilidad que asciende a S/3 969,00, como
se muestra en la Tabla 8.

Tabla 8

Pérdidas por productos defectuosos de la empresa AKEMY

SAC
Producto Precio Costo
Defectos defectuoso Venta Perdido
(doc) (doc)
Capellada mal cortada 0,25 S/756,00 S/189,00
Talonera mal cortada 0,5 S/756,00 S/378,00
Tiras de calzado mal cortadas 0,5 S/756,00 S/378,00
Desbastan mucho la capellada 15 S/756,00 S/1134,00
Desbastan mucho las taloneras 0,5 S/756,00 S/378,00
Costura mal hecha de la capellada 0,5 S/756,00 S/378,00
Costura mal hecha del talén 0,5 S/756,00 S/378,00
Costura mal hecha de las tiras 0,5 S/756,00 S/378,00
Costura mal hecha de la union total 0,5 S/756,00 S/378,00
Total 5,25 S/3 969,00

Nota: En la tabla se puede apreciar los productos defectuosos que se obtuvieron
de los registros de la empresa donde en promedio al afio tienes 5 docenas y 3
pares de zapatos que traducida a unidades monetarias asciende a S/3 969,00.
Fallas recurrentes.

Las fallas recurrentes se presentan en la empresa AKEMY SAC
debido principalmente a la falta de capacitacion del personal. A

continuacion, se presenta en la tabla 9 se muestra que las pérdidas

por este concepto suman S/4 450,98.
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Tabla 9
Pérdidas econ6micas por materia prima desperdiciado

debido a falta de capacitacion

Materiales Unidades (;aer;:jiidda: ug(i)tztr(i)o ectgrjgﬁi?:a
Cuero perdido pie? 344,5 S/8,00 S/2 756,00
Badana perdida pie? 279,2 S/3,00 S/837,60
Hilo perdido cono 22,0 S/15,00 S/330,00
Pegamento perdido galén 10,5 S/40,00 S/420,00
Cintillo perdido m 65,6 S/0,40 S/26,24
Acolche perdido m 75,8 S/0,30 S/22,74
Esponja perdida m?2 14,6 S/4,00 S/58,40
Total S/4 450,98

Nota: En la tabla se puede apreciar la cantidad perdida en unidades fisicas de los
materiales cuero, badana, hilo, pegamento, etc. que traducida a unidades

monetarias asciende a S/4 450,98.

Finalmente podemos ver en la Tabla 10 el resumen de los costos
de las causas raices del problema de baja productividad de la
empresa de calzado AKEMY SAC el cual asciende a S/89 122,98.
Tabla 10

Pérdidas por productos defectuosos de la empresa AKEMY

SAC
Descripcion de Causa Pérdidas
Alta rotacion de personal
) S/6 090,00
Ausencia de personal
Falta de indicadores
- S/74 613,00
Falta de seguimiento
Falta de procesos estandarizados S/3 969,00
Fallas recurrentes S/4 450,98
Total S/89 122,98

Nota: En la tabla se puede apreciar el resumen de las pérdidas por las distintas

causas que generan pérdidas por un monto de S/89 122,98.
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4.1.3. Priorizacion de causas
Se presenta la Tabla 11, la cual se obtuvo encuestando a los
empleados del area de produccion a través de una matriz de
priorizacion de las causas raices de la baja productividad de la empresa
de calzado AKEMY SAC, luego de realizar el resumen se obtiene que
las causas Falta de procesos estandarizados, falta de indicadores y
falta de seguimiento, tienen un 81,65%.
Tabla 11
Frecuencia de los problemas del area de produccién de la

empresa AKEMY SAC

Causa Impacto Impacto % %
acumulado Impacto Acumulado
E:‘t';g:rf’zr;’ggssos 45 45  28,48% 28,48%
Falta de indicadores 43 88 27,22% 55,70%
Falta de seguimiento 41 129 25,95% 81,65%
Fallas recurrentes 11 140 6,96% 88,61%
Ausencia de personal 9 149 5,70% 94,30%
Alta rotacion de personal 9 158 5,70% 100,00%
Total 158

Nota: En la tabla se puede apreciar el resultado de la matriz de priorizacion de los
trabajadores de la empresa, sefialando de acuerdo a su experiencia cuales serian
las causas que impactan més en la empresa, siendo la falta de procesos

estandarizados, indicadores y seguimiento los mas relevantes.
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Figura 9

Diagrama de Pareto de las causas raices del problema de

Produccion
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Tabla 12

Pérdidas por productos defectuosos de la empresa AKEMY SAC

Causa Raiz Indicador

Falta de indicadores : .
% implementacion de

. lan de produccion
Falta de seguimiento P P

Falta de procesos
estandarizados

% de procedimientos
estandarizados

. Valor
Formula
actual
Planes de prod.programados
Total de planes de producciéon 50%
x 100
Procesos estandarizados
100 0%

Total de procesos

Pérdida
actual

S/74 613,00

S/3 969,00

Valor
meta

100%

100%

Herramienta
de mejora

Plan de
produccion

Estudio de
tiempos

Nota: En la tabla se sefiala los indicadores, férmulas, valor actual, pérdida, valor meta a alcanzar y la herramienta de mejora para cada causa raiz.
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4.2. Disefiar un Sistema de Planeamiento y Control de la Produccion en la
empresa de calzados AKEMY SAC.

4.2.1. Proyeccion de la demanda
Demanda Historica
La demanda agregada histodrica de calzado en el afio 2020 en unidades
monetarias asciende a S/1 170 909,00, de los cuales el 43,14%
corresponden a balerinas, el 32,38% corresponde a zapatos tipo taco
cuiay el 24,48% corresponde a botines (Ver tabla 13).
Tabla 13

Demanda historica agregada de calzado de la empresa AKEMY

SAC 2020
. Demanda
Iagm,ar_]da Producto Precm_de. histérica %
istorica venta unitario

agregada

1219 Balerinas S/30,00 S/438 990,00 43,14%

639 Zapatos taco cufia S/43,00 S/329 509,00 32,38%

277 Botines S/75,00 S/249 150,00 24,48%

2135 S/168,00  S/1 017 649,00

Nota: En la tabla se puede apreciar la demanda histérica de los productos con mayor
demanda que tiene la empresa, las cuales son balerinas, zapatos tipo cufa y los
botines del afio 2020 por una cantidad de docenas igual a 2 135 unidades que

traducida a unidades monetarias asciende a S/1 017 649,00.

En la tabla 14, se muestra la demanda histérica agregada de calzado
de la empresa AKEMY SAC del afio 2020 con su demanda agregada

en soles y los porcentajes de participacion de los productos.
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Tabla 14

Demanda Historica de Calzado de la empresa AKEMY SAC 2020

Demanda
Afio Mes Balerinas Taco cufa Botines Agregada
(soles)
Enero S/47 520,00 S/31 992,00 S/13 125,00 S/92 637,00
Febrero S/38 880,00 S/29 412,00 S/11 925,00 S/80 217,00
Marzo S/34 560,00 S/25 886,00 S/15 000,00 SI75 446,00
Abril S/36 720,00 S/30 530,00 S/17 700,00 S/84 950,00
Mayo S/35 280,00 S/27 219,00 S/22 500,00 S/84 999,00
Junio S/33 690,00 S/24 166,00 S/28 800,00 S/86 656,00
2020 Julio S/29 520,00 S/20 124,00 S/36 000,00 S/85 644,00
Agosto S/26 280,00 S/25 198,00 S/34 200,00 S/85 678,00
Septiembre S/36 960,00 S/26 488,00 S/24 300,00 S/87 748,00
Octubre S/39 540,00 S/28 294,00 S/16 500,00 S/84 334,00
Noviembre S/38 640,00 S/27 692,00 S/16 050,00 S/82 382,00
Diciembre S/41 400,00 S/32 508,00 S/13 050,00 S/86 958,00
Total S/438 990,00  S/329 509,00  S/249 150,00  S/1 017 649,00
% Participacion 43,14% 32,38% 24,48%

Nota: En la tabla se puede apreciar las ventas por docena durante todos los meses
del afio por un monto de S/1 017 649,00.

Pronésticos

De acuerdo a Krajewski (2008, p.541) el modelo de prondstico que

menor error arroje (MAD, MAPE) sera el utilizado para elaborar los

prondsticos de la empresa.

Desarrollo de Prondstico y Errores de Prondstico

Se desarrollaron los modelos de prondstico promedio movil

(Tabla 15), promedio movil ponderado (Tabla 16), Suavizacion

exponencial (Tabla 17), Pronédsticos Estacionales (Tabla 18) y

Prondstico de Tendencia (Tabla 19).
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Tabla 15

Prondstico Mévil de la empresa de calzado AKEMY SAC

Afo

2020

Mes

Enero
Febrero
Marzo
Abril

Mayo
Junio

Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre

Diciembre

Demanda Real

S/92 637,00
S/80 217,00
S/75 446,00
S/84 950,00
S/84 999,00
S/86 656,00
S/85 644,00
S/85 678,00
S/87 748,00
S/84 334,00
S/82 382,00
S/86 958,00

Pronéstico

S/82 767,00
S/80 204,00
S/81 798,00
S/85 535,00
S/85 766,00
S/85 993,00
S/86 357,00
S/85 920,00
S/84 821,00

Error de
Pronéstico

2183
4795
4 858

109

1755
-2 023
-3 538

2 137

Error Absoluto

2183
4795
4 858
109
88
1755
2023
3538
2 137
2 387
MAD

(Error de
Pronostico)?

4765 489
22 992 025
23 600 164

11 881
7744

3080025

4 092 529
12 517 444

4 566 769

8 403 786

MSE

Error
Porcentual
Absoluto

2,6%
5,6%
5,6%
0,1%
0,1%
2,0%
2,4%
4,3%
2,5%
2,8%
MAPE

Nota: En la tabla se puede apreciar el pronéstico mavil del afio 2021, su error de prondéstico, su error absoluto (DMA) y su error porcentual absoluto
(MAPE) el cual indica un 2,8%.
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Tabla 16

Prondstico Movil Ponderado de la empresa de calzado AKEMY SAC

Afo

2020

Mes

Enero
Febrero
Marzo
Abril

Mayo
Junio

Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre
Periodo

Pesos

Demanda Real

S/92 637,00
S/80 217,00
S/75 446,00
S/84 950,00
S/84 999,00
S/86 656,00
S/85 644,00
S/85 678,00
S/87 748,00
S/84 334,00
S/82 382,00
S/86 958,00

t-1

0,50

Prondéstico

S/79 901,50
S/80 993,17
S/83 390,50
S/85 819,33
S/85 873,83
S/85 829,67
S/86 707,33
S/85 696,00
S/83 927,00

t-2

0,33

Error de
Prondéstico

5048
4 006
3 266
-175
-196
1918
-2 373
-3 314
3031
t-3
0,17

Error Abs

MAD

oluto

5048
4 006
3 266

175

196
1918
2373
3314
3031
2592

(Error de

Prondstico)?

25 487 310
16 046 688
10 663 511
30 742
38 350
3 680001
5632711
10 982 591
9 186 954
9 083 207
MSE

Error

Porcentual
Absoluto

5,9%
4,7%
3,8%
0,2%
0,2%
2,2%
2,8%
4,0%
3,5%
3,0%
MAPE

Nota: En la tabla se puede apreciar el prondstico mévil ponderado del afio 2021, su error de pronoéstico, su error absoluto (DMA) y su error porcentual

absoluto (MAPE) el cual indica un 3,0%.
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Tabla 17

Prondstico Suavizacién Exponencial de la empresa de calzado AKEMY SAC

Afio

2020

Mes

Enero
Febrero
Marzo
Abril

Mayo
Junio

Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre

Demanda Real

S/92 637,00
S/80 217,00
S/75 446,00
S/84 950,00
S/84 999,00
S/86 656,00
S/85 644,00
S/85 678,00
S/87 748,00
S/84 334,00
S/82 382,00
S/86 958,00

Pronéstico

S/92 637,00
S/88 911,00
S/84 871,50
S/84 895,05
S/84 926,24
S/85 445,16
S/85 504,82
S/85 556,77
S/86 214,14
S/85 650,10
S/84 669,67

Constante

Error de
Pronéstico

-12 420
-13 465
79

104
1730
199
173
2191
-1 880
-3 268
2288

0,30

Error Absoluto

12 420
13 465
79
104
1730
199
173
2191
1880
3 268
2 288
3436
MAD

(Error de
Prondstico)?

154 256 400

181 306 225

6 162

10 806

2992 087

39 536

29 993

4 801 486

3534924

10 680 462

5236 462

32990 413
MSE

Error
Porcentual
Absoluto

15,5%
17,8%
0,1%
0,1%
2,0%
0,2%
0,2%
2,5%
2,2%
4,0%
2,6%
4,3%
MAPE

Nota: En la tabla se puede apreciar el pronéstico suavizacion exponencial del afio 2021, su error de pronéstico, su error absoluto (DMA) y su error

porcentual absoluto (MAPE) el cual indica un 4,3%.
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Tabla 18

Prondstico Estacional de la empresa de calzado AKEMY SAC

Afo

2020

Mes

Enero
Febrero
Marzo
Abril
Mayo
Junio

Julio
Agosto
Septiembre
Octubre
Noviembre
Diciembre

Demanda
Real
S/92 637,00
S/80 217,00
SI75 446,00
S/84 950,00
S/84 999,00
S/86 656,00
S/85 644,00
S/85 678,00
S/87 748,00
S/84 334,00
S/82 382,00
S/86 958,00

Promedio
Mensual
S/84 804,08
S/84 804,08
S/84 804,08
S/84 804,08
S/84 804,08
S/84 804,08
S/84 804,08
S/84 804,08
S/84 804,08
S/84 804,08
S/84 804,08
S/84 804,08

indice
Estacional
1,0924
0,9459
0,8897
1,0017
1,0023
1,0218
1,0099
1,0103
1,0347
0,9945
0,9714
1,0254

Pronéstico

S/94 206,09
S/81 575,72
S/76 723,91
S/86 388,89
S/86 438,72
S/88 123,78
S/87 094,64
S/87 129,22
S/89 234,28
S/85 762,45
S/83 777,39
S/88 430,90

S/1 034 886,00

Error de
Prondstico
-1 569
-1 359
-1278
-1 439
-1 440
-1 468
-1 451
-1 451
-1 486
-1428
-1 395
-1 473

Error
Absoluto

1569
1359
1278
1439
1 440
1468
1451
1451
1486
1428
1395
1473
1436

MAD

(Error de

Pron6stico)?
2 462 047
1846 121
1633051
2070 399
2072788
2154 391
2104 366
2 106 037
2209 031
2 040 482
1947 117
2169 434
2 067 939
MSE

Error
Porcentual
Absoluto

1,7%
1,7%
1,7%
1,7%
1,7%
1,7%
1,7%
1,7%
1,7%
1,7%
1,7%
1,7%
1,7%
MAPE

Nota: En la tabla se puede ap'reciar el pronéstico movil del afio 2021, su error de pronéstico, su error absoluto (DMA) y Su error pdrcentual absoluto

(MAPE) el cual indica un 1,7%.
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Tabla 19

Prondstico de Tendencia de la empresa de calzado AKEMY SAC

Afo Mes Demanda Real Proyeccic’)r_l de Errqr o_le Error Absoluto (Err,or_de 2 PoFcrerr?trual
Tendencia Prondstico Prondstico) Absoluto
Enero S/92 637,00 S/84 145,49 8 492 8 492 72 105 790 9,2%
Febrero S/80 217,00 S/84 265,23 -4 048 4048 16 388 182 5,0%
Marzo S/75 446,00 S/84 384,98 -8 939 8 939 79 905 304 11,8%
Abril S/84 950,00 S/84 504,72 445 445 198 273 0,5%
Mayo S/84 999,00 S/84 624,47 375 375 140 276 0,4%
Junio S/86 656,00 S/84 744,21 1912 1912 3 654 937 2,2%
2020 Julio S/85 644,00 S/84 863,96 780 780 608 469 0,9%
Agosto S/85 678,00 S/84 983,70 694 694 482 052 0,8%
Septiembre S/87 748,00 S/85 103,45 2 645 2 645 6 993 670 3,0%
Octubre S/84 334,00 S/85 223,19 -889 889 790 659 1,1%
Noviembre S/82 382,00 S/85 342,93 -2 961 2961 8 767 134 3,6%
Diciembre S/86 958,00 S/85 462,68 1495 1495 2 235983 1,7%
b a 2 806 16 022 561 3,4%
119,74 84 026 MAD MSE MAPE

Nota: En la tabla se puede apreciar eI'pronéstico de tendencia lineal del afio 2021, su error de pronéstico, su error absoluto (DMA) y'su error porcentual
absoluto (MAPE) el cual indica un 3,4%.
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Seleccion del Prondstico a utilizar

Desarrollado los distintos modelos de prondsticos con sus
respectivos errores, se determind que el método de prondstico
estacional era el que menor desviacibn media absoluta
presentaba, 1 436 soles y menor porcentaje de error promedio
absoluto, 1,7%. Por lo que se opto por utilizar este método para
la proyeccién de la demanda de la empresa AKEMY SAC para
el aflo 2021. Los resultados se aprecian en la Tabla 20.

Tabla 20

Resumen de Errores de los Prondsticos de calzado AKEMY

SAC.
Pronéstico MAD MAPE
Promedio Movil 2 387 2,8%
Promedio Mévil Ponderado 2592 3,0%
Suavizacién Exponencial 3436 4,3%
Prondstico Estacional 1436 1,7%
Proyeccién de Tendencia 2 806 3,4%

Nota: En la tabla se presentan los promedios obtenidos por cada modelo,
determindndose que el de prondstico estacional es el que presenta el mejor
error porcentual con relacion al patrén de demanda de la empresa con un
1,7%.

Prondstico

Utilizando el método de prondstico estacional se proyecto la
demanda agregada de la empresa de calzado AKEMY SAC afio
2021, eso se muestra en la Tabla 21 y luego se realizd la
desagregacion de las unidades y se obtuvo la demanda
proyectada para el afilo 2021 por docenas de cada producto

como se aprecia en la Tabla 22.
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Tabla 21

Prondsticos de calzado de empresa AKEMY SAC afio 2021

Afio Mes Demanda Agregada

Proyectada

Enero S/94 206,09
Febrero S/81 575,72
Marzo S/76 723,91
Abril S/86 388,89
Mayo S/86 438,72
2021 Junio S/88 123,78
Julio S/87 094,64
Agosto S/87 129,22
Septiembre S/89 234,28
Octubre S/85 762,45
Noviembre S/83 777,39
Diciembre S/88 430,90

Nota: En la tabla se puede apreciar las ventas proyectadas para la empresa
en el afio 2021.

Tabla 22

Prondstico de demanda desagregada de calzado afio 2021

Balerinas  Taco cufia Botines

Afio Mes (docenas) (docenas) (docenas)
2020 Enero 112 59 25
Febrero 97 51 22

Marzo 91 48 20

Abril 103 54 23

Mayo 103 54 23

Junio 105 55 23

Julio 104 54 23

Agosto 104 54 23
Septiembre 106 55 24

Octubre 102 53 23
Noviembre 100 52 22
Diciembre 105 55 24

Total 1232 644 275

% Participacion 43,14% 32,38% 24,48%

Nota: En la tabla se puede apreciar las ventas por docena proyectadas por
producto para el afio 2021.
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4.2.2.

4.2.3.

Estudio de Tiempos

Se realiz6 el estudio de tiempos siguiendo el proceso de produccion de
la balerina utilizando el método de tiempos con crondmetro, para un
nivel de confianza del 95%, un error del 5% y una desviacion estandar
de 0,5 minutos se determind un tamafio de muestra de 4
observaciones. Lo cual permitié determinar el tiempo estandar para la
produccién de una docena de balerinas igual a 101,35 minutos. En la
Tabla 23 se muestran los resultados del estudio de tiempos.

Planes Agregados

Una vez obtenido los pronésticos de ventas de la empresa de calzado
AKEMY SAC para el afio 2021, se desarrollé los planes agregados
siguiendo las estrategias de persecucion, nivelacion de utilizacion y
nivelacion de inventario (Krajewski, 2008, p.574). La demanda
proyectada agregada de calzado y los requerimientos de produccion

para el afio 2021 se muestran en las Tablas 24 y 25.
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Tabla 23

Tiempos estandar del proceso de produccion de balerinas afio

2021
N° Operaciones Elementos T.O.P. C % Sup. TS
1 Cortado Cortado de cuero 8,75 1,06 9% 10,11
Cortado de badana 1,92 2,21
Cortado de plantilla 0,58 0,67
Tiempo promedio 11,25 13,00
2 Desbastado y Desbastado de cuero 1,21 1,05 10% 1,40
perfilado Desbastado de 0,54 0,63
badana
Pasado de 3,42 3,95
pegamento
Doblado de bordes 7,42 8,57
Union de piezas 3,92 4,52
Cosido de cuero 12,33 14,25
Colocado de 5,25 6,06
accesorios
Tiempo promedio 34,08 39,37
3 Armado Pegado y cortado de 517 1,03 10% 5,85
forro, lona
Empastado 5,92 6,70
Ensuelado 8,58 9,72
Lijado 2,83 3,21
Pasado de PVC 1,83 2,08
Pegado de planta 4,83 5,48
Tiempo promedio 29,17 33,05
4 Alistado Pasado de bencina 3,67 1,09 9% 4,36
Emplantillado 2,25 2,67
Pasado de tinta 2,75 3,27
Secado 3,42 4,06
Encajado 1,33 1,58
Tiempo promedio 13,42 15,94

Tiempo Estandar (min)

101,35

Nota: En la tabla se puede apreciar el estudio de tiempos para la elaboracién de una

docena de balerinas en la empresa, el cual arrojo un tiempo de 101,35 minutos.
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Tabla 24
Demanda proyectada agregada de calzado de la empresa

AKEMY SAC 2021

Demanda Pies cuadrados Demanda
Producto de cuero por proyectada %

proyectada

docena agregada
Balerinas 1232 18,0 27 224 57,28%
Taco 644 24,0 14231 29,94%
cufia
Botines 275 36,0 6077 12,78%
47 532

Nota: En la tabla se puedé apreciar las ventas por docena durante todos los
meses del afio por una cantidad de 4 675 unidades que traducida a unidades

monetarias asciende a S/74 613,00.

Tabla 25

Requerimiento de produccién afio 2021 de la empresa AKEMY

SAC
Inventario Prondéstico Reserva Requerimiento
Meses inicial de la de_ para |§,
demanda  seguridad produccion

Enero 500 4331 346 4178
Febrero 346 3757 301 3711
Marzo 301 3514 281 3494
Abril 281 3978 318 4015
Mayo 318 3978 318 3978
Junio 318 4044 324 4 049
Julio 324 4 000 320 3996
Agosto 320 4 000 320 4 000
Septiembre 320 4088 327 4 095
Octubre 327 3933 315 3921
Noviembre 315 3845 308 3838
Diciembre 308 4 066 325 4 084

47 532 47 357

Nota: En la tabla se puede apreciar el inventario inicial, el cual empieza con 500
y luego sigue una politica de inventarios de seguridad del 8% las ventas del mes
anterior, la produccién requerida se obtiene de sumar el stock de seguridad, el

pronostico de la demanda y restar el inventario inicial para cada mes.
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Estrategia de Persecucion de la Demanda

La estrategia de persecucion requiere la contrataciéon (S/65,00)
y el despido (S/250,00) de empleados para acoplarse al
pronéstico de la demanda durante el afio 2021. Para modificar
la capacidad de mano de obra en el tiempo regular (S/5,83) a fin
de igualar la demanda y la oferta no se requiere inversion en
inventarios. Esto se aprecia en la Tabla 26.

Estrategia al nivel de utilizacion de Fuerza de trabajo
Consiste en mantener constante la fuerza de trabajo (salvo,
posiblemente, al principio de horizonte de planificacion), pero
variando su utilizaciéon para acoplarse al pronéstico de la
demanda por medio del tiempo extra, el tiempo improductivo
(con o sin goce de sueldo) y la planificacién de las vacaciones
(es decir, vacaciones pagadas cuando la demanda es baja).
Esto se puede ver en la Tabla 27.

Estrategia al nivel de inventario

Consiste en mantener constantes tanto la tasa de produccién
como la fuerza de trabajo (salvo, posiblemente, al principio del
horizonte de planificacion). La variabilidad de la demanda se
maneja con los inventarios de prevision (S/0,17), pedidos
atrasados y desabasto (S/13,53). Los inventarios de prevision se
forman en los periodos de poca actividad para cubrir las
temporadas de maxima demanda. Esto se puede visualizar en

la Tabla 28.
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Produccién Requerida

Horas de Produccién
Requerida

Dias trabajados por mes

Horas mensuales por
trabajador

Trabajadores Necesarios

N° Trabajadores
Disponibles

N° Trabajadores a
Contratar

Costo de contratacion
Trabajadores despedidos
Costo del despido

Costo de Horas Ordinarias

Total

Tabla 26

Plan de Produccidén Agregado — Estrategia de Persecucién de la demanda afio 2021

Enero
4178
319
26
208
2
4
0
S/0,00
0
S/0,00
S/1 859,08
S/1 859,08

Febrero Marzo
3711 3494
283 267
24 26
192 208
2 2
2 2
0 0
S/0,00 S/0,00
0 0
S/0,00 S/0,00

S/1651,26 S/1554,89
S/1651,26 S/1554,89

Abril Mayo Junio Julio Agosto
4015 3978 4 049 3996 4000
307 304 309 305 305
24 25 25 25 26
192 200 200 200 208
2 2 2 2 2
2 2 2 2 2
0 0 0 0 0
S/0,00 S/0,00 S/0,00 S/0,00 S/0,00
0 0 0 0 0
S/0,00 S/0,00 S/0,00 S/0,00 S/0,00
S/1786,58 S/1770,05 S/1801,92 S/1778,32 S/1779,89

S/1786,58 S/1770,05 S/1801,92 S/1778,32 S/1779,89

Septiembre
4095
313
26
208
2
2
0
S/0,00
0
S/0,00
S/1.822,37
S/1.822,37

Octubre
3921
299
26
208
2
2
0
S/0,00
0
S/0,00
S/1 744,88
S/1 744,88

Noviembre Diciembre

3838 4084
293 312
25 25
200 200

2 2

2 2

0 0
S/0,00 S/0,00
0 0
S/0,00 S/0,00

S/1707,91 S/1817,26
S/1707,91 S/1817,26

Total

47 357

S/0,00

S/0,00
S/21 074,40
S/21 074,40

Nota: En la tabla se puede apreciar el plan agregado siguiendo la estrategia de persecucién de la demanda el cual presenta un costo de S/21 074,40.
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Tabla 27

Plan de Produccién Agregado — Estrategia al Nivel de Utilizacion de Fuerza de Trabajo afio 2021

Enero

Produccion requerida 4178
Horas d_e Produccién 319
Requerida
Dias trabajados por mes 26
Horas mensuales por
trabajador 208
Trabajadores Necesarios 2
Trabajadores Disponibles 4
Trabajadores estables 4
N° Trabajadores a 0
Contratar
Costo de contratacion S/0,00
Trabajadores despedidos 2)
Costo del despido S/500,00
N° trabajadores activos 0
Costo de Horas Ordinarias S/0,00

Total S/500,00

Febrero
3711
283
24
192

2

2

4

0

S/0,00
(2
S/500,00
0

S/0,00
S/500,00

Marzo
3494
267
26
208

2

2

4

2
S/130,00
(2
S/500,00
0

S/0,00
S/630,00

Abril
4015
307
24
192

2

2

4

2
S/130,00
S/0,00

0

S/0,00
S/130,00

Mayo
3978
304
25
200

2
2
4
0

S/0,00

S/0,00
4

Junio
4049
309
25
200

2
2
4
0

S/0,00

S/0,00
4

S/4 662,33 S/4 662,33

S/4 662,33 S/4 662,33

Julio
3996
305
25
200

A NN

S/0,00

S/0,00
4

Agosto
4000
305
26
208

A NN

S/0,00

S/0,00
4

Septiembre
4095

313

26

208

2
2
4
0

S/0,00

S/0,00
4

Octubre
3921
299
26
208

2
2
4
0

S/0,00

S/0,00
4

S/4 662,33 S/4848,83 S/4848,83 S/4 848,83

S/4 662,33 S/4848,83 S/4848,83 S/4848,83

Noviembre Diciembre

3838
293
25
200

2
2
4
0

S/0,00

S/0,00
4

4084
312
25
200

2
2
4
0

S/0,00

S/0,00
4

S/4 662,33 S/4 662,33

S/4 662,33 S/4 662,33

Total

S/260,00

S/1 500,00

S/37 858,15
S/39 618,15

Nota: En la tabla se puede apreciar el plan agregado siguiendo la estrategia de nivelacion de la fuerza de trabajo el cual presenta un costo de S/39 618,15.
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Tabla 28

Plan de Produccién Agregado — Estrategia al Nivel de Inventarios afio 2021

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Total

Dias trabajados por mes 26 24 26 24 25 25 25 26 26 26 25 25
Trabajadores 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Horas hombre disponibles 832 768 832 768 800 800 800 832 832 832 800 800
Inventario inicial 500 346 301 281 318 318 324 320 320 327 315 308
Produccion real 10 896 10 058 10 896 10 058 10 477 10 477 10 477 10 896 10 896 10 896 10 477 10 477
Prondstico de demanda 4178 3711 3494 4015 3978 4049 3996 4 000 4095 3921 3838 4084
Inventario final 7218 6 694 7702 6 324 6 818 6 746 6 804 7216 7121 7 302 6 954 6 701
Unidades faltantes 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de los faltantes S/.0,00 S/.0,00 S/.0,00 S/.0,00 S/.0,00 S/.0,00 S/.0,00 S/.0,00 S/.0,00 S/.0,00 S/.0,00 S/.0,00 S/.0,00
Reserva de seguridad 346 301 281 318 318 324 320 320 327 315 308 325
Unidades sobrantes 6872 6 393 7421 6 006 6 499 6 422 6 484 6 896 6 794 6 987 6 646 6 376 79 798
Costo de inventario S/1168,22 S/1086,84 S/1261,64 S/1021,03 S/1104,89 S/1091,82 S/1102,34 S/1172,38 S/1154,95 S/1187,86 S/1129,84 S/1083,86 S/13565,67
Costo Horas Ordinarias S/4 848,83 S/A47584 S/4848,83 S/447584 S/4662,33 S/4662,33 S/4662,33 S/484883 S/4848,83 S/484883 S/4662,33 S/4662,33 S/56507,48

Total S/6 017,05 S/5562,68 S/6110,46 S/5496,87 S/5767,23 S/5754,15 S/5764,67 S/6021,21 S/6003,78 S/6036,68 S/5792,17 S/5746,19 S/70073,15

Nota: En la tabla se puede apreciar el plan agregado siguiendo la estrategia de nivelacion de inventarios el cual presenta un costo de S/70 073,15.
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4.2.4.

El plan agregado de persecucion de la demanda obtuvo el menor costo
ascendente a S/21 074,40 el cual seré utilizado para la elaboracion del
Plan Maestro de Produccion de la empresa AKEMY SAC. En la Tabla
29 se aprecia el resumen de costos de los planeas agregados
desarrollados.

Tabla 29

Resumen de Planes de Produccion Agregada de empresa de

calzado AKEMY SAC Afno 2021

Costo Plan 1 Plan 2 Plan 3
Contratacién S/0,00 S/260,00
Despido S/0,00 S/1 500,00
Inventario excesivo S/13 565,67
El?&?}i:Z/;ng?aﬁsjnto de reservas) $/0,00
Tiempo ordinario S/21 074,40 S/37 858,15  S/56 507,48
Costo Total S/21 074,40 S/39618,15 S/70073,15

Nota: En la tabla se puede apreciar el resumen de los planes agregados con sus
costos asociados y el menor costo total lo presenta el plan 1, persecucion de la

demanda con un costo total de S/21 074,40.
Programa Maestro de Produccion

Obtenido el plan agregado adecuado para la empresa de calzado
AKEMY SAC, se desarrolld el plan maestro de produccion,
determinando inicialmente los requerimientos de produccion para
enero 2021 de los diferentes SKU como se muestra en la Tabla 30.
Tabla 30

Demanda desagregada enero 2021 de calzado AKEMY SAC

Produccién

Producto Unidad Porcentaje
Enero
SKU1 - Balerinas Docenas 108 57,28%
SKNUZ — Calzado taco Docenas 57 29.94%
cufia
SKU3 - Botines Docenas 24 12,78%
Total 189
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Nota: En la tabla se puede apreciar las ventas por docena desagregadas para el
afio 2021 de cada producto.
Tabla 31

Inventario inicial y stock de seguridad de empresa de calzado

AKEMY SAC Ao 2021

Producto Inv_entario Stock Seguridad
Inicial (doc) Enero (doc)
SKU1 - Balerinas 24 17
SKU2 — Calzado taco cufia 12
SKU3 - Botines 5
Total 41 29

Nota: En la tabla se puede apreciak el stock de seguridad siguiendo las politicas de

la empresa de cada producto desagregado para el afio 2021.

Tabla 32
Capacidad maxima de produccién por SKU de laempresa de

calzado AKEMY SAC Afio 2021

Capacidad

Producto Max/SKU
SKU1 — Balerinas 205
SKU2 — Calzado taco cuiia 123
SKU3 — Botines 103

Nota: En la tabla se puede apreciar la capacidad méxima por producto de la
empresa tomando como base el tiempo estandar de las balerinas del estudio de

tiempos.

Una vez obtenido los requerimientos de produccion y determinada la
capacidad de produccion se elabora la programacion del mes de enero
2021 de los productos balerinas, calzado taco cufia y botines semana

a semana, como se muestra en la Tabla 33.
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Tabla 33

Plan maestros de produccion de enero de la empresa de calzado

AKEMY SAC Ao 2021

Enero

Total
Productos (doc)
SKU1 — Balerinas 21 28 28 28 105
SK~U2 — Calzado taco 12 15 15 15 57
cufia
SKU3 - Botines 7 7 7 7 28

Nota: En la tabla se puede apreciar el plan maestro de produccion por semana

de cada producto de la empresa por docenas. Se aprecia el total del primer mes

de pronéstico.
Tabla 34

Requerimientos de recursos humanos de enero de empresa de

calzado AKEMY SAC Afno 2021

Enero Total
Productos

4 (HH)
SKU — Balerinas 21 28 28 28 106
SK~U2 — Calzado taco 20 25 25 o5 96

cufia

SKU3 — Botines 14 14 14 14 57
Total HH 55 68 68 68 258
Total HH disponibles 96 96 96 96 384
HH Sobrantes/Faltantes 41 28 28 28 126

Nota: En la tabla se puede apreciar los requerimientos de recursos humanos para

el primer mes de produccién en horas hombre, indicando el disponible y el sobrante.

4.2.5. Control de la Produccién

Una vez observado la situacion en el interior de la empresa se puede

concluir, que no existe ningun tipo de control, menos se registra la

produccién ni los pedidos que realizan por cliente. Sin embargo, es

necesario, como menciona Lord Kelvin “Lo que no se puede definir no

se puede medir, lo que no se puede medir no se puede mejorar, lo que

no se puede mejorar se puede deteriorar”.
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La medicion tiene ciertos propdsitos y dentro de los que se considera
mas resaltantes es el de agregar valor al proceso de toma de
decisiones, ya que estos se van a basar para el analisis del
cumplimiento de planes y resultados mediante datos reales.

Como primer paso para el control de la produccion se realizard un
cuadro de indicadores, los cuales se usaran para la medicion continua
dentro de la empresa.

A continuacion, se observa en la tabla 35, el indicador respectivo, con
la meta correspondiente y la frecuencia con la que se mide. Esto
permitira tener una vision amplia de la empresa y un seguimiento

detallado.
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Tabla 35

Indicadores de control de produccién

Objetivo Indicador Formula Meta Frecuencia
Variacion -
Ingresos del aio
ilgc:gg:)esntar los porcentual de 7 g Tol an - 100 >50% Anual
g ingresos ngresos del afio anterior
i . . Pedidos totales — Pedid tendid
Incrementar nivel Nivel de servicio cados Torares — T edos e 100 >80% Mensual
de servicio Pedidos atendidos
Realigar un Acierto porcentual Demanda real
pronéstico de de demanda D P P x 100 >85% Anual
demanda pronosticada emanda proyectadaa
Realizar una . S
Tareas de produccion ejecutadas
planificacion de la L\g;ﬁlzgga:tsreas T ] p —adas d / T 00 >90% Mensual
produccion areas planificadas de producciéon
Productividad de Unidades producidas Anual
los materiales Material utilizado 100
Productividad
Productividad de Unidades producidas Anual
mano de obra Mano de obra emleada * 100
o . Salida de materia prima
Eficiencia Fisica - - 00 >70% Anual
L Entrada de materia prima
Eficiencia
. Precio d :
Eélglnegf]l_a recio deventa 20,85 Anual
Ica Costos
i 0,
Calidad del % de productos Productos defectuosos % 100 <20% Mensual

producto final

defectuosos

Productos totales

Nota: En la tabla se puede apreciar los indicadores a utilizar una vez implementado el plan de produccién en la empresa de calzado.
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Hojas de control

Una vez establecido los indicadores, ya se sabe cual es la informacion

gue se necesita y la cual se tiene que recolectar debidamente. Para

esto se utilizan hojas de control o también llamados registros los cuales

serviran para reunir y clasificar informacién, mediante la anotacion

frecuente de los datos.

Recepcion de materia prima

Para la recepcion de materia prima se utilizara el formato mostrado en

la tabla 36. Esta es utilizada para registrar datos de verificacion de

entrega de acuerdo al pedido realizado, ademas de inspeccionar la

calidad de la materia prima recibida. Garantizando el uso de materias

primas de calidad.

Tabla 36

Hoja de control de recepcion de materia prima

RECEPCION DE MATERIA PRIMA

Fecha de
pedido

Fechade
ingreso

Producto | Proveedor

Cantidad

Aceptado/
Rechazado

Observaciones

Responsable
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Nota: En la tabla se puede apreciar la hoja de control de recepcién de materia
prima indicando la fecha de pedido, fecha de ingreso del material, el producto, el
proveedor, la cantidad, el visto bueno de recepcion o rechazo y alguna
observacion.

Produccion

Para el control de la produccion se utilizara la hoja de control que se
muestra en la tabla 38, se debe lograr el registro de la produccion diaria,
y cuantos han sido los recursos empleados en su realizacion. Ademas,
en latabla 37 se observa también una orden de produccién que se debe
presentar al inicio de la jornada de produccion.

Tabla 37

Orden de produccion diaria

Orden de Produccién

Fecha

Responsable

Operario
Cantidad

Producto
Medidas

Materia prima

Cantidad de materia prima
Nota: En la tabla se puede apreciar la orden de produccidn con datos que serviran

para controlar la produccion a través de los indicadores.
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Tabla 38

Hoja de control de produccién diaria

Produccion
Responsable
Fecha Inicial
Fecha Final
Articulo
Produccién Materiales Mano de obra
Fecha o Costo
Producto | Cantidad Productos Cantidad | Material | Cantidad | Precio Valor N® de Nombre Horas por Valor
defectuosos total |operarios trabajadas hora total
Total Total Total Total

Nota: En la tabla se puede apreciar otro formato que servira para el control de la produccion a través de los indicadores propuestos.
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Ventas

La hoja de control de ventas, se tomarad en consideracion por su

importancia para el posterior pronéstico de la demanda, entre mas data

histérica exista hay mayores probabilidades que el margen de error sea

menor, ya que se puede analizar mucho mejor el patron de

comportamiento de la demanda. En la tabla 39 se observa el registro

de control de las ventas.

Tabla 39

Registro de control de ventas

Ventas
Responsable
Fecha Inicial
Fecha Final
Articulo
N° Fecha | Nombre Producto Cantidad | Importe total
Total

Nota: En la tabla se puede apreciar el formato que servira para el control de las ventas

a través de los indicadores propuestos.
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Pedidos no atendidos

En la tabla 40 se observa el registro de pedidos no atendidos, muchos

pueden dudar de la relevancia de esta informacion, sin embargo, es

muy importante porque al dejar pedidos se esta perdiendo clientes que

muy posiblemente no vuelvan a realizar pedidos en la empresa,

creando un decremento de los ingresos.

Tabla 40

Registro de control pedidos no atendidos

Pedidos no atendidos

Responsable

Fecha Inicial

Fecha Final

Articulo

NO

Fecha

Nombre Producto Cantidad | Importe total

Total

Nota: En la tabla se puede apreciar el formato de control de pedidos no atendidos

para el control a través de los indicadores propuestos.
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Inversiéon de la Propuesta

4.3.1. Evaluacién Econ6micay Financiera

4.3. Establecer la Viabilidad Econdmica a través de la propuesta de mejora

Para la realizacién de esta planificacion y control de la produccion

dentro de la empresa AKEMY S.A.C. se incurrid en algunos costos de

implementacion tales como la participacion del encargado del proyecto,

la capacitacién brindada al personal en Excel avanzado, y la

adquisicion de impresoras y materiales para la impresion de las

ordenes de produccion diarias, ademas de los softwares utilizados para

pronosticar la demanda, mas instalacion y capacitacion para su uso. En

la tabla 41 se observan detalladamente todos los costos mencionados

anteriormente con sus respectivos precios.

Tabla 41

Inversidn inicial de propuesta de la empresa AKEMY SAC

Inversion

Costos de personal Cantidad | Costo unitario Subtotal
Encargado del proyecto 1 S/3 500,00 | S/3 500,00
Capacitacion personal en MS EXCEL 1 S/1 489,00 | S/1 489,00
f;if"f"l‘éﬁz‘;'zg réirnst?glal para registrar y 5 S/3500,00 | S/3 500,00

Costo de equipos Cantidad | Costo unitario Subtotal
Computadora 1 S/4 500,00 | S/4 500,00
Impresora 1 S/750,00 S/750,00
Escritorio 1 S/250,00 S/250,00
Silla 1 S/380,00 S/380,00

Costos otros Meses | Costo unitario Subtotal
Materiales 1 S/100,00 S/100,00
Estudio de tiempos 1 S/2 500,00 | S/2 500,00
Total S/16 969,00

Nota: En la tabla se puede apreciar la inversion inicial que se realizara para la

propuesta del plan y control de la produccion en la empresa detallado por los costos

de personal, costos de equipos y otros costos por un total de S/16 969,00.
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Ingresos de la Propuesta

En la Tabla 10 se puede apreciar los gastos que ocasionan el no contar
con un planeamiento y control de la produccion ascendente a
S/89 122,98 y en la tabla 26 se puede apreciar el valor del plan
agregado de persecuciéon de la demanda ascendente a S/21 074,40,
por lo que el ahorro seria la diferencia entre ambos, el cual asciende a
S/68 048,48.

Egresos de la Propuesta

Enla Tabla 42 se puede apreciar los egresos de la propuesta de mejora
en el area de produccion de la empresa AKEMY SAC. Dichos egresos
corresponden a la contratacion de un supervisor para la
implementacion del planeamiento y control de la produccion. Asimismo,
se adicionan costos por utiles de escritorio EI monto de egresos
asciende a S/21 500,00.

Tabla 42

Egresos de la propuesta de la empresa AKEMY SAC

Descripcion Costos
Supervisor de produccion S/21 000,00
Utiles de escritorio S/500,00
Total S/21 500,00

Nota: En la tabla se puede apreciar los egresos dela propuesta durante los siguientes

tres afios correspondiente a un supervisor de produccion y sus Utiles de escritorio.

En la Tabla 43 se puede apreciar el flujo de efectivo que generaria la
implementacion de mejoras en las areas de produccion de la empresa

AKEMY SAC, tanto ingresos, egresos e inversion.
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Tabla 43

Flujo de efectivo de la propuesta de mejora en la empresa

AKEMY SAC
2021 2022 2023 2024
Ingresos S/68 048,48 S/68 048,48 S/68 048,48
Egresos S/21 500,00 S/21 500,00 S/21 500,00
Inversion S/16 969,00

Flujo de efectivo -S/16 969,00  S/26 337,78  S/26 337,78  S/26 337,78

Nota: En la tabla se puede apreciar el flujo de efectivo para los préximos tres afnos,

siendo el primer afio el de la inversidn y los siguientes el de los ingresos y egresos

generados por dicha inversion.

En la Tabla 44 se puede apreciar los indicadores de la evaluacion

economica al flujo de efectivo de la propuesta de mejora, se obtuvo un

VAN de S/43 166,08; una TIR de 145%, un beneficio costo de 3,17 y la

recuperacion de capital es en un lapso de 7,7 meses Todos estos

indicadores nos permiten concluir que la propuesta es econémicamente

factible y rentable.
Tabla 44
Indicadores de evaluacion de la propuesta de mejora en la

empresa AKEMY SAC

Indicador Valor
VAN = S/43 166,08
TIR= 145%
PRC = 7,7 meses
B/C = 3,17

Nota: En la tabla se puede apreciar los indicadores de factibilidad del proyecto de

inversion, el VAN, la TIR, el BC y el PRC, todos positivos que confirman la viabilidad

del proyecto econémicamente.
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V. DISCUSION DE LOS RESULTADOS
Utilizando el diagrama de Ishikawa (Figura 8) se determind que la empresa
AKEMY SAC presenta problemas con los métodos de trabajo, el personal,
los indicadores y con algunas maquinas. Se pudo cuantificar dichos
problemas teniendo que la alta rotacién de personal y la ausencia de los
mismos ocasionan una pérdida de S/6 090,00, la falta de indicadores y
seguimiento a los procesos de produccion originan una pérdida de
S/74 613,00; la falta de procesos estandarizados genera una pérdida de
S/3 969,00 y finalmente las fallas recurrentes por falta de capacitacion de los
operarios origina una pérdida de S/4 450,98; lo que hace una pérdida global
de S/89 122,98 (Tabla 10). Lo cual coincide con Loyola y Su (2017) quienes
encontraron problemas en su investigacion como la ineficiencia con los
requerimientos de los clientes que genera problemas de demoras, perdidas
y una produccion inadecuada, es por ello que dicho estudio se centra en la
elaboracién de un Planeamiento y Control de la Produccion para lograr una
mejora en la utilizacion de los recursos, pronosticando la produccion y
planificando los requerimientos en dicha empresa. Asimismo, con Fernandez
& Mejia (2018) quienes indican en su estudio que la empresa presenta
problemas en los cumplimientos de entrega ya que solo se llega a cumplir
con el 50% de pedidos, es por ello que con el escenario en la que se
encuentra la empresa, permite desarrollar un sistema de planificacion de la
produccion; la cual con el presente estudio realizado se demostr6 que con la
aplicacion del sistema de planificacién de la produccion la empresa logro

obtener una eficiencia de 68.23%, con esto se pudo indicar que se utilizaron
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los tiempos y recursos de manera adecuada y una eficiencia de 100%, lo
gue significa que se va a cumplir con los pedidos.

— Se logro determinar una proyeccion de la demanda, a través de varios
modelos de series de tiempo, siendo el mejor el de patrones estacionales
(Tabla 20) quien obtuvo una desviacion media absoluta (MAD) de S/1 436,00
y un error porcentual medio absoluto (MAPE) de 1,7%. Asimismo, el mejor
plan agregado fue el de persecucién de la demanda con un costo de
S/21 074,40 (Tabla 26). Se elabor6é el plan maestro para el primer mes
proyectado considerando inventarios iniciales de 41 unidades y stock de
seguridad de 29 unidades como se muestra en la Tabla 31. La capacidad
maxima para Balerinas fue de 205 docenas; para Calzado taco cufia fue de
123 docenas y de botines fue de 103 docenas mensuales (Tabla 32). Siendo
el programa de produccion del primer mes de 105 docenas de balerinas, 57
docenas de calzado taco cufia y de 28 docenas de botines (Tabla 33). Con
un total de 258 horas hombre de un total de 384 disponibles en el mes (Tabla
34). Se coincide con Criollo (2010) quien propone para incrementar la
eficiencia en los procesos de Planeamiento y Control de la Produccion
debido a la poca productividad; planear, coordinar y controlar todas las
actividades de los trabajadores, los equipos, los recursos y métodos de la
empresa. En detalle el manejo de datos de produccion con la
implementacion de hojas de control, elaboracion de indicadores y la
elaboracion de un sistema MRP.

— Se determiné a través de los indicadores de evaluacion econémica en el lujo
de efectivo de la propuesta de disefio de un plan y control de la produccién en

la empresa AKEMY SAC obtiene un VAN de S/43 166,08; una TIR de 145%,
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un beneficio costo de 3,17 y el periodo de recuperacion de capital es en un
lapso de 7,7 meses (Tabla 44). Todos estos indicadores nos permiten concluir
gue la propuesta es econémicamente factible y rentable. Lo cual coincide con
Ponce de Ledén (2016) quien muestra argumentos para demostrar que la
empresa requiere un Area de Planeamiento y Control de la Produccion (PCP),
para asi reducir los tiempos de entrega de los productos. Es asi que se
determiné que el 46% de causas de retrasos estan relacionados al método, la
cual tiene relacion con la Planificacion y la Programacion, y con todo ello se
supo que la implementacion de un sistema (PCP) fue rentable teniendo el

valor del VAN de 145,688 soles y la tasa de retorno 31.1%.
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VI. CONCLUSIONES

6.1. Conclusiones

Se logro disefar un sistema de planeamiento y control de la produccién de
calzado determinando el tipo de prondstico 6ptimo de acuerdo a su patrén
de demanda, su plan agregado de persecucion de la demanda, un plan
maestro y programa de recursos humanos y que su implementacion es
econémicamente factible por sus indicadores positivos con un VAN de S/43
166,08; una TIR de 145% y un beneficio costo de 3,17.

Se concluye que el diagnostico de la falta planeamiento y Control que se
refleja en problemas con una alta rotacién de personal, una ausencia de
personal, no cuenta con indicadores, no se hace seguimiento a los procesos
de produccion y éstos a su vez no estan estandarizados, finalmente presenta
fallas recurrentes en los procesos lo que hace una pérdida global de
S/89 122,98.

Se logro proponer el disefio de un Sistema de Planeamiento y Control de la
Produccion a través de un prondstico de patrones estacionales, un plan
agregado de persecucion de la demanda, un plan maestro de produccién,
un plan de capacidad y un programa de recursos humanos, estos ultimos
para el primer mes proyectado.

Se logré establecer la viabilidad econémica de la propuesta de mejora, a
través del flujo de efectivo obteniendo un VAN de S/43 166,08; una TIR de
145%, un beneficio costo de 3,17 y el periodo de recuperacion de capital es
en un lapso de 7,7 meses Todos estos indicadores nos permiten concluir que

la propuesta es econémicamente factible y rentable.
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6.2. Recomendaciones

Se recomienda elaborar un plan estratégico para la empresa a través de
objetivos e indicadores para lograr una efectiva implementacion del plan y
control de la produccion.

Realizar un redisefio de la planta de produccion, esto disminuiria costos
perdidos en tiempos innecesarios de desplazamiento por una mala
distribucién de la maquinaria.

Hacer un seguimiento a los tiempos estandar para mantener identificado el
cuello de botella y poder proponer mejoras para aumentar la productividad y
la produccién.

Implementar un area de marketing que identifigue nuevos nichos de mercado

para aumentar los pedidos, y por ende una mayor demanda del producto.

74



REFERENCIAS

Criollo, H. (2010) Propuesta para Implementar un modelo de planeacion y control
de la produccion en la empresa de muebles El Carrusel Cia. Ltda.
Universidad Politécnica Salesiana sede Cuenca.

D'Alessio, F. (2004). Administracion y direccion de la produccion. (22 ed.). Pearson
Prentice Hall.

Fernandez Rodriguez, S., & Mejia Cornejo, K. (2018). Sistema De Planificacién de
la Produccion en la empresa calzadura el Dorado en la ciudad de Truijillo
(Tesis de Licenciatura, Universidad Privada Antenor Orrego, Peru)

Gestiéon (08 de  junio de 2017) gestion.pe Obtenido de
https://gestionpe/economia/peru-produce-50-millones-pares-calzado-cuero-
ano-atrae-brasil-136833-noticia/

Gomes de Leon, F (1998) Tecnologia del Mantenimiento Industrial Universidad de
Murcia

Heizer, J. (2007). Direccion de la produccion y de operaciones. Pearson.

ingenioempresa (11 de abril de 2016) Ingenio Empresa Obtenido de ingenio
Empresa: https://ingenioempresacom/capacidad-produccion-empresa/

La Republica (11 de noviembre de 2018) Calzado en Trujillo En 70% cae la
produccion y venta de calzado en Trujillo, pag 2

Loyola, B y Su, F (2017) Planeamiento Y Control De La Produccién En La
Fabricacion De Parihuelas En La Empresa North Pallets SAC, Trujillo, 2017
(Tesis Licenciatura, Universidad Privada Antenor Orrego, Peru)

Meyers, F. (2000). Estudio de Tiempos y Movimientos para la manufactura agil.

Pearson Educacion.

75



Modaes. (2018). El calzado eleva un 2% su produccion mundial en 2017. Modaes
Latinoamérica, 3

Ponce de Ledn, F. (2016). Propuesta de Implementacion de un Sistema de
Planeamiento y Control de la Produccién (PCP) para una empresa del sector
gréfico (Tesis de Licenciatura, Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas,
Peru)

Richard, C., y Jacobs, R. (2014). Administraciébn de operaciones. Pearson
educacion.

Sanchez, L. (2015). APROVISIONAMIENTOS Direccién y Administracion de
Aprovisionamientos y Logistica de Almacenes.

Sanchez, M. (2016). La importancia del Planeamiento y Control de la Produccién
ESAN.

Serma. (2020). América latina. Estadisticas del calzado 2017-2018. Coérdoba:
sermanet

Véasquez, J. (2019). ¢ Cémo controlar la productividad de la mano de obra? Lima:

k+k Group

76



ANEXOS

Anexo n°1. Formato de estudio de tiempos

FORMA DE OBSERVACION DE ESTUDIO DE TIEMPOS

Estudio num:

Fecha: 22/05/2012 |Pé§ina:

Operacion: Fabricacién de cajas de papel

|Observador:

Elemento NGm y

[T

Marcado de papel

Doblado de papel

Armado de caja de papel

Descripcion
Nota Ciclo] TC TO ™N (¢} TC TO TN TC TO ™N C|TC|[TO[TN| C [TC|TO|TN|] C |TC|TO| TN

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18

Resumen

TO total

Calificacion

TN total

Num. de observ.

TN promedio

% de suplementos

Tiempo est. Elem.

Nam. Ocurrencias

Tiempo estandar

Tiempo estandar total (suma de tiempo estandar de todos los elementos):

Elementos extrafios

Verificacion de Tiempos

Resumen de suplementos

Tiempo efectivo

Tiempo inefectivo

Verificacion de Calificacion

Tiempo total registrado

Tiempo sinético
Tiempo obsenado

%

Tiempo no contado

% de error de registro

TC1[{TC2| TO Descripcion Tiempo terminacion Necesidades personales 5%
A Tiempo inicio Fatiga basica 4%
B Tiempo transcurrido Fatiga variable 3%
C TTAS Especial
D TTDS % de suplemento total 12%
E Tiempo total Observaciones:
E
G
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Anexo n°2. Formato de estudio de métodos

DIAGRAMA DE PROCESO DE FLUJO

Ubicacion: Resumen
Actividad: Actividad Actual Propuesto Ahorros
Fecha: Operacion
Operador: Analista: Transporte
Margue el método y tipo apropiados: Demora
Método: Actual Propuesto Inspeccién
Tipo: Obrero Material Maguina Almacenaje
Comentarios: Tiempo (min)
Distancia (m)
Costo
Tiempo Distancia

Descripcién de la actividad

Simbolo Método Recomendado

(minutos) (metros)

o) o][e)e]e]e)e]e) ¢]e)e]e)e]e)e]e]e]e]e) e]e] elele]ele]ele]e
R R R R R R R R R R R R R R A R R R R R R
OU|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|0|0|0
DoopooopoopppopppppppoppoEopoopE
Q<< <<} ]I
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