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RESUMEN

El presente estudio de investigacion se realiz0 en la empresa Proquitec
Industrial S.A.C., y tiene como finalidad aumentar la utilidad, usando técnicas y

métodos de la ingenieria industrial.

Se realizd0 un diagnostico de la produccion actual de la empresa y se
identificaron que las principales causas que generan baja utilidad en el area de
Produccion son: Los operarios del &rea de produccion no estan capacitado en
los procesos de produccion, falta de organizacion y limpieza en el area de
produccion, no existen tiempos de fabricacion estandarizados y no existe

planificacion de la produccion.

Se analizaron métodos y técnicas de ingenieria para elevar el nivel de
produccion en el proceso productivo de desinfectante y se llegd a la conclusion
de que usarian los siguientes métodos y herramientas: Programa de

Capacitacion, 5S, estudio de tiempos y Planificacion de la Produccion.

Después de dar solucion a las principales causas raices que generan baja
utilidad en el area de produccion, se logré6 aumentar la utilidad de la empresa

en el area de fabricacion de desinfectante en 31%.

Vi
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ABSTRACT

This research study was conducted at the company Industrial Proquitec S.A.C.,
and aims to increase utility, using techniques and methods of industrial

engineering.

a diagnosis of the current production of the company was conducted and
identified that the main causes that generate low utility in the production area
are: Operators production area are not trained in production processes, lack of
organization and cleaning production area, there are no standardized

manufacturing times and there is no production planning.

Training Program, 5S, time study and Production Planning: methods and
engineering techniques to raise the level of production in the production process
of disinfectant and concluded that they would use the following methods and

tools were analyzed.

After giving solution to the main root causes that generate low utility in the
production area, it was possible to increase the utility of the company in the

manufacturing of disinfectant in 31%.

Vii
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INTRODUCCION

La eficiencia en el uso de los recursos en las empresas de productos de
limpieza podria mejorar si se aplicasen técnicas y métodos de
ingenieria. Esto traeria una mejora en la productividad, en la utilizacion

de los recursos y la reduccién de costos.

De acuerdo a lo anterior, la presente investigacion sobre el Desarrollo
de una Propuesta de mejora de la linea de Produccion de Desinfectante
para aumentar la Utilidad en la Empresa Proquitec Industrial S.A.C., se

describe en los siguientes capitulos.

En el Capitulo |, se muestran los aspectos generales sobre el problema

de la investigacion.

En el Capitulo Il, se describen los planteamientos teoricos relacionados

con la presente investigacion.

En el Capitulo Ill, se describe el diagndéstico de la realidad actual. Es
decir, el estado de la planta en cuanto al trabajo operativo y a la gestion

del area de Produccion.

En el Capitulo IV, se desarrollan las dos propuestas, la mejora de la
linea de Produccion de Desinfectante que comprende dos aspectos
generales, que son: La Estandarizacion de la Produccion y la aplicacion
de un Sistema MRP.

En el Capitulo V, se realiza el analisis econdmico — financiero, para ver

el impacto de la propuesta en el flujo de caja de la empresa.

En el Capitulo VI, se muestran y se analizan los resultados obtenidos

del desarrollo de la propuesta.

Finalmente se plantean las conclusiones y recomendaciones como

resultado del presente estudio.
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La caida del Imperio Romano hasta la edad media condujo a la reduccion
de limpieza y enfermedades catastroficas. En el siglo XVII, el bafio y

limpieza experimentan una renovacion.

Siglos mas tarde, el uso del jabon fue considerado como elemento de lujo.
Cuando se hizo asequible, el publico en general comenzé a beneficiarse

con el uso de jabones.

La disponibilidad de lavadoras a principios de 1900 y la importancia de la
limpieza para la prevencion de enfermedades ayudd a aumentar el uso y
la popularidad del jabédn. La investigacion quimica ha llevado al desarrollo
de los desinfectantes modernos y limpiadores utilizados en servicios de

limpieza en todo el mundo.

En el afio 2013 un total de 104 paises importaron productos quimicos
peruanos por un total de 394 millones de ddélares durante el primer
semestre del afio. Algunos de los paises fueron Colombia con 19,3% de
participacion, seguido de Ecuador con un 12,8%, Bolivia 12,4% y Chile
12,3%.

El mercado de productos de limpieza y cuidado personal mueve alrededor
de 2 mil millones de nuevos soles y ha estado creciendo a tasar promedio

anual de 6% en los ultimos cinco anos.

La empresa Proquitec Industrial S.A.C. tiene mas de diez afos en el
mercado trujillano dedicada a la fabricacibn y comercializaciéon de

productos de limpieza para la industria y el hogar.

Actualmente, el Area de Produccién cuenta con 5 procesos de produccion
de los cuales el 100% no estan estandarizados, esto genera que las
tareas que se realizan en cada proceso no siempre sean las mismas y por
ende altere el tiempo estandar en cada uno de los procesos de

produccion.
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Este es un motivo por el cual el 10% de los productos vendidos no cumple
con los estandares de calidad establecidos por la empresa, ademas el 4%
de los productos que no cumplen con los estandares de calidad son
devueltos, lo que le causa a la empresa no sélo pérdidas econdmicas sino
que también en imagen institucional. Dichos productos devueltos generan,
en promedio, una pérdida de $100 (Cien Dolares Americanos) al mes, es

decir, $1200 (Mil Doscientos Délares Americanos) al afio.

También se sabe que del total de horas laboradas, el 8% de éstas los
operarios las utilizan para refrescarse el rostro y las extremidades
superiores en los servicios higiénicos, esto tiempo es considerado tiempo
muerto. Esto se debe a que el techo de las instalaciones donde se
encuentra ubicada la planta de fabricacion es calamina y genera que la
temperatura sea de aproximadamente 26°C. Este es uno de los
principales motivos por el que el operario no pueda laborar al 100%, y por
ende el nimero de productos que fabrica no es el 6ptimo. El valor en
monedas del nimero de productos que se dejan de fabricar porque los
trabajadores se encuentran refrescandose en los servicios higiénicos es
considerado un coste de oportunidad para la empresa, es decir, esta
dejando de ganar. Se calcula que este monto asciende a $450
(Cuatrocientos Cincuenta Délares Americanos) al mes, es decir, $5400

(Cinco Mil Cuatrocientos Dolares Americanos) al afo.

Por otro lado, el 100% de operarios que labora en la planta de fabricacion
no estan capacitados para realizar la fabricacion de productos de
limpieza, esto conlleva a que el nivel de produccion en la linea de
desinfectante no sea el 6ptimo, y que el 10% de los productos no cumplan
con las especificaciones establecidas por la empresa, lo que genera una
pérdida de $100 (Cien Délares Americanos) al mes, es decir, $1200 (Mil

Doscientos Délares Americanos) al afio.
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¢, Cudl es el impacto de la propuesta de mejora de la linea de produccion

de desinfectante en la utilidad de la empresa Proquitec Industrial S.A.C.?

1.3. Justificacion del Problema
Criterio Teorico. En el presente trabajo de investigacion se hara un
andlisis de métodos y técnicas de Ingenieria Industrial con el fin de que la
empresa cuente con procesos Yy tareas definidas en cada una de sus
estaciones de trabajo, procedimientos estandarizados e indicadores de

produccioén con el fin de aumentar la utilidad de la empresa.

Criterio Aplicativo o Préactico. Los métodos y técnicas de ingenieria
industrial a utilizar ayudaran a elevar el nivel de produccién en el proceso

productivo de desinfectante.

Criterio Valorativo. La propuesta de mejora que se planteara en este
trabajo de investigacion no sélo permitird satisfacer las necesidades y
expectativas de los clientes externos sino que también lograra fidelizar a

sus colaboradores ya que trabajaran en un ambiente seguro.

Criterio Académico. Estudiantes y egresados de la carrera de Ingenieria
Industrial podran consultar este trabajo de investigacion y usarlo como
referencia para futuros proyectos.

1.4. Objetivos
1.4.1. Objetivo General

Aumentar la utilidad de la empresa Proquitec Industrial S.A.C. a
través de la propuesta de mejora en la linea de produccion.

1.4.2. Objetivos Especificos

a) Realizar un diagndstico de la situacion actual de la empresa

en el area de Produccion.

b) Analizar métodos y técnicas de ingenieria para elevar el nivel

de produccidn en el proceso productivo de desinfectante.
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c) Desarrollar una propuesta de Planeamiento de la Produccion
utilizando los métodos y técnicas seleccionadas con el fin de
elevar el nivel de produccién en el proceso productivo de

desinfectante.

d) Evaluar econdbmicamente la viabilidad del proyecto.

1.5. Hipotesis

1.5.1.

1.5.2.

1.5.3.

Hipotesis General

La propuesta de mejora de la linea de produccion de
desinfectante aumenta la utilidad en la empresa PROQUITEC
INDUSTRIAL S.A.C.

Variable e indicadores

Variable Independiente: Técnicas y herramientas de ingenieria
como MRP y 5’S.

Variable Dependiente: Utilidad.

Indicadores

Tabla 1. Variable con Indicadores

Variable Herramienta Indicador Férmula

% de tiempo

muerto por Tiempo muerto por
paradas en el paradas en el area
MRP area de de produccién/
produccion por | Horas Hombre en el
Variable escasez de area de produccion
Independiente materia prima
N° 6rdenes de
% de drdenes de produccion sin
5'S produccion sin cumplir/ Total de
cumplir ordenes de
produccion
Variable Utilidad Ingresos - Costos

dependiente

Fuente: Elaboracion Propia
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1.6. Metodologia
1.6.1. Material de Estudio
1.6.1.1. Poblacion
Dos operarios de la empresa Proquitec Industrial S.A.C.
1.6.1.2. Muestreo
Dos operarios de la empresa Proquitec Industrial S.A.C.
1.6.1.3. Unidad de Anélisis

El area de Produccion de la empresa Proquitec Industrial
S.A.C.

1.6.1.4. Fuente de Informacién

Documentos, diagramas, cuadros, fotos, informacion
proporcionada por la Empresa Proquitec Industrial
S.A.C. Internet, tesis, revistas web, Biblioteca del
Colegio de Ingenieros, de la Universidad Nacional de

Trujillo y de la Universidad Privada del Norte.
1.6.1.5. Disefio de Contrastacion

Para esta investigacion se utilizard un disefio pre

experimental.
Al > x - A,
A, = Rentabilidad antes de aplicar x
A, = Rentabilidad después de aplicar x
x:Técnicas y herramientas de ingenieria como MRP y 5’'S

A < A,
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1.7. Técnicas pararecolectar informacion
En la siguiente tabla se detallan las técnicas de estudio:

Tabla 2. Técnicas de Estudio

METODO FUENTE | TECNICA
Entrevistas.
Cualitativo Primaria |Encuestas.
Test.
Guia de
observacion.
Anélisis
estadisticos
Primaria y | Tablas.
Secundaria | Gréficos.
Diagramas.
Cuadros.

Observacion| Primaria

Cuantitativo

Fuente: Elaboracion Propia
1.8. Limitaciones

La principal limitacion para realizar este proyecto fue el limitado tiempo
para recolectar y analizar la informacion obtenida con las diferentes

técnicas de estudio.
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2.1. Antecedentes de la Investigacion

En la presente investigacion, se han tomado en cuenta los siguientes

antecedentes.

2.1.1. Internacional

Antecedentes Internacionales 1

GUTIERREZ, L. Estudio de Factibilidad para la Produccion y
Comercializaciéon de Desinfectante Liquido de piso para
Empresas o Negocios en La Ciudad de Guatemala.
Universidad de San Carlos de Guatemala. Ciudad de
Guatemala. Guatemala. 2009.

El estudio de factibilidad demuestra que el presente trabajo de
graduacion es totalmente viable y altamente rentable para el
inversionista. Asimismo, aumenta la productividad y el
comercio de la region, promoviendo el bienestar social. Se
determind que la demanda ofrece resultados positivos, debido
a que el mercado es extenso. Ademas, se cuenta con una
estructura de distribucion sencilla que permite llegar al
consumidor de una manera eficiente y eficaz. Se determiné en
el estudio técnico que los procesos de produccion
proporcionan resultados confiables y seguros. Ademas, la
garantia de la materia prima, la maquinaria y el equipo de
produccion brindan como resultado un producto de calidad.
Antecedentes Internacionales 2

VERA, V. Estudio de Factibilidad para la Creaciéon de una
Empresa dedicada a la Produccion y Comercializacion de
Productos de Limpieza, en el Cantén Portoviejo. Universidad
Técnica de Manabi. Portoviejo Manabi. Ecuador. 2012.

Es factible poner en marcha este proyecto ya que existe
suficiente demanda para introducir el producto en el mercado,
y poder satisfacer sus necesidades y exigencias ofreciendo un
producto de excelente calidad a los clientes a precios

accesibles y competitivos.
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Existe una demanda insatisfecha la cual debe ser el punto de
partida y sobre las cuales se deben sembrar las bases de este
proyecto para su desarrollo.
Por medio de la evaluacion del proyecto que se realiz6 se
pudo comprobar que el proyecto es viable a corto, mediano y
largo plazo, mejorando los sistemas de produccion, asi como
también la posibilidad de ampliarse hacia otros mercados, con
la visién de mejorar dia con dia.
2.1.2. Nacional

- Antecedentes Nacionales 1
SHYGIO, C. Sistema de unidades equivalentes de Produccion
en una empresa fabricante de productos industriales.
Universidad Nacional Mayor de San Marcos. Lima. Perd. 2001.
La empresa ha venido creciendo en los ultimos afios gracias a
la inversion en la basqueda basica de mejoras a todo nivel.
Mejoras que han hecho que en los Ultimos 25 afios se ve
incrementado su capital hasta en 5 veces.

- Antecedentes Nacionales 2
VALDERRAMA, E. Formulacién y Manufactura de productos
para la higiene personal y cosmética. Pontificia Universidad
Catodlica. Lima. Peru. 2012.
En base al conocimiento de las sustancias quimicas, sus
propiedades y aplicaciones fue posible seleccionar
ingredientes que permiten formular un tipo de productos
denominados jabones liquidos y desinfectantes reconociendo
para ellos un nicho de negocio.
Se disefié la formulacién y produccion en frio de jabones
liguidos y desinfectantes gracias al desarrollo de nuevos
ingredientes como surfactantes y polimeros solubles en agua.
En base a diferentes férmulas fue posible producir jabones
liguidos naturales y sintéticos. En todos los casos se disefio un

procedimiento para su produccion cuidando de crear las
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2.2.

respectivas hojas técnicas que garantizan la calidad de los
productos.

La fabricacion local de jabones liquidos con el sistema sachet
en caja, demostr0 que es posible competir con productos
similares importados ofreciendo al consumidor bienes con la

misma calidad y buen precio.

2.1.3. Local

Antecedentes Locales 1

ARMAS, C. Estudio de Pre-Factibilidad para la Implementacion
de una Empresa dedicada a ofrecer el Servicio de Limpieza
para Hogares, denominado Service de Limpieza: “Dr. House”,
en la ciudad de Trujillo. Universidad Privada del Norte. Truijillo.
Peru. 2011.

En el estudio de Pre-factibilidad, la implementacion de la
empresa Dr. House se realiza el servicio de limpieza para
hogares el cual brindara dos tipos de servicio; BasicHouse y
Fiesta; busca fomentar y colaborar con el buen cuidado y
bienestar del hogar y reducir las actividades del ama de casa
para que cuente con tiempo disponible para la realizacién de
actividades més importantes o de mayor tiempo para pasar con
su familia y asi mejorar la calidad de vida de los miembros del
hogar. Ademas se concluye que luego de la asignacion de
costos, producto de un andlisis presupuestal y optimizacion de
los recursos se pudo obtener una utilidad superior a la del
10.94% esperada. Esto se ve reflejado en la TIRE que presenta
un resultado del 24.41%.

Marco Tedrico

DIAGRAMAS DE PROCESO DE LA OPERACION

Niebel y Freivalds (2004), informaron que el diagrama de proceso de la

operacion muestra la secuencia cronoldgica de todas las operaciones,

inspecciones, holguras y materiales que se usan en un proceso de
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manufactura o de negocios, desde la llegada de la materia prima hasta
el empaque del producto terminado. La gréfica describe la entrada de
todos los componentes y subensambles al ensamble principal. De la
misma manera que un plano muestra detalles de disefio como ajustes,
tolerancias y especificaciones, el diagrama de proceso de la operacion

proporciona detalles de manufactura o de negocios a simple vista.

Al construir un diagrama de proceso de la operacion se usan dos
simbolos: un circulo pequefio, con didmetro de 3/8 pulg., que denota una
operacion, y un cuadrado pequefio, de 3/8 de pulg. Por lado, que denota
una inspeccién. Una operacion tiene lugar cuando una parte bajo estudio
se transforma intencionalmente o cuando se realiza su estudio o la
planeacion antes de realizar el trabajo productivo. Algunos analistas
prefieren separar las operaciones manuales de las que se lleva a cabo
sobre el papel. Las operaciones manuales, por lo general, se relacionan
con la mano de obra directa, mientras que el andlisis de informacién con
frecuencia es una porcién de los costos indirectos o gastos. Una
inspeccion tiene lugar cuando la parte se examina para determinar su

conformidad con un estandar.

Antes de comenzar la construccion del diagrama de proceso de la
operacion, el analista identifica el diagrama con un titulo, “diagrama de
proceso de la operacion” y otra informacion como numero de parte,
namero de dibujo, descripcion del proceso, método actual y propuesto,
fecha y nombre de la persona que hace el diagrama. La informacién
adicional puede incluir numero de diagrama, planta, edificio y

departamento.

Las lineas verticales indican el flujo general del proceso al realizar el
trabajo, las horizontales que llegan a las lineas de flujo verticales indican
los materiales, ya sea comprados o trabajados, que se usan en el
proceso. Las partes se muestran al entrar a una linea vertical para
ensamble o al salir de una linea vertical para desarmado. Los materiales
gue se desarman o extraen se representan por una linea de materiales

horizontal dibujada a la derecha de la linea de flujo vertical, mientras que
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de los ensambles se muestran con una linea horizontal dibujada a la
izquierda de la linea vertical.
Gréfico 1. Elementos del Diagrama de Proceso y Convenciones

Internacionales

Unid Sin Unién
Operacién
Flujo vert.

Transporte. { \

Linea

horiz.
Almacenamie
nto.
Demora. Rutas Retraba
Inspeccion.
Inspeccién
junto a

Fuente: Niebel & Freivalds (2004)

PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION

El planeamiento y control de la produccién, es la actividad que permite
coordinar y conducir todas las operaciones de un proceso productivo,
con el objetivo de cumplir con los compromisos asumidos, con los

clientes de la empresa.

Si incorporamos el concepto de sistemas, podemos decir que todas las
operaciones de un proceso productivo estan contenidas dentro de un

Sistema de Planeamiento y Control de la Produccion. Un Sistema PCP
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permite administrar eficientemente el abastecimiento de materiales y la
coordinacion con los proveedores, la programacion y lanzamiento de la
fabricacion, el manejo del personal y la utilizacibn de la capacidad
instalada, el manejo y control de los inventarios de materias primas y
productos terminados, y suministra ademas la informacién necesaria

para poder coordinar las necesidades de los clientes de la empresa.
Tareas bésicas de un sistema PCP

a) Planificar las necesidades de capacidad y prever la disponibilidad

para seguir los cambios del mercado.

b) Planificar que los materiales se reciban a tiempo y en la cantidad

correcta que se necesitan para la produccion.
c) Asegurar la utilizacion apropiada de los equipos y las instalaciones.

d) Mantener inventarios apropiados de materia prima, productos en

proceso y productos terminados.

e) Programar las actividades de produccion de forma que el personal

y los equipos estén trabajando en lo correcto.

f) Controlar que la produccion se realice dentro de los estandares de

tiempo previstos y con la mejor eficiencia posible.

g) Realizar el seguimiento al material, personal, pedidos de clientes,

equipos y otros recursos de la fabrica.

h) Comunicarse con los clientes y proveedores para tratar sobre los

aspectos especificos y las relaciones a largo plazo.

i) Proporcionar informacién a otras areas de la empresa sobre los
aspectos econémicos y financieros de las actividades de la

fabricacion.

En la mayoria de las empresas, un Sistema de PCP, esta compuesto por
tres etapas, la primera es crear un Plan Maestro de Produccion, en
funcién de los prondsticos de venta, planes de entrega y 6rdenes de
compra de los clientes. En la segunda etapa se realizara la planificacion

detallada de los requerimientos de materiales y capacidad para apoyar al
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plan maestro. En la tercer y Ultima etapa se ejecutan estos planes en la
fabrica y en las adquisiciones. Debemos tener presente que un Sistema
de PCP efectivo puede proporcionar una ventaja competitiva sustancial

para una empresa en su mercado.

Pronésticos: Chase y Jacobs (2005) nos refirieren que los prondsticos
son vitales para toda organizacion mercantil y para toda decision
administrativa importante. Los pronosticos representan la base de los
planes de largo plazo de la empresa. En las é&reas funcionales de
finanzas y contabilidad, los prondsticos son la base para la planeacion
del presupuesto y el control de los costos. El departamento de marketing
depende de los prondsticos de ventas para sus planes de productos
nuevos, para remunerar al personal de ventas y para tomar otras
decisiones fundamentales. EI personal de produccion y el de
operaciones usan los pronosticos para tomar decisiones de manera
periddica, respecto de la seleccion de procesos, la planeacion de la
capacidad la disposicién fisica de las instalaciones, asi como para las
decisiones rutinarias sobre los planes de produccién, los programas y los
inventarios. No debemos olvidar que es practicamente imposible hacer
un pronostico perfecto. El contexto de los negocios contiene muchos
factores que no podemos prever con certeza. Por lo tanto es mucho mas
importante que, en lugar de pretender un prondstico perfecto,
impongamos la practica de revisar constantemente los prondsticos y
aprendamos a vivir con prondsticos inexactos. Lo anterior no significa
gue no tratemos de mejorar el modelo o la metodologia de los
prondsticos, sino que debemos tratar de encontrar y emplear el método
mas conveniente para que los prondsticos sean de lo mas razonable que

se pueda.

Tipos de prondsticos: Podemos clasificar los pronosticos en cuatro

tipos basicos: cualitativos, de analisis de series de tiempo, de relaciones

causales y simulaciones.

Las técnicas cualitativas son subjetivas o simples juicios y se basan en

céalculos y opiniones. El punto focal de este capitulo es el andlisis de
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series de tiempo, que se sustenta en la idea de que podemos usar los

datos de la demanda del pasado para prever la demanda futura.

Andlisis de series de tiempo: Los modelos para pronosticar con series

de tiempo buscan prever el futuro con base en datos del pasado. Por
ejemplo, podemos usar las cifras de las ventas de las seis semanas
pasadas para pronosticar las ventas de la séptima semana. Asi mismo,
podemos usar las cifras de las ventas trimestrales de varios afios

anteriores para pronosticar las ventas de trimestres futuros.

Plan _Agregado de Produccidén: Chase, Jacobs y Aquilano (2010) nos

refirieren que el plan agregado de las operaciones establece las tasas de
produccién por grupo de productos o por otras categorias amplias, para
el mediano plazo (6 a 18 meses). El plan agregado va antes que el
programa maestro. El propésito principal del plan agregado es
especificar la combinacion éptima de la tasa de produccion, el nivel de la
fuerza de trabajo y el inventario disponible. La tasa de produccion se
entiende como la cantidad de unidades terminadas por unidad de tiempo
(por hora o por dia). El nivel de la fuerza de trabajo se entiende como el
numero de trabajadores necesarios para la produccion. Inventario
disponible se entiende como el inventario sin usar que es arrastrado del

periodo anterior.

La forma del plan agregado varia de una compafiia a otra. En algunas
empresas éste consiste en un informe formal que contiene los objetivos
de la planeacion y las premisas de planeacion en que se fundamenta. En
otras compafiias, sobre todo en las pequefias, el duefio simplemente
calcularia, con base en una estrategia general de asignacion de

personal, la fuerza de trabajo que se necesita.

Programa Maestro _de Produccién (PMP): Narasimhan, Leavy y

Billington (1996) en su libro “Planeacion de la Produccion y Control de
Inventarios”, nos refirieren que un programa maestro de produccién
representa un plan para la fabricacion. Cuando una empresa utiliza un
sistema MRP, el PMP proporciona los requerimientos de insumos del

nivel superior. Desarrolla las cantidades y fechas que se deben explotar
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a fin de generar los requerimientos por periodo para componentes,
piezas y materias primas. El PMP es un plan de fabricacion factible.
También sirve como sistema de acumulacion de pedidos de los clientes.
Toma en cuenta los cambios en la capacidad o las cargas, los cambios
en el inventario de bienes terminados y las fluctuaciones en la demanda.
Un PMP detallado también determina la economia de la produccién
mediante el agrupamiento de diversas demandas y la elaboracion de
tamafios de lotes. De esta manera, el PMP conserva la integridad de las
acumulaciones del sistema total, las acumulaciones anticipadas y los
requerimientos de componentes de nivel inferior.

Grafico 2. Elementos del diagrama de proceso y convenciones

internacionales

Pedidos fijos de Plan agregado de Prondstico de
clientes conocidos produccion demanda de otros
clientes
|
WY W

Cambios de disefio Plan maestro de Cambios en
de ingenieria Produccion (PMP) inventarios

) ) )

Lista de materiales Planificacion de Situacion o estado
(BOM) > recursos de € de stocks
manufactura (MEP)

4 A
Ordenes de Ordenes de
produccion compra

Sistema de planeacidon y requerimiento de materiales (MRP): Chase,

Jacobs y Aquilano (2010) nos refirieren que el Sistema de Planeacion de
Requerimientos de Materiales (MRP), basado en un programa maestro
derivado de un plan de produccién, crea programas que identifican las

partes y materiales especificos requeridos para producir bienes finales,
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las cantidades exactas que se necesitan y las fechas en las que los
pedidos de estos bienes deben ser liberados y recibidos o terminados
dentro del ciclo de produccién. Los Sistemas de Planeacién de
Requerimientos de Materiales usan un programa de computadora para
realizar esta operacién. La mayoria de empresas llevan afios usando
sistemas computarizados de inventarios, pero eran independientes del

sistema de programacioén, ahora los une el MRP.

Propdsito de la planeacion de requerimientos de materiales: El

propoésito central de un sistema basico de planeacion de requerimientos
de materiales es controlar los niveles de inventarios, asignar a los bienes
prioridades en las operaciones y planear la capacidad para cargar el
sistema de produccion. El tema de la planeacion de requerimientos de
materiales es “llevar los materiales indicados al lugar correcto en el

momento oportuno”.

Los objetivos de la administracién de inventario con un sistema MRP son
los mismos que con un sistema de administracion de inventarios
cualesquiera; es decir, mejorar el servicio al cliente, reducir al minimo la
inversion en inventarios y aumentar al maximo la eficiencia de las

operaciones de produccién.

La filosofia de la planeacion de los requerimientos de materiales es que
los materiales deben ser despachados (de inmediato), cuando su
ausencia demora el programa general de produccion, y no despachados
(hasta mas adelante) cuando el programa se queda a la zaga y demora
Su necesidad.

Por lo comun vy, tal vez todavia, cuando un pedido va a la zaga del
programa, normalmente se dedica un esfuerzo importante para tratar de
meterlo de nueva cuenta al programa. No obstante, lo contrario no
siempre es cierto; es decir cuando un pedido, por el motivo que fuere, va
atrasado en cuanto a su fecha de terminacion, entonces no se aplican
los ajustes correspondientes en el programa. Lo anterior produce un
esfuerzo unilateral (los pedidos atrasados son acelerados, pero los

pedidos adelantados no son reprogramados para mas tarde). Ademas
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de la posibilidad de usar capacidad escasa, es preferible no tener
materias primas ni produccion en proceso antes de la necesidad real,
porque los inventarios atan el recurso financiero, abarrotan los
almacenes, prohiben los cambios de disefio e impiden la cancelacion o

la demora de los pedidos.

Estructura del sistema MRP: La parte de las actividades de produccion

de la planeacion de requerimientos de materiales interactia
estrechamente con el programa maestro, el archivo de la lista de
materiales, los archivos de los registros de inventarios y los informes de

produccion.

En esencia el sistema de planeacién de requerimientos de materiales
funciona de la siguiente manera: usamos los pedidos de los productos
para crear un programa maestro de produccion, que establece la
cantidad de bienes que se produciran durante periodos especificos. El
archivo de la lista de materiales identifica los materiales especificos que
se usaran para fabricar cada bien, asi como las cantidades correctas de
cada uno de ellos. El archivo de los registros de inventarios contiene
datos de las cantidades de unidades en existencia y la de pedidos. Estas
tres fuentes (el programa maestro de produccion, el archivo de la lista de
materiales y el archivo de los registro de inventarios) se convierten en la
fuente de datos para el programa de requerimientos de materiales, que
expande el programa de produccibn a un plan detallado de

programacioén de los pedidos para toda la secuencia de la produccion.

Planeacion de los recursos de manufactura (MRP I): Chase, Jacobs

y Aquilano (2010) nos refirieren que la expansion del sistema MRP que
involucre otras partes del sistema productivo era algo natural y
esperable. Una de las principales funciones incluidas fue la de
adquisiciones. Al mismo tiempo, hubo una inclusion mas detallada del
sistema de produccion; en la planta de la fabrica, en despachos y en el
control detallado del programa. La planeacion de los requerimientos de
materiales ya habia incluido las limitaciones de la capacidad del centro
de trabajo, asi que era evidente que el nombre de planeacion de los
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requerimientos de materiales ya no servia para describir el sistema
expandido. Alguien (probablemente Ollie Wight) introdujo el nombre
planeacion de recursos de manufactura (MRP Il por sus siglas en inglés)
para reflejar la idea de que una parte progresivamente mayor de la

empresa se iba involucrando en el programa.

Grafico 3. Estructura de un Sistema MRP |l

Salidas

Entradas =Programa de
produccién

1T =Programa de
maestro de
oduccién compras
e!;ase de Datos *Plan de capacidad
de la empresa Capacidad de MO
i Capacidad de Planta

Fuente: Chase, Jacobs & Aquilano (2010)

Gréfico 4. Diagrama Resume del Sistema MRPII

Sistema MRP II

—| Programa Maestro

Feedback

Control de
Planta

Inventario

Fuente: Chase, Jacobs & Aquilano (2010)

Terrones Campos, Stefany Milagros 21



y.

N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

La ecuacion fundamental de la produccion es:
- ¢ Qué vamos a fabricar?

- ¢ Qué requerimos para fabricarlo?

- ¢, Qué tenemos”?

- ¢ Qué tenemos que conseguir?

Planeamiento de la capacidad (CRP): El CRP se traduce de las siglas

Capacity Resource Planning y se define como la planificacion de
recursos, tanto maquina como hombre, necesarios para realizar en un
tiempo establecido toda una serie de trabajos asignados a un centro

productivo.

Al igual que el MRP se encarga de controlar y coordinar los materiales
para que se encuentren disponibles cuando son necesarios, el CRP se
encarga de controlar y coordinar los recursos maquinas y humanos
necesarios para acometer los trabajos en un plazo determinado, de esta

forma el MRP y el CRP estan intrinsecamente ligados.

El CRP es una herramienta de gestion que permite la toma de
decisiones tanto a largo, medio y corto plazo, dependiendo del horizonte

de planificacion que se tome.

A largo / medio plazo el CRP nos aporta una vision clara sobre nuestra
capacidad productiva, permitiendo tomar decisiones tipo subcontratacion
de trabajos, adquisicibn de nuevas maquinas, ampliacion de
instalaciones, ampliacién o disminucion de mano de obra, ampliacion de

horas extras durante la jornada de trabajo.

A corto plazo el CRP nos permite tomar decisiones que pueden afectar
incluso al MRP, variando la necesidad en fecha de los materiales por

falta o exceso de capacidad productiva.
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Grafico 5. Sintesis Grafica de CRP
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Fuente: Chase, Jacobs & Aquilano (2010)

Todas las decisiones que nos ofrece el CRP se valoraran en todo caso

calculando los costos que provoca cada toma de decision.

Por todo lo expuesto el CRP nos aporta una vision clara entre la
capacidad de trabajo que tiene un centro productivo (capacidad) y la
cantidad de trabajo (carga) que tiene dicho centro en un periodo de
tiempo, planificando la carga de trabajo y repartiéndola sobre la
capacidad disponible, logrando realizar trabajos asignados en el plazo
establecido, minimizar los stocks y ocupar toda la capacidad productiva.

Funcionamiento del CRP: El funcionamiento del CRP tiene la misma

filosofia que la técnica del MRP, el CRP planifica en tiempo los recursos
necesarios, tanto humanos como instalaciones, para acometer los

trabajos asignados a un centro productivo.

Tanto el CRP como el MRP toman como datos de partida el Plan
Maestro de Produccion (MPS) y planifican en el tiempo todos los

recursos necesarios para cumplir dicho plan maestro de produccion.

Al igual que el MRP, el CRP requiere de un procesamiento enorme de
datos, actualmente dicho procesamiento se realiza mediante programas
especificos, por ejemplo, gracias a la programacion VBA en Excel, se

pueden crear macros que realicen de automaticamente dichos calculos.
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MEDICION Y ESTANDARES DE TRABAJO:

Slack, Brandon-Jones y Johnston (2011) nos refiere que el propésito
fundamental de la medicién del trabajo es el de establecer estandares de

tiempo para un trabajo. Estos son necesarios por cuatro razones:

- Para programar el trabajo y asignar la capacidad. Todos los métodos
de programacion requieren un estimado de cuénto tiempo se
necesita para hacer el trabajo que se ha planeado.

- Para proporcionar la base de un objetivo con el fin de motivar a los
trabajadores y medir su desempefio. Los estandares medidos son
particularmente importantes cuando se emplean planes de
incentivos basados en la produccion.

- Para licitar y obtener nuevos contratos y evaluar el desempefio en

los existentes. Las preguntas tales como: “;podemos hacerlo? vy
¢,como nos estamos desempenando?”, suponen la existencia de
estandares.

- Para proporcionar puntos de comparacion para el mejoramiento.
Ademas de la evaluacion interna, los equipos de punto de referencia
comparan con regularidad los estandares de trabajo en su compafiia

con los de trabajo similares en otras organizaciones.

La medicion del trabajo y sus estandares resultantes han sido objeto de
controversia desde la época de Taylor. Gran parte de las criticas
provienen de los sindicatos, que argumentan que la administracién a

menudo establece estandares que no pueden lograrse con regularidad.

(Para contrarrestar esto, en algunos contratos, el ingeniero industrial que
establece los estandares debe demostrar que €l puede hacer el trabajo
durante un periodo representativo del indice de tiempo que se
establecid.) Otra critica se basa en el argumento de que se penaliza a
los trabajadores que encuentran una mejor forma de hacer el trabajo
porque ya existe un indice revisado. (A estos se le llama comunmente

recorte del indice).
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Con la extensa adopcion de las ideas de W. Edwards Deming, el tema
ha recibido renovadas criticas. Deming argumentaba que los estdndares
y las cuotas de trabajo inhiben el mejoramiento del proceso y tienden a

enfocar los esfuerzos del trabajador en la rapidez mas que en la calidad.

A pesar de estas criticas, la medicion y los estandares del trabajo han
demostrado ser efectivos. Gran parte de ello depende de los aspectos
sociotécnicos del trabajo. Cuando el trabajo requiere grupos de
operacion para que funcionen como equipos y creen mejoramientos, los
estandares determinados por el trabajador a menudo tienen sentido. Por
otra parte, cuando el trabajador en realidad se reduce a ejecutarlo
rapidamente, con muy poca creatividad, son apropiados los estandares
con una apretada ingenieria y establecidos profesionalmente.

Técnicas de medicion _del trabajo: Hay dos técnicas comunes para

medir el trabajo y medir estandares: el estudio del tiempo y el muestreo
del trabajo. La eleccion de la técnica depende del nivel de detalles
deseado y de la naturaleza del trabajo mismo. El trabajo altamente
detallado y repetitivo requiere un analisis del estudio del tiempo. Cuando
el trabajo es infrecuente o implica un tiempo de ciclo largo, el

instrumento elegido es el muestreo del trabajo.

Estudio de tiempos: Un estudio del tiempo por lo general se hace con

un cronémetro, ya sea en el lugar mismo o analizando una cinta de video
del trabajo. El trabajo o tarea que se va a estudiar se separa en partes o
elementos medibles y se toma el tiempo de cada elemento de manera

individual.
Algunas reglas generales para desglosar los elementos son:

- Definir cada elemento del trabajo de modo que resulte de una
duracion breve pero lo bastante larga para que pueda tomarse el
tiempo con un cronémetro.

- Si el operador trabaja con un equipo que funciona por separado (lo

gue significa que el operador desempefia una tarea y el equipo
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funciona de manera independiente), separar las acciones del
operador y las del equipo en diferentes elementos.
- Definir cualquier demora del operador o del equipo en elementos

separados.

Después de varias repeticiones se promedian los tiempos recopilados.
(Puede calcularse la desviacion estdndar para dar una medida de la
varianza en los tiempos de desempefo.) Los tiempos promediados para
cada elemento se suman, lo que da como resultado el tiempo de
desempeiio del operador. Sin embargo, para hacer que todos los
trabajadores puedan utilizar el tiempo del operador, debe incluirse una
medida de la rapidez o el indice del desempefio para “normalizar” el
trabajo. Aplicar un factor de calificacion da como resultado el tiempo
normal. Por ejemplo, si un operador desempefia una tarea en dos
minutos y el analista del estudio del tiempo estima que se esta
desempefiando alrededor del 20% mas rapido que lo normal, la
calificacién del desempefio del operador seria 1.2 a 120% de lo normal.
El tiempo normal se calcularia como 2 minutos x 1.2, es decir, 2.4

minutos. En forma de ecuacion.

Tiempo normal = tiempo de desempefio observado por unidad x indice
de desempeiio.

En este ejemplo, denotando el tiempo normal por TN.
TN = 2(1.2) = 2.4 minutos

Cuando se observa a un operador durante un periodo, el namero de
unidades producidas durante ese tiempo, junto con el indice de

desempefio, genera la férmula:

tiempo trabajado
TN = — -
numero de unidades

X indice de desempeio

El tiempo estandar se obtiene al sumar el tiempo normal y las tolerancias
para necesidades personales (como ir al sanitario y hacer una pausa

para tomar café), retrasos inevitables en el trabajo (por descomposturas
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en el equipo o falta de materiales, asi como la fatiga del trabajador (fisica

0 mental). Las dos ecuaciones que representan lo anterior son:

TE =TN (1 + tolerancias)

TN

TE =
1 — tolerancias

En la practica la ecuacion que se utiliza con mas frecuencia es la
primera. Si suponemos que las tolerancias deben aplicarse al periodo de
trabajo total, entonces la segunda ecuacion es la correcta. Supongamos,
por ejemplo, que el tiempo normal para desempefiar una tarea es 1
minuto y que las tolerancias para necesidades personales, demoras y

fatiga suman un total de 15%; entonces, por la ecuacion numero 1.
TE =1(1+0,15) = 1,15 minutos

En una jornada de 8 horas, un trabajador produciria 8 x 60/1.15 o 417
unidades. Esto implica 417 minutos trabajando y 480 — 417 (o 63)

minutos para tolerancias.

Con la ecuacién nimero 2,

TE = 1,18 minutos

~1-015

En la misma jornada de 8 horas, un trabajador produciria 8 x 60/1,18 o
480 unidades con 408 minutos de trabajo y 72 minutos para tolerancias.
De acuerdo con la ecuacién que se utilice, hay una diferencia de nueve

minutos en el tiempo de tolerancia diario.

¢Cuantas observaciones son suficientes? El estudio del tiempo en
realidad es un proceso de muestreo; es decir, tomamos relativamente
pocas observaciones como representativas de muchos ciclos

subsiguientes que va a desempenar el trabajador.

Muestreo del trabajo: La segunda técnica comun para medir un trabajo

se llama muestreo del trabajo. Como lo indica el nombre, un muestreo
del trabajo, implica observar una porcidon o muestra de la actividad del

trabajo. Después, con base en los descubrimientos de esta muestra,
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pueden hacerse declaraciones acerca de la actividad. Por ejemplo, si

fuéramos a observar una cuadrilla de rescate del departamento de

bomberos en 100 momentos al azar durante el dia y encontrdramos que

particip6 en una mision de rescate 30 de las 100 veces, estimariamos

gue la cuadrilla de rescate pasa 30% del tiempo directamente en

cumplimiento de sus misiones. (El tiempo que se requiere para hacer

una observacion, depende de lo que se observa. Muchas veces solo se

necesita una mirada para determinar la actividad y la mayoria de los

estudios solo requieren varios segundos de observacion.)

Sin embargo, la elaboracion de una actividad, incluso 100 veces al dia,

no siempre puede proporcionar la exactitud deseada en el estimado.

Para refinar este, deben decidirse tres aspectos principales.

¢, Qué nivel de confianza estadistica se desea en los resultados?
¢ Cuantas observaciones son necesarias?

¢ Precisamente, cuando deben hacerse las observaciones?

Las tres aplicaciones principales para el muestreo del trabajo son:

La razén de la demora para determinar el porcentaje de actividad —
tiempo para el personal o el equipo. Por ejemplo, la administracion
tal vez se interesa en la cantidad de tiempo que esta funcionando
una maquina o la cantidad del tiempo que permanece inactiva.

La medicion del desempefio para desarrollar un indice de
desemperio para los trabajadores. Cuando la cantidad de tiempo del
trabajo esté relacionada con la cantidad de produccién, se desarrolla
una medida de desempenio. Esto es Util para la evaluacién periddica
del desempefio.

Los estandares de tiempo para obtener el tiempo estandar de una
tarea. Cuando se utiliza el muestreo del trabajo para estos
propoésitos, el observador debe ser experimentado, porque debe

anexar una calificacion del desempefio a las observaciones.

El nimero de observaciones requerido en un muestreo del trabajo puede

ser bastante grande, variando de algunos cientos a algunos miles, de
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acuerdo con la actividad y el grado deseado de exactitud. El error
absoluto es la gama real de las observaciones. Por ejemplo, si un
empleado esta ocioso 10% del tiempo y el disefiador del estudio esta
satisfecho con una gama de 2.5% (lo que significa que el porcentaje real
esta entre 7.5 y 12.5%), el numero de observaciones requeridas para el
muestreo de trabajo es 576. Un 2% de error (0 un intervalo de 8 a 12%),
requiere 900 observaciones.

Hay cinco pasos involucrados para hacer un estudio de muestreo del

trabajo:

- ldentificar la actividad o actividades especificas que son el propdsito
principal del estudio. Por ejemplo, determinar el porcentaje de
tiempo en que el equipo esta trabajando, ocioso o en reparacion.

- Estimar la proporcion de tiempo de la actividad de interés con el
tiempo total (por ejemplo, que el equipo trabaje 80% del tiempo).
Dichos estimados pueden hacerse con base en los conocimientos
del analista, en datos pasados, en conjeturas confiables de otros o
en un estudio piloto de un muestreo del trabajo.

- Declarar la exactitud deseada en los resultados del estudio.

- Determinar los momentos especificos en los cuales va a hacerse
cada observacion.

- En dos o tres intervalos durante el periodo del estudio, volver a
calcular el tamafio de la muestra utilizando los datos recopilados

hasta entonces. Ajustar el nimero de observaciones si es preciso.

El ndmero de observaciones que van a hacerse en un estudio de
muestreo del trabajo por lo comdn se divide igualmente a lo largo del
periodo del estudio. Por consiguiente, si van a hacerse 500
observaciones durante un periodo de 10 dias, por lo comun estas se
programan en 500/10, es decir, 50 por dia. Después se asigna un tiempo
especifico a las observaciones diarias utilizando una tabla de numeros al

azar.

Como antes mencionamos, el muestreo del trabajo puede utilizarse para

establecer estandares de tiempo. Para hacerlo, el analista debe registrar
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la tasa (o indice) de desempefio del trabajador junto con las

observaciones del trabajo.

A continuacion se muestran las ecuaciones necesarias para calcular el

tiempo estandar mediante el muestreo del trabajo.

(tiempo total) x( proporcion del ) ( indice del )
en minutos tiempo de trabajo desempeiio

TN =
numero total de piezas producidas

1
TE = TNX ( - )
1 — tolerancias

CALIFICACION DEL DESEMPENO

Niebel y Freivalds (2004), nos refirieron que durante el estudio, los
analistas de tiempos observan con cuidado el desempefio del operario.
El desempefio que se lleva a cabo pocas veces, es igual a la definicion
exacta de estandar. Asi, deben hacerse algunos ajustes al tiempo medio
observado requerido por un operario calificado para hacer la tarea
cuando trabaja a un paso promedio. Para obtener el tiempo requerido
por un trabajador calificado, los analistas deben aumentar el tiempo si se
trata de operarios superiores al estandar y disminuirlo si se
seleccionaron operarios abajo del estandar. Sélo de esta manera se

puede establecer un estandar real para los operarios calificados.

La calificacion del desempefio es tal vez el paso mas importante en todo
el procedimiento de medicion del trabajo. También es el paso mas sujeto
a criticas, ya que se basa por completo en la experiencia, capacitacion y
juicio del analista de medicion del trabajo. Sin importar si el factor de
calificacion se basa en la velocidad o el ritmo de salida o en el
desempeiio del operario comparado con el del trabajador calificado, el
juicio es el criterio para determinar el factor de calificacion. Por esta

razon, los analistas deben ser personas integras en todos sentidos.

Sistema Westinghouse: Uno de los sistemas de calificacion mas

antiguos y de los utilizados mas ampliamente, es el desarrollado por la
Westinghouse Electric Corporation, que describen en detalle Lowry,

Maynard y Stegemerten. En este método se consideran cuatro factores
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al evaluar la actuacion del operario, que son habilidad, esfuerzo,

condiciones y consistencia.

Lowry, define la habilidad como el “nivel de competencia para seguir un
método dado”, y la relaciona con la experiencia demostrada por la
coordinacion adecuada de la mente y las manos. La habilidad de un
operario es el resultado de la experiencia y las aptitudes inherentes de
coordinacion natural y ritmo. La practica desarrolla y contribuye a la
habilidad, pero no compensa todas las deficiencias en la aptitud natural.

La habilidad de una persona en una operacion dada aumenta con el
tiempo, debido a que al familiarizarse con el trabajo, tendrd mas rapidez,
movimientos mas suaves y mayor libertad en cuanto a titubeos y
movimientos falsos. Una disminucion en la habilidad suele ser el
resultado de algun impedimento en sus aptitudes debido a factores
fisicos o psicologicos, como la vista que falla, menores reflejos y la
pérdida de la fuerza o coordinacién muscular. Por lo tanto, la habilidad
de una persona puede variar de un trabajo a otro e incluso de una
operacion a otra dentro del mismo trabajo.

Cuadro 1. Sistema de Calificacion para la Destreza

Destreza o habilidad
+ 0.15 Al Extrema
+ 0.13 A2  Extrema
+ 011 Bl Excelente
+ 0.08 B2 Excelente
+ 0.06 Cl Buena
+ 0.03 C2 Buena
- 0.00 D  Regular
- 0.05 E1  Aceptable
- 010 E2  Aceptable
- 0.16 F1  Deficiente
- 022 F2  Deficiente

Fuente: Fuente: Niebel & Freivalds (2004)

El sistema de calificacion de Westinghouse enumera seis grados o
clases de habilidad que representan un grado de competencia aceptable

para la evaluacion: malo, aceptable, promedio, bueno, excelente y
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superior. El observador evallta la habilidad desplegada por el operario y
la clasifica en una de estas seis clases. El cuadro ilustra las
caracteristicas de los distintos grados de habilidad, con sus valores
porcentuales equivalentes. Después se traduce la calificacion a su valor
porcentual equivalente, que va de +15% para la habilidad superior a -
22% para la pésima. Este porcentaje se combina de manera algebraica
con las calificaciones del esfuerzo, condiciones y la consistencia para

llegar a la calificacion final, o factor de calificacion del desempefio.

Este método para calificar define el esfuerzo como una “demostraciéon de
la voluntad para trabajar con efectividad”. El esfuerzo es representativo
de la velocidad con la que se aplica la habilidad, y el operario puede
controlarla en un grado alto. Al evaluar el esfuerzo del operario, el
observador debe tomar en cuenta sélo el esfuerzo “efectivo”. Para
explicar esto, en ocasiones el operario aplica un esfuerzo rapido mal
dirigido para aumentar el tiempo de ciclo del estudio y al mismo tiempo

conservar un factor de calificacion alto.

Cuadro 2. Sistema de Calificacion para el Esfuerzo

Esfuerzo (o empefio)
+ 0.13 Al  Excesivo
+ 0.12 A2  EXxcesivo
+ 0.10 B1  Excelente
+ 0.08 B2 Excelente
+ 0.05 Cl Bueno
+ 0.02 C2 Bueno
- 0.00 D  Regular
- 0.04 E1  Aceptable
- 0.08 E2  Aceptable
- 012 F1  Deficiente
- 017 F2  Deficiente

Fuente: Niebel & Freivalds (2004)
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Cuadro 3. Sistema de Calificacion para las Condiciones

Condiciones
+ 0.06 A  ldeales
+ 0.04 B  Excelentes
+ 0.02 C Buenas
0.00 D  Regulares
- 0.03 E  Aceptables
- 0.07 F  Deficientes

Fuente: Niebel & Freivalds (2004)

Las seis clases de esfuerzo para asignar calificaciones son: malo,
aceptable, promedio, bueno, excelente y excesivo. El esfuerzo excesivo
tiene un valor de +13% y el malo, uno de -17%. El Cuadro 2 proporciona
los valores numéricos para los distintos grados de esfuerzo y describe
las caracteristicas de las categorias.

Las condiciones a las que se refiere este procedimiento de calificacion
del desempefio afectan al operario y no a la operaciéon. Los analistas
califican las condiciones como normal o promedio en la mayoria de los
casos, ya que las condiciones se evaltan con la forma en que es usual
encontrarlas en la estacion de trabajo. Los elementos que afectan las
condiciones de trabajo incluyen temperatura, ventilacion, luz y ruido.
Entonces, si la temperatura en una estaciéon de trabajo dada es 68°F y
74°F, las condiciones se califican mas bajo de lo normal. Los factores
gue afectan la operacion, como herramientas o materiales en malas
condiciones, no se toman en cuenta al aplicar el factor de desempefio

para las condiciones de trabajo.

Las seis clases generales de condiciones de trabajo con valores que van
de +6% a -7% son: ideal, excelente, bueno, promedio, aceptable y malo.

El Cuadro 3 proporciona los valores respectivos para estas condiciones.

El dltimo de los cuatro factores que influyen en la calificacion del
desempeiio es la consistencia del operario. A menos que el analista use

el método de regresos a cero, o deba evaluarse mientras esta
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trabajando. Los valores de tiempos elementales que se repiten
constantemente tendran una consistencia perfecta. Esta situacion ocurre
rara vez, pues siempre tiende a haber una dispersion debida a muchas
variables, como la dureza de los materiales, el filo de la herramienta de
corte, los lubricantes, la habilidad y esfuerzo del operario, las
equivocaciones en las lecturas de crondmetro y los elementos extrafios.
Los elementos que tienen un control mecanico también tendran una

consistencia casi perfecta, pero esos elementos no se califican.

Las seis clases de consistencia son: perfecta, excelente, buena,
promedio, aceptable y mala. La consistencia perfecta se califica con
+4% y la mala con -4%y los valores de las otras clases estan entre estos
dos. El Cuadro 4 resume estos valores.

Cuadro 4. Sistema de Calificacion para la Consistencia

Consistencia
+ 0.04 A ldeales
+ 0.03 B  Excelentes
+ 0.01 C Buenas
0.00 D  Regulares
- 0.02 E  Aceptables
- 0.04 F  Deficientes

Fuente: Niebel & Freivalds (2004)

No se puede citar una regla fija para calificar la consistencia. Algunas
operaciones de corta duracién no requieren manipulaciones delicadas de
posicionamiento y dan resultados bastante consistentes de un ciclo a
otro. Estas operaciones exigirdn una consistencia promedio mayor
respecto a los trabajos de larga duracion que involucran elementos de
gran habilidad en su posicionamiento, sujecién y alineacion. Los
conocimientos del analista de estudio de tiempos sobre el trabajo
determinan, en alto grado, el intervalo de variacion justificado para una

operacion en particular.
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Algunos operarios persisten en un mal desempefio porque se esfuerzan
en engafar a los observadores. Es sencillo que lo logren si cuentan en
voz baja y establecen un paso que se puede seguir con precision. Los
operarios familiarizados con el procedimiento de calificacion del
desempefio, en ocasiones funcionan con un paso consistente que esta
por debajo de la curva de calificacién del esfuerzo. En otras palabras,
pueden tener un desempefio a un paso peor que el que se califica como
malo. En esos casos, el estudio debe detenerse y llamar la atencion del

operario, del supervisor o de ambos, respecto de la situacion.

Una vez que se ha asignado una calificacion de habilidad, esfuerzo,
condiciones y consistencia de la operacion y se han establecido los
valores numéricos, se debe determinar el factor de desempefio global
mediante la suma aritmética de los cuatro valores agregando la unidad a
esa suma. Por ejemplo, si un trabajo dado se califica como C2 en
habilidad, C1 en esfuerzo, D en condiciones y E en consistencia, el

factor de desempefio seria el siguiente:

Cuadro 5. Calculo del Factor de Desempefio

Habilidad C2 + 0.03
Esfuerzo Cl + 005
Condiciones D + 0.00
Consistencia E - 0.02
Suma algebraica + 0.06
Factor de actuacion 1.06

Fuente: Niebel & Freivalds (2004)

El factor de desempefio solo se aplica a los elementos de esfuerzo o a
los realizados en forma manual; todos los elementos controlados por

maguinas se califican con 100%.
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Muchas compafiias han modificado el sistema Westinghouse e incluyen
solo los factores de habilidad y esfuerzo en la calificacion global. Afirman
gue la consistencia es un aliado cercano de la habilidad y que las
condiciones se califican como promedio en la mayor parte de los casos.
Si las condiciones se desvian de manera sustancial de lo normal, el
estudio puede posponerse o debe tomarse en cuenta el efecto de las

condiciones no usuales en la aplicacion de suplementos.

El sistema de calificacibon Westinghouse requiere una amplia
capacitacion para diferenciar los niveles de cada tributo. La capacitacion
implica un curso de 30 horas de las cuales cerca de 25 horas se dedican
a la calificacibn de videograbaciones y peliculas, y a analizar los
atributos y el grado en el que se despliegan cada uno de ellos. En

general, el procedimiento seguido es:

- Se muestra una grabacion y se explica la operacion.

- Se vuelve a mostrar la grabacién y se califica.

- Se compara las calificaciones individuales y se discuten.

- Se muestra de nuevo la grabacién y se explican los atributos.

- Se repite el paso 4 con la frecuencia necesaria hasta lograr su

compresion y consenso.

Suplementos: Niebel y Freivalds (2004), nos refirieron que después de

calcular el tiempo normal, debe realizarse un paso mas para llegar a un
estandar justo. Este Ultimo paso es agregar un suplemento para tomar
en cuenta las muchas interrupciones, demoras y disminuciones en el
paso causadas por fatiga en toda tarea asignada. Por ejemplo, al
planear un viaje de 1000 millas en carretera, se sabe que no se puede
hacer en 20 horas de manejo a una velocidad de 65 millas por hora.
Debe agregarse un suplemento por paradas periddicas para
necesidades personales, fatiga de manejo, paradas inevitables debidas
a congestiones de transito y semaforos, posibles desviaciones y vias en
mal estado, problemas con el automovil, etc. Entonces, en realidad se

puede estimar que el viaje tomara 25 horas, con 5 horas adicionales
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para retrasos. De manera similar, los analistas deben proporcionar un
suplemento si el estdndar obtenido ha de ser justo y facil de cumplir por

un trabajador promedio a un paso normal y constante.

Uso de los suplementos: Las lecturas del cronémetro en un estudio de

tiempos se toman en un periodo relativamente corto. Por lo tanto, el
tiempo normal no incluye las demoras inevitables, que quiza no fueron
observadas ni algunos otros tiempos perdidos legitimos. En
consecuencia, los analistas deben hacer algunos ajustes para
compensar esas pérdidas. La aplicacion de estos ajustes, o
suplementos, puede ser mucho mas amplia en unas compafias que en
otras.

Cuadro 6. Suplementos Recomendados por la OIT

Suplementos constantes Hombres [ Mujeres
A. Necesidades personales. 5 7
B. Basico por fatiga. 4 4

Suplementos variables Hombres | Mujeres
A. Por trabajar de pie. 2 4

B. Por postura anormal.

- Ligeramente incomoda. 0 1
- Incémoda. 2 3
- Muy incomoda. 7 7

C. Levantamiento de pesos y uso de fuerza.
- 2,5 Kg-50Kg (hombres)
- 2,5Kg - 22,5 Kg (mujeres)
D. Intensidad de la luz.
- Ligeramente por debajo de lo

0 0
recomendado.
- Bastante por debajo.
- Absolutamente insuficiente. 2 2
5 5

E. Calidad del aire.

- Buena ventilacion o aire libre. 0 0

- Mala ventilacion, pero sin emanaciones
téxicas o nocivas.

- Proximidad de hornos, etc. 5 5
15 15

F. Tension visual.
- Trabajos de cierta precision. 0 0
- Trabajos de precision. 2 2
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- Trabajos de gran precision. 5 5
G. Tension auditiva.
- Sonido continuo. 0 0
- Intermitente y fuerte. 2 2
- Intermitente y muy fuerte. 5 5
- Estridente y fuerte. 5 5
H. Tensién mental.
- Proceso bastante complejo. 1 1
- Proceso complejo o atencion muy dividida. 4 4
- Muy complejo. 8 8
I.  Monotonia mental.
- Trabajo algo monétono. 0 0
- Trabajo bastante monétono. 1 1
- Trabajo muy monétono. 4 4
J.  Monotonia fisica.
- Trabajo algo aburrido. 0 0
- Trabajo aburrido. 2 2
- Trabajo muy aburrido. 5 5

Fuente: Niebel & Freivalds (2004)

5'S

Se le llama 5s debido a que sus pasos inician con la letra © S " en el

idioma japonés, estan se detallan a continuacion:

Cuadro 7. Metodologia 5S

Seiketsi

Shitsuke
(disciplina)

Seiri Seiton Seiso

(separar) | (ordenar) (limpiar) (estandariz

ar)

Fuente: Cuesta, A. (2010)

SEIRI — Separar: Seiri se basa en la clasificacion de las cosas que son

necesarias y las cosas que son innecesarias.
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Grafico 6. COmo separar

Empezar a

Cantidad de ¢ Material separar lo que
material necesario? esynoes
necesario

Fuente: Cuesta, A. (2010)

SEITON — Ordenar: Una vez que sabemos cuales son los elementos
gue se usan con mayor frecuencia debemos en este paso darles una
ubicacién y determinar una cantidad especifica.

En tanto a la cantidad especifica de cada elemento es de acuerdo a su
frecuencia de uso, con el fin de no tener suficiente inventario d algun
elemento que perjudique la eficiencia del proceso.

Grafico 7. CoOmo ordenar

. Analizar Asignar Empezar a
Ifjrg%t;%ngga lugar para ubicacion ordenar
materiales ubicar Demarcar (lugar

material la zona accesible)

Fuente: Cuesta, A. (2010)

SEISO — Limpiar: Seiso o limpieza del area. Los trabajadores de cada
area deben limpiar a todo su alrededor. En alguna empresas no
solamente se hace esto sino que ademas toman un dia a la semana
para que la gerencia se tome el tiempo de limpiar cierta area con el
propdsito de identificar el nivel de 5s y mejorarlo en forma continua.
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Grafico 8. Como limpiar

Ensenar como

Programar

Verificar : limpiar de

. fr nci
espacios eﬁrﬁoi é:zzde acuerdo a
espacios

Fuente: Cuesta, A. (2010)

SEIKETSU — Estandarizar: Esta fase de la filosofia es esencial para

gue la empresa nunca pierda las cosas ya ganadas por las tres fases
anteriores. Para lograr esto es bueno que se defina en cada area como
se debe de ver ésta, quien es el responsable del area y la frecuencia de

su limpieza si es necesaria.

Grafico 9. CoOmo estandarizar

Asignacion de Frecuencia -
tareas para realizar cur;/ elrilrg(i::rrlt oS
especificas a las tres d ep tareas
personal primeras S
Fuente: Cuesta, A. (2010)
SHITSUKE - Disciplina: Al tener las 4 fases anteriores bien

establecidas en la empresa se deben llevar a un nivel en el cual llegue a

ser parte de la cultura de los trabajadores.

En esta parte los trabajadores por si solos mantienen su area ya que

saben el beneficio de tenerlo con 5s.
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Grafico 10. COmo generar disciplina

articipacion de

Reuniones

colaboradores
frecusntes con | | (generacion e | | o, orerasce,
colaboradores ideas para

mejorar)

Fuente: Cuesta, A. (2010)

PLAN DE CAPACITACION

Cuesta (2010) nos indicé que el plan de formacién se habran de
concretar los programas de cada una de las acciones formativas que se

han de llevar a cabo.

El programa formativo debera der claro y preciso debiendo incluir en el

mismo:

- Objetivos

- Los temas que se van a desarrollar (contenido).

- La metodologia a utilizar.

- Las personas responsables y encargadas de la formacion.
- Ellugar, duracién y temporalizacion.

- Los métodos de evaluacion.

- El nUmero de participantes.

Debiendo completarse con el material pedagdgico a utilizar por el

formador:
- Materia a desarrollar (esquemas, textos, guiones, etc.)

- Supuestos practicos, material de practicas, test, programas
informaticos, CD —ROM, etc.)
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- Medios audiovisuales a utilizar (ordenador portétil y cafién, videos —
TV, retroproyector, proyector de diapositivas, video proyector,

pizarra, etc.)
- Cuestionarios de evaluacion.

- Y el estudio de la disposicion de los participantes y la distribucion del
formador y los medios a utilizar en el aula. Resultando la disposicion

en U como la mas adecuada en este tipo de formacion.
MEJORA CONTINUA

La mejora continua de la capacidad y resultados, debe ser el objetivo
permanente de la organizacion. Para ello se utiliza un ciclo PDCA, el
cual se basa en el principio de mejora continua de la gestion de la
calidad. Esta es una de las bases que inspiran la filosofia de la gestion

excelente.
"Mejora mafiana lo que puedas mejorar hoy, pero mejora todos los dias"

La base del modelo de mejora continua es la autoevaluacion. En ella
detectamos puntos fuertes, que hay que tratar de mantener y areas de

mejora, cuyo objetivo debera ser un proyecto de mejora.
El ciclo PDCA de mejora continua se basa en los siguientes apartados:

Plan (planificar): Organizacion logica del trabajo.

Identificacion del problema y planificacion.

Observaciones y analisis.

Establecimiento de objetivos a alcanzar.
Establecimiento de indicadores de control.

Do (hacer): Correcta realizacion de las tareas planificadas.

- Preparacion exhaustiva y sistematica de lo previsto.
- Aplicacion controlada del plan.
- Verificacion de la aplicacion.

Check (comprobar): Comprobacién de los logros obtenidos.

- Verificacion de los resultados de las acciones realizadas.
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- Comparacion con los objetivos.

Adjust (ajustar): Posibilidad de aprovechar y extender aprendizajes y

experiencias adquiridas en otros casos.

- Analizar los datos obtenidos.
- Propones alternativo de mejora.

- Estandarizacion y consolacion.
- Preparacion de la siguiente etapa del plan.

Imagen 1. Ciclo PDCA

Fuente: Juran & Gryna (1995)
2.1.1. Marco Conceptual
= C
Costo primo: También llamado costo primario. Es el costo
del material directo, mas costo de mano de obra directa.
= E:

Eficiencia: Significa producir un bien o proporcionar un

servicio utilizando la menor cantidad de recursos.

Estandares: Los estandares son el resultado final del estudio
de tiempos o la medicion del trabajo. Esta técnica establece
un estandar de tiempo permitido para realizar una tarea dada,
con base en la medicion del contenido del trabajo del método
prescrito, con la debida consideraciéon de fatiga y retrasos

personales e inevitables.
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El analista de estudio de tiempos usa varias técnicas para
establecer un estandar: estudio de tiempo con crondémetro,
captura de datos en computadora, datos estandar, sistema de
tiempos predeterminados, muestreo del trabajo 'y

estimaciones basadas en datos historicos.

Cada técnica se aplica a ciertas condiciones. El analista de
tiempos debe saber cuando usar una técnica dada y debe

utilizarla con juicio y exactitud.

Estudio de métodos: Es el registro y examen critico
sistematico de los modos de realizar actividades con el fin de

efectuar mejoras.

Estudio del trabajo: Se entiende por estudio del trabajo
genéricamente ciertas técnicas y en particular el estudio de
Métodos y la Medicion del Trabajo que se utilizan para
examinar el trabajo humano en todos sus contextos y que
llevan sistematicamente a investigar todos los factores que
influyen en la eficiencia y economia de la situacion estudiada
con el fin de efectuar mejoras. El estudio del trabajo tiene
como objetivo incrementar la productividad sin recurrir a
grandes inversiones de capital y sin exigir un mayor esfuerzo
a la mano de obra. Este incremento de productividad lo
conseguird Unicamente racionalizando el trabajo, para ello

eliminard el tiempo suplementario y el tiempo improductivo.
= G

Gestion: La gestion es la que amortiza el uso de los recursos
para obtener los productos o servicios en un marco de
utilidad. Las maquinas, los materiales, las personas, los
sistemas constituyen los recursos cuya administracion queda
envuelta en la gestion. El objetivo de la gestion es lograr la
maxima contribucién de los recursos a la obtencion de los

productos/servicios con utilidad.
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Inventario: Significa realizar un listado pormenorizado de

bienes pertenecientes a una persona fisica o juridica.
= L

Lead time : El lead time o tiempo de entrega es la cantidad
de tiempo que transcurre entre la emision del pedido y la
disponibilidad renovada de los articulos ordenados una vez
recibidos, y es un factor clave a la hora de intentar optimizar el

inventario.
= M:

Mano de obra (MO): Es el esfuerzo humano ya sea fisico o

mental empleados para la elaboracién de un producto.

Directa: Es aquella directamente involucrada en la fabricacion
de un producto terminado que puede asociarse con este con

facilidad y que tiene gran costo en la elaboracion.

Indirecta: Es aquella que no tiene un costo significativo en el

momento de la produccion del producto.

Materia prima (MP): Se define como materia prima todos los
elementos que se incluyen en la elaboracion de un producto.
La materia prima es todo aquel elemento que se transforma e
incorpora en un producto final. Un producto terminado tiene
incluido una serie de elementos y subproductos, que mediante
un proceso de transformacién permitieron la confeccién del

producto final.

La materia prima es utilizada principalmente en las empresas
industriales que son las que fabrican un producto. Las
empresas comerciales manejan mercancias, son las
encargadas de comercializar los productos que las empresas

industriales fabrican.
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La materia prima debe ser perfectamente identificable y
medible, para poder determinar tanto el costo final de

producto como su compaosicion.

En el manejo de los Inventarios, que bien pueden ser
inventarios de materias primas, de productos en proceso e
inventarios de productos terminados, se debe tener especial
cuidado en aspectos como por ejemplo su almacenamiento,

Su transporte, su proceso mismo de adquisicion, etc.

Medicion del trabajo: Es la aplicacion de técnicas para
determinar el tiempo que invierte un trabajador calificado en
llevar a cabo una tarea segun una norma de rendimiento

preestablecida.

Merma: Porcién de algo que se consume naturalmente o se

sustrae o sisa.

Muestra: Es un subconjunto de la Poblacion Estadistica. Se
dice que una muestra es representativa si se selecciona de

forma aleatoria.
= P

Proceso: Se entiende por proceso a todo desarrollo
sistematico que conlleva una serie de pasos ordenados, los
cuales se encuentran estrechamente relacionados entre si y
cuyo proposito es llegar a un resultado preciso, de forma
general el desarrollo de un proceso conlleva una evolucion en
el estado del elemento sobre el que se esta aplicando dicho

tratamiento hasta que este desarrollo llega a su fin.

Proceso productivo: Produccion de bienes y servicios que
consiste basicamente en un proceso de transformacion que
sigue unos planes organizados de actuacién y segun el cual
las entradas de factores de produccion, como materiales,
conocimientos y habilidades, se convierten en los productos

deseados mediante la aplicacion de mano de obra, de una
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determinada tecnologia y de la aportacidbn necesaria de
capital.

Productividad: La productividad es la relacion entre la
produccion obtenida por un sistema productivo y los recursos
utilizados para obtener dicha produccion. También puede ser
definida como la relacién entre los resultados y el tiempo
utilizado para obtenerlos: cuanto menor sea el tiempo que
lleve obtener el resultado deseado, mas productivo es el
sistema. En realidad la productividad debe ser definida como
el indicador de eficiencia que relaciona la cantidad de

producto utilizado con la cantidad de produccién obtenida.
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CAPITULO llI: DIAGNOSTICO DE LA REALIDAD ACTUAL
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3.1. Diagrama Ishikawa

Diagrama 1. Elaboracién del Diagrama Ishikawa

MANO DE OBRA MAQUINAS & MEDIO AMBIENTE
EQUIPOS

Operarios no

capacitados en Falta de
los procesos de Falta de organizacion y
produccion motivacion Operarios no limpieza en el area

Exceso de de los capacitados en de produccion

merma en los Existe mucha  ©Perarios uso de EPPS Srd d

procesos de variedad en la Riesgos de Or enes.' e

produccion calidad del producto accidentes por produccion

> . sin cumplir
terminado __mal uso de EPPS BAJA UTILIDAD EN LA

\ " LINEA DE PRODUCCION
DE DESINFECTANTE EN
LA EMPRESA PROQUITEC
INDUSTIAL S.A.C.

<
<

No existe

No se cuenta
con procesos planificacion de
la produccion No existen estandares

estandarizados >
determinados de las

Tiempos de Escagez de caracteristicas de la
L materia o
fabricacion . materia prima
rima
variables Paradas P
> constantes Calidad de la
en el area de materia prima
produccion variable
METODOS MATERIALES

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2. Causas Raiz

3.2.1. Encuesta de las principales Causas Raiz

Para conocer las principales causas raices se realizd una encuesta a los

trabajadores que laboran en el area de produccion. A continuacién se

detalla la encuesta:

- Marca “1” si consideras que definitivamente NO es una causa raiz

principal.

- Marca “2” si consideras que probablemente NO es una causa raiz

principal.

- Marca “3” si consideras que pueda ser una causa raiz principal.
- Marca “4” si consideras probablemente Sl es una causa raiz principal.

- Marca “5” si consideras que definitivamente Sl es una causa raiz

principal.

El impacto en la utilidad de la empresa Proquitec Industrial S.A.C. se

debe a las siguientes causas:

NO

CAUSA RAIZ

IMPORTANCIA

Operarios no capacitados
en los procesos de
produccién

1(2

3

4

5

Falta de motivacion de los
operarios

Operarios no capacitados
en uso de EPPS.

Falta de organizacion y
limpieza en el area de
produccion.

No se cuenta con
procesos estandarizados.

No existe planificacion de
la produccion.

No existen estandares
determinados de las
caracteristicas de la
materia prima.
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3.2.2. Causas Raiz que impactan en la utilidad

El resultado de dicha encuesta se detalla en la Tabla 3.

Tabla 3. Principales causas raices que impactan en la utilidad de la

empresa Proquitec Industrial S.A.C.

N° CAUSA RAIZ fx hx HX 80-20

No se cuenta con procesos
estandarizados.

10(23.26% | 23.26%

Operarios no capacitados

1 [en los procesos de 9 120.93% | 44.19%
produccion
. 80%
Falta de organizacion y
4 |limpieza en el area de 8 [18.60% | 62.79%
produccion.
6 No existe planificacion de s 118.60% | 81.40%

la produccion.

Operarios no capacitados
en uso de EPPS.

No existen estandares
7 |determinados de las 3 | 6.98% | 95.35%
caracteristicas de la

materia prima.

3| 6.98% | 88.37%

5 Faltad_e motivacioén de los 2| 4.65% |100.00%
operarios

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.3. Pareto de principales causas raiz
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Con la Tabla 3 como base, se realizdé el Diagrama 2 donde se puede
observar que las principales causas raices que impactan en la utilidad
de la empresa Proquitec Industrial S.A.C. son: No se cuenta con
procesos estandarizados, falta de capacitacion en los procesos de

produccion, falta de organizacién y limpieza en el area de produccion.

Diagrama 2. Diagrama Pareto de las principales causas raices que

impactan en la utilidad de la empresa Proquitec Industrial SAC

E /‘ 100%
9 90%
8 [] 80%
7 70%
6 60%
5 50%
4 40%
3 30%
2 20%
1 I 10%
0 - - . 0%
% - Q \@0 M Q . M % . M % - M
S o RO A
d 0 S Y O S
Q ® P & 2 R
Q N\ Y R S\ BN
Qo I~ & P & o o
S A &
O er N Q ’OQ @Q \34
RS AN N ROSIPS
000 ‘ 09(\ @ \Q)Q ‘ 0%(\ o2 &
2 & L F Y e
O é oe é Q‘b
< R < oR

Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.4. Indicadores de Mejora

En la Tabla 4 se detallan los indicadores que se utilizaron para calcular

la mejora para cada una de las principales causas raices, el porcentaje

inicial y al que se espera llegar después de la propuesta de mejora.

Tabla 4. Indicadores de mejora de las principales causas raices que

impactan en la utilidad de la empresa Proquitec Industrial S.A.C.

N° | CAUSA RAIZ | INDICADOR FORMULA VALOR META
INICIAL
No se cuenta d (N® d(ej procgsos/
o % de procesos | estandarizados 0 0
N®5| con PTOCESOS | ostandarizados Total de 0% 100%
estandarizados.
procesos)x100
% de operarios (!\Io de operarios .Qel
Operarios no del area de i;eaagﬁa%rgggzc:gg
- 1 | capacitados en | produccion P
N° 1 : procesos de 0% 100%
los procesos de | capacitados en roduccion / Total de
produccion los procesos P o5 del 4 q
de produccién operarios de€l area de
produccion)x100
Falta de (N° 6rdenes de
organizacion y % 6rdenes de produccion sin
N° 4 | limpieza en el producc_lén sin | cumplir por mes / 9% 3%
area de cumplir por | Total de érdenes de
roduccion mes produccion por
P mes)x100
% de tiempo
muerto por (Tiempo muerto por
No existe paradas en el | paradas en el area
N° 6 | planificacion de grea_ge de/producmon pzr 2.1% 0%
la produccion produccion por [ mes Horgs Hombre
escasez de en el area de
materia prima produccion)x100
por mes
Fuente: Elaboracion Propia
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3.2.5. Plan de Mejora
En la Tabla 5 se detallan las herramientas que se utilizaron para dar
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solucion a cada una de las principales causas raices.

Tabla 5. Herramientas para dar solucion a las principales causas raices

gue impactan en la utilidad de la empresa Proquitec Industrial S.A.C.

HERRAMIENTA

N CAUSA RAIZ DE MEJORA

Operarios no
capacitados en | Programa de
los procesos de| Capacitacion

produccion

N° 1

Falta de
organizacion y
N° 4 | limpieza en el 5S

area de
produccién.

No se cuenta
N°5 | con procesos

estandarizados. | Planificacion de
la Produccion -

MRP Il y estudio
No existe de tiempos
N° 6 | planificacion de
la produccién.

Fuente: Elaboracion Propia
3.3. Aspectos Generales de la Empresa

3.3.1. Breve descripcion de la Empresa
La empresa se dedica a la fabricacion de productos quimicos
industriales y a la comercializacion de productos de limpieza para
la industria y el hogar. Posee veinticinco afios de participacion

formal en el mercado.

Actualmente, la empresa cuenta con un local ubicado en la ciudad

de Trujillo dénde realiza la fabricacion de los productos de
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limpieza y su vez existen espacios asignados y adaptados para el
almacenamiento de insumos, materia prima, algunos productos en
proceso y productos terminados, en el mismo local se encuentran
las oficinas administrativas, el almacén de los productos
comerciales y un espacio utilizado como tienda para la exposicion

de los productos al publico.
3.3.2. Mision de la Empresa

Somos una empresa dedicada a la fabricacion de productos de
limpieza con marcas propias y la comercializacion de articulos

complementarios para la limpieza integral.

Brindar una solucion estratégica para cada cliente utilizando la
misma tecnologia que se emplea en los principales centros

productivos del mundo.

Ofrecer una mezcla inteligente entre calidad, planeamiento
estratégico, precio y servicio, ayudando en la economia

obteniendo productos a un menor costo y mejor calidad.

3.3.3. Vision de la Empresa
Ser una empresa de exitosa en un mercado altamente competitivo
en la fabricacion de productos de limpieza, nuestro objetivo en el
mercado es dar al cliente productos de alta calidad para su

satisfaccion y cubrir sus necesidades.
3.3.4. Entorno

3.3.4.1. Principales competidores

Prosema S.R.L.

Promas Inversiones S.A.C

Suministros Quimicos Del Norte E.I.R.L

— Prolimsa S.R.L
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3.3.4.2. Principales Proveedores

La empresa trabaja alrededor de 100 proveedores, con
los que al menos se ha realizado al menos una compra.
Ellos pueden agruparse de acuerdo al tipo de productos

gue ofrecen y abastecen a la empresa, los grupos son:

Proveedores de Materia Prima Directa

Son los proveedores con los que se realiza la
negociacion y posterior generacion de orden de compra
para el abastecimiento de los materiales necesarios para
la fabricaciébn de los productos propios. Este grupo

concentra la menor cantidad de proveedores.

Proveedores de Materia Prima Indirecta

Basicamente estos proveedores son los que se
encargan del abastecimiento de envases y etiquetas
para el envasado y etiquetado de los “Productos
Propios”. Este grupo concentra la mayor cantidad de

proveedores.

Proveedores de Productos Comerciales

Estos proveedores son los encargados de abastecer a la
empresa de todos requerimientos de los productos

comercializados.
3.3.4.3. Mercado

El mercado de la empresa PROQUITEC INDUSTRIAL
S.A.C. esta conformado por personas naturas y juridicas
sin importar rango de edad ni sexo que deseen adquirir

un producto de calidad.
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3.3.4.4. Clientes

Los clientes que la empresa posee pueden segmentarse
en dos tipos: “Personas Naturales” y “Empresas”. El
criterio de esta diferenciacion de los clientes esta dado
por la generacion de boletas de venta, para el caso de

Personas Naturales o generacion de facturas de venta,

para el caso de Empresas.

3.3.5. Productos

Como se mencioné anteriormente en la empresa Proquitec

Industrial S.A.C. se fabrican y a su vez se comercializan

productos de limpieza.

En la Tabla 6 se detallan los productos de limpieza que se

fabrican.

Tabla 6. Productos fabricados en el afio 2015

PRODUCTO

TIPO DE PRODUCTO

Cera

Cera Aroma Canela

Cera Aroma Floral

Desinfectante

Desinfectante Aroma Baby

Desinfectante Aroma Drakia

Desinfectante Aroma Rosas

Desinfectante Aroma Gardenia

Desinfectante Aroma Manzana

Desinfectante Aroma Limdén

Desinfectante Aroma Hailen

Desinfectante Aroma Lavanda

Desodorizante

Desodorizante Aroma Baby

Desodorizante Aroma Drakia

Desodorizante Aroma Rosas

Desodorizante Aroma Gardenia

Desodorizante Aroma Manzana

Desodorizante Aroma Hailen

Fuente: Proquitec Industrial S.A.C.
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En la siguiente tabla se detalla los litros de cada uno de los

productos que se han fabricado en el afio 2015 y el porcentaje

con respecto al total.

Tabla 7. Litros de desinfectante fabricados en el afio 2015

ANO 2015
TIPO DE TOTAL
PRODUCTO PRODUCTO LITROS LITROS PORCENTAJE
Cera Aroma Canela | 12004,25
C 34337 14%
era Cera Aroma Floral |[22332,75 0
Desinfectante
Aroma Baby 745,75
Desinfectante
Aroma Drakia 24106
Desinfectante 21680
Aroma Rosas
zrecjsrlr:];eétglrrgsnia 12595
Desinfectante - 138381,75 55%
Desinfectante
13275
Aroma Manzana
Desmfec_tar]te 6879.5
Aroma Limon
Desmfectqnte 39490
Aroma Hailen
Desinfectante
Aroma Lavanda 126105
Desodorizante
Aroma Baby 15298,5
Desodorizante
Aroma Drakia 18687,25
omaReens | 16755.25
Deodorizante - 80784,25 32%
Desodorizante
. 13872,75
Aroma Gardenia
Desodorizante 3536,75
Aroma Manzana
Desodorlzante 12633,75
Aroma Hailen
TOTAL 253503 100%
Fuente: Elaboracion Propia
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Como se puede observar en la Tabla 7 el producto con mayor
nimero de litros vendidos en el afio 2015 es el Desinfectante con

un total de 138381,75 litros, es decir 55% con respecto al total.

En el Diagrama 3 se puede observar de manera detallada cada
uno de los pasos que el operario de produccion sigue para
fabricar un litro de desinfectante, cada uno de los pasos esta

acompafado con una imagen mayor entendimiento.
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Diagrama 3. Elaboracién del Diagrama Pictérico

AREA DE DISOLVER
PRODUCCION ESENCIA

DISOLVER DISOLVER COLORANTE
QUIMICOS ALCOHOL

2

EMBOTELLADO I APADO

ETIQUETADO

ALMACEN P.T.

PRODUCTO
TERMINADO

Fuente: Elaboracion Propia
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En el Diagrama 4 se puede observar el nimero de operaciones

que se realizan para la fabricacion de desinfectante asi como el

tiempo de fabricacion en cada una de ellas.

Diagrama 4. Diagrama de proceso de operaciones del desinfectante

ALMACEN
MATERIA
PRIMA
H20
6.5 MIN CD LLENAR
BALDE
NO9
AMONIO
ESENCIA
ALCOHOL
COLORANTE

DISOLVER INSUMOS QUIMICOS

3MIN 2

4 MIN MEZCLAR

EMBOTELLAR

5.5 MIN 4

1 MIN <5> ETIQUETAR

FIGURA ACTIVIDAD CANTIDAD | TIEMPO (MIN)
O Operacién 5 20
] 2N | Almacén de Materia 1 0
ALMACEN ~~ |Almacén de Producto 1 0
; ; PRODUCTO TOTAL 7 20
TERMINADO
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A continuacién se presenta la Tabla 8 donde se detalla la

produccion mensual en el afio 2015 de desinfectante.

Tabla 8. Litros de desinfectante fabricados por mes en el afio 2015

MESES LITROS
Enero 6993,25
Febrero 8321,75
Marzo 13807
Abril 7503
Mayo 13236
Junio 14032,25
Julio 11159,5
Agosto 8349,75
Septiembre 14847
Octubre 9500,25
Noviembre 14366
Diciembre 16266
TOTAL 138381,75

Fuente: Proquitec Industrial S.A.C.

En el Gréafico 12 se observa los meses en los que se fabrica la
mayor cantidad de desinfectante como los meses en los que la

cantidad de desinfectante fabricado es menor.

62
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Gréfico 11. Litros de Desinfectante en el 2015

LITROS DE DESINFECTANTE EN EL ANO 2015
20000

15000
10000

5000

Fuente: Proquitec Industrial S.A.C.

En el Gréfico 13 se puede observar la planta donde se fabrica el
desinfectante y las areas donde se realizan los procesos
mencionados en el Diagrama 4. A continuacion se detallan en qué

consisten cada uno de estos procesos:

Disolucion: El operario disuelve en una jarra los insumos quimicos
gue se necesitan para la fabricacion del desinfectante, estos son:
Esencia, amonio, Np9, alcohol rectificado y el colorante.

Llenado: El operario abre la llave del cafio y llena un balde con

agua.

Mezclado: El operario, con la ayuda de un cucharén, mezcla el
agua con los insumos quimicos previamente diluidos hasta

obtener una mezcla homogénea.

Embotellado: El operario con la ayuda de un embudo envasa el
desinfectante y enrosca la tapa en botellas, bidones o galones,
dependiendo del pedido.

Etiquetado: El operario pega la etiqueta en las botellas, bidones o

galones, dependiendo del pedido.
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Grafico 12. Planta de produccion de desinfectante

Linea de desinfectante
Almacén ! '
materia Salida a almacén de
prima envases vacios
Disolucién Llenado Mezclado Embotellado Etiquetado
Almacén
producto
terminado

Fuente: Elaboracion Propia
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El area de Produccion esta encargada de la fabricacion de productos de
limpieza a pedido, asi como también de la distribucion de tareas a los

operarios que laboran en dicha area.

Se realiz6 una entrevista al administrador para poder conocer su opinion
acerca de los problemas que existen en el area de produccion, ademas se
realizd una encuesta a los operarios. Realizada la encuesta y la entrevista

se pudo conocer que los principales problemas son los siguientes:
A. Mano de Obra:
Operarios no capacitados en los procesos de produccion:

El administrador indica que la falta de capacitacion del operario en los
procesos productivos para la fabricacion de desinfectante se debe a
que tiene méas de un afio de experiencia y afirma que conoce el
proceso de fabricacion perfectamente; el operario coincide con el
administrador. En la Imagen 2 se puede observar que el operario al

disolver los insumos quimicos no realiza una correcta medicion.
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Imagen 2. El operario realiza la operacion disolucién de insumos

guimicos de manera empirica

Fuente: Elaboracion Propia

Se conoce que la empresa ha establecido las cantidades de
materia prima directa necesaria para la fabricacion de
desinfectante, sin embargo, se trabaja de manera empirica y las
cantidades reales utilizadas no son las mismas que las cantidades

establecidas por la empresa.

Se ha realizado una prueba piloto con el fin de hallar los costos por
exceso de materia prima directa utilizada en los que incurre la
empresa en las operaciones de llenado de balde y disolucién de

insumos.

Dichas pruebas pilotos se realizaron durante cinco dias, tomando
doce muestras por dia por operacion, es decir un total de sesenta
muestras para cada una de las cuatro operaciones realizadas para

la fabricacion de desinfectante.
B. Medio Ambiente:
Falta de organizacion y limpieza en el area de produccién

Como se puede observar en la Imagen 3 el area donde se realiza

la fabricacion de desinfectante se encuentra desordenada, esto
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genera que el operario tenga dificultad al momento de obtener la
materia prima y los materiales necesarios para la fabricacion de
desinfectante y esto a su vez ocasiona que no se puedan cumplir

con todos las 6rdenes de pedido.

Imagen 3. Area de produccion desordenada

Fuente: Elaboracion Propia
C. Métodos:

No se cuenta con procesos estandarizados y no existe

planificacion de la produccion

En la entrevista, el administrador indic6 que no se han realizado un
estudio de tiempos para la fabricacion de desinfectante pero que
calcula que el tiempo promedio de fabricacion de un bidon de
desinfectante es aproximadamente de 20 minutos y que utiliza este
dato al momento de calcular el nimero de bidones que el operario
puede fabricar por dia, ademas, existen constantes paradas en el

area de produccion por escases de materia prima.
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CAPITULO IV

: PROPUESTA DE SOLUCION
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3.1. Desarrollo de Metodologias, Procedimientos y/o Técnicas
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propuestas al detalle
3.1.1. Plan de capacitacion

Causa raiz: Operarios no capacitados en los procesos de
produccion.
Mediante el diagndstico se identificd la gran necesidad que tiene
la empresa Proquitec Industrial S.A.C. de capacitar a sus
operarios en los procesos de produccién, por lo que se dictaran
cinco planes de accion con el fin de dar solucion a este problema.
Este plan de capacitacion no solo solucionara el problema actual
de la empresa, sino que también prevera problemas futuros que
la empresa requiera solucionar.
A continuacion se presenta de manera general y detalla en qué
consistiran los programas de capacitacion que se dictaran.
General: En los programas de capacitacion se usaran las
siguientes metodologias:

e Exposicion de los sistemas de trabajo usando los

manuales de politicas y procedimientos de la empresa.

e Estudio de un caso presentado por un moderador que
ayudard en la direccion y solucion del mismo. Uso de
hojas, copias y lapiceros y un ambiente para la aplicacion

del caso.

e Presentacion de ideas para mejorar la comunicacion

interna mediante el uso de papelotes y hojas tipo resumen.
e Exposicion y manipulacion de materiales de trabajo.

e Simulacién de fabricacion de desinfectante en cada una de
sus presentaciones calculando los tiempos en cada una de

las operaciones.
Detallado:

En los cuadros que se presentan a continuacion se detallan

los temas a tratar en cada una de las capacitaciones, asi
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Cuadro 8. Plan de Accion para la Formacion: Induccién al puesto de

como la metodologia que el orador usara para lograr que el
auditorio comprenda cada uno de los temas al 100%, el
namero de horas empleadas en cada capacitacion y el

objetivo que se plante alcanzar.

trabajo
ACCION NIVEL
Induccién al puesto de
) 1
trabajo
OBJETIVO DURACION

Los trabajadores conoceran
cémo sus funciones 6 horas
contribuiran al desarrollo de

su area y de la empresa DE INTERES PARA

teniendo en cuenta el

reglamento interno de Operarios del Area
trabajo. Produccion.
PREPARACION COMPOSICION DEL
NECESARIA GRUPO

Personas con
conocimientos
homogéneos

Educacioén universitaria
completa.

PROGRAMA

Tema 1: Conociendo mis funciones y
responsabilidades.

Tema 2: Conociendo a mis subordinados, pares y
superiores.

Tema 3: La importancia del area de Produccion en la
empresa.

PRACTICAS

Taller tipo brainstorming.
Aplicacién de test resumen con las principales ideas
expuestas.

METODOLOGIA

Exposicion de los sistemas de trabajo usando los
manuales de politicas y procedimientos de la
empresa.

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 9. Plan de Accion para la Formacion: Liderazgo

ACCION NIVEL
Liderazgo 1
OBJETIVO DURACION
6 horas

Desarrollar iniciativa y

velocidad de respuesta DE INTERES PARA

ante situaciones Operarios del Area
problematicas. Produccion.

PREPARACION COMPOSICION DEL
NECESARIA GRUPO

Personas con
conocimientos
homogéneos

Educacion secundaria
completa.

PROGRAMA
Tema 1: Iniciativa.
Tema 2: La importancia de mis decisiones.
Tema 3 Trabajo en equipo.
Tema 4: Pensamiento critico.

PRACTICAS
Talleres de liderazgo, estudio de casos, RolePlay.

METODOLOGIA

Estudio de un caso presentado por un moderador
que ayudara en la direccién y solucién del mismo.
Uso de hojas, copias y lapiceros.

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 10. Plan de Accion para la Formacion: Comunicacion entre

clientes internos

ACCION NIVEL
Comunicacion entre 5
clientes internos
OBJETIVO DURACION
6 horas

Buscar solucionar

problemas a través del DE INTERES PARA

establecimiento de formas
de comunicacion . )
apropiadas entre las areas | Operarios del Area

involucradas. Produccion.
PREPARACION COMPOSICION DEL
NECESARIA GRUPO

Personas con
conocimientos
homogéneos.

Educacion secundaria
completa.

PROGRAMA

Tema 1: Relaciones interpersonales.
Tema 3: Tramite documentario para la comunicacion
entre areas.
Tema 4: Comunicacion efectiva.

PRACTICAS

Taller tipo brainstorming.
Aplicacién de test resumen con las principales ideas
expuestas

METODOLOGIA

Presentacion de ideas para mejorar la comunicaciéon
interna mediante el uso de papelotes y hojas tipo
resumen.

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 11. Plan de Accion para la Formacion: Correcto uso de los

materiales de trabajo

Dar a conocer el correcto

uso de materiales de

trabajo con el fin de evitar

ACCION NIVEL
Correcto uso de materiales
) 2
de trabajo
OBJETIVO DURACION
6 horas

DE INTERES PARA

Operarios del Area

errores. Produccion.
PREPARACION COMPOSICION DEL
NECESARIA GRUPO

Educacion secundaria

completa.

Personas con
conocimientos
homogéneos.

PROGRAMA

Tema 1: La importancia del buen uso de los
materiales de trabajo.

Tema 2: Conociendo mis materiales de trabajo.
Tema 3: Uso de cada uno de mis materiales de
trabajo.

Tema 4: Ergonomia para el buen uso de mis
materiales de trabajo.

PRACTICAS

Lectura introductoria de manuales de uso de
materiales.
Manipulacion de materiales de trabajo.
Debate sobre uso de materiales de trabajo.
Evaluacién del tema tratado.

METODOLOGIA

Exposicién y manipulacion de materiales de trabajo.

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 12. Plan de Accion para la Formacion: Procesos y tiempos de

fabricacion de desinfectante

ACCION NIVEL
Procesos y tiempo de
fabricacion de 3
desinfectante
OBJETIVO DURACION
Dar a conocer cuales son 12 horas

los procesos de fabricacion | pe INTERES PARA
de desinfectante y los
tiempos en los que se debe |  Operarios del Area

de incurrir en cada uno de Produccion.
ellos.
PREPARACION COMPOSICION DEL
NECESARIA GRUPO

Personas con
conocimientos
homogéneos.

Educacion secundaria
completa.

PROGRAMA

Tema 1: Conociendo la materia prima directa e
indirecta a utilizar en la fabricacion de desinfectante
Tema 2: Conociendo la cantidad de materia prima
indirecta e indirecta a utilizar en la fabricacion de
desinfectante.

Tema 3: Conociendo los procesos de fabricacién de
desinfectante.

Tema 4: Conociendo las tareas en cada uno de los
procesos de fabricacion de desinfectante.
Tema 5: Conociendo los tiempos de fabricacion
estandarizados de desinfectante.

Tema 6: La importancia de que cumplir con los
procesos y tiempos de fabricacion estandarizados.

PRACTICAS

Manipulacion de materia prima directa e indirecta.
Medicion de la materia prima directa e indirecta.
Debate sobre tiempos de fabricacion.

Evaluacion del tema tratado.

METODOLOGIA

Simulacion de fabricacion de desinfectante en cada
una de sus presentaciones calculando los tiempos
en cada una de las operaciones.

Fuente: Elaboracion Propia
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3.1.2. Implementacion de las 5S
Causa raiz: Falta de organizacién y limpieza en el &area de
produccion
Antes de implementar la herramienta de calidad 5S se realizé un
recorrido por la planta y se tomaron fotografias al area de
Produccidn, los trabajadores observaron estas fotografias donde
aprecio el desorden en el area de Produccion.
Una vez que se les dio a conocer la herramienta de calidad 5S
los trabajadores estuvieron motivados para contribuir y trabajar
en equipo, obteniendo grandes resultados que se aprecian en las
fotografias que mas adelante se muestran.
Para poder implementar las 5S se siguieron los siguientes pasos:
PRIMERA S: SEIRI (Clasificaciéon y Descarte)
Se utilizé una bolsa para recolectar los elementos en el area de
Produccion, se clasificaron en tres partes: elementos para
reordenar, elementos para reciclar y elementos para colocar en la
basura.

Imagen 4. Identificacion de los elementos innecesarios
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Fuente: Elaboracion Propia
SEGUNDA S: SEITON (Organizacion)

Se colocaron dos anaqueles, uno donde los trabajadores
pudieran dejaran sus pertenencias evitando colocarlas en su
area de trabajo y otro donde se colocaron los productos
terminado, materias primas y materiales, ambos anaqueles con

sefalizaciones especificas.

ANTES:
Imagen 5. Materia Prima y Productos Terminados Desordenados

Fuente: Elaboracion Propia
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Imagen 6. Desorden en el area de Produccion

Fuente: Elaboracion Propia
DESPUES:

Imagen 7. Materia prima ordenada

Fuente: Elaboracién Propia
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Imagen 8. Productos terminados ordenados

Fuente: Elaboracion Propia

Imagen 9. Area de produccién ordenada

Fuente: Elaboracion Propia

TERCERO S: SEISO (Limpieza)

Se designé un dia donde todos los trabajadores asistieron para

realizar la limpieza del &rea de produccion.

A continuacidbn se muestran algunas imagenes del antes,

durante y después de realizada la limpieza.
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ANTES:

Imagen 10. Area de produccion antes de realizar la limpieza

Fuente: Elaboracion Propia
DURANTE LA LIMPIEZA:

Imagen 11. Area de produccion durante la limpieza

Fuente: Elaboracion Propia
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DESPUES:

Imagen 12. Area de produccion después de realizar la limpieza

Fuente: Elaboracion Propia

CUARTO S: SEIKETSU (Higiene y visualizacién)

El personal recibié mascarillas, guantes y mandiles para de esta

manera mantener la higiene y limpieza en el area de produccion.
QUINTO S: SHITSUKE (Disciplina)

Se presentaron los resultados de la implementacién de las 5S al
administrador de la empresa y al personal del é&rea de
produccién y se establecieron charlas semanales de quince
minutos con el fin de lograr el habito de respetar y utilizar
correctamente los procedimientos, estandares y controles
previamente desarrollados.
3.1.3. Propuesta de planeamiento de la produccién

Causa raiz: No se cuenta con procesos estandarizados y no

existe planificacion de la produccion.
Toma de tiempos piloto

En la empresa Proquitec Industrial S.A.C. nunca antes se habia
realizado un estudio de tiempos por lo que el primer paso fue
realizar una toma de tiempos piloto, en el Cuadro 13 se detalla.
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Cuadro 13. Toma de tiempos piloto

Minutos
Fecha Turno |N° _ 3 Embotellado Etiquetado
Llenado | Disolucion | Mezclado | Botella | Botella | Botella|Botella| Botella | Botella | Botella | Botella

Mediana | Grande | Galon | Bidon | Mediana | Grande | Galén | Bidon

1 2.3 2.5 1.5 2.1 3.2 2.1 3.9 0.3 0.4 0.7 0.3

2 2.3 2.4 2.4 1.9 1.0 3.0 3.7 0.4 0.8 0.6 0.3

Mafiana 3 2.0 1.7 2 2.8 1.0 3.0 3.1 0.7 0.5 0.3 0.7

4 2.3 2.5 1.8 1.0 2.5 2.1 3.4 0.3 0.4 0.4 0.8

5 2.0 1.6 1.8 1.2 2.0 3.0 3.5 0.3 0.5 0.6 0.4

6 2.1 1.8 1.5 1.9 1.1 4.0 3.3 0.3 0.5 0.5 0.5

23/05/2016 7 2.1 2 2.4 1.3 1.0 3.0 3.8 0.3 0.4 0.3 0.4
8 2.0 2.1 2.2 1.7 2.0 2.0 3.1 0.7 0.6 0.4 0.6

Tarde 9 2.0 1.8 1.9 1.0 1.0 2.2 3.1 0.8 0.5 0.6 0.9

10| 2.3 1.5 2.2 1.5 2.6 3.0 3.2 0.9 0.4 0.4 0.8

11| 21 2.1 1.7 2.0 2.8 3.0 3.1 0.5 0.6 0.8 0.5

12| 21 2 2.4 1.0 1.7 3.0 3.3 0.4 0.4 0.5 0.5

13| 24 1.6 2.4 0.9 1.8 2.0 3.3 0.6 0.8 0.4 0.4

14| 2.3 1.9 2 1.1 1.0 3.0 3.4 0.9 0.5 0.5 0.8

Mafiana 15| 24 2.1 1.8 1.2 3.0 3.0 3.6 0.5 0.4 0.4 0.5

16| 2.0 1.7 2 2.5 2.5 3.0 3.1 0.9 0.5 0.8 0.4

24/05/2014 17| 2.2 1.7 2.1 2.7 2.4 2.1 3.8 0.3 0.4 0.5 0.5
18| 2.0 1.6 2.5 2.8 1.0 4.0 3.8 0.3 0.8 0.4 0.5

19| 25 2.4 2.1 1.7 3.0 4.0 3.7 0.3 0.5 0.5 0.4

Tarde |20 2.4 2.5 1.7 2.0 3.0 2.0 4.0 0.9 0.4 0.5 0.6

21| 2.3 2.4 2.5 2.0 2.9 2.3 3.6 0.6 0.5 0.4 0.5
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22| 2.0 2.1 1.6 1.7 1.0 4.0 3.6 0.4 0.5 0.6 0.4

23| 2.0 1.7 1.8 2.1 1.6 3.0 3.6 0.4 0.4 0.3 0.6

24| 2.5 2.2 2 2.0 3.4 4.0 3.4 0.3 0.6 0.3 0.3

25| 24 1.7 2.1 1.0 3.0 3.0 3.8 0.3 0.7 0.9 0.4

26| 2.3 15 1.8 1.0 2.4 3.0 3.2 0.9 0.3 0.6 0.6

Mafiana 27| 2.3 2.1 15 15 3.7 2.6 3.9 0.6 0.3 0.8 0.4

28| 2.0 2.1 2.1 1.3 1.0 3.0 3.0 0.8 0.3 0.5 0.5

29| 2.1 2.2 2 1.8 1.0 4.0 3.6 0.5 0.3 0.5 0.7

30| 2.5 1.7 1.6 1.3 2.0 2.0 3.4 0.7 0.3 0.6 0.6

25/05/2014 31| 24 2.4 1.9 1.0 2.0 3.0 3.6 0.6 0.3 0.3 0.3

32| 2.3 2.4 2.1 2.0 2.0 4.0 3.0 0.3 0.9 0.4 0.4

Tarde 33| 2.5 2 1.7 1.2 1.0 3.0 3.5 0.4 0.6 0.6 0.6

34| 25 1.8 1.7 1.9 2.0 3.0 3.4 0.6 0.8 0.5 0.5

35| 2.3 2 1.6 2.0 3.0 3.0 3.3 0.5 0.5 0.3 0.4

36| 2.2 2.1 2.4 1.6 1.2 3.0 3.8 0.3 0.7 0.5 0.6

37| 2.3 2.5 2.5 2.4 2.4 3.0 3.9 0.6 0.6 0.7 0.8

38| 2.3 2.1 2.4 1.3 1.0 2.2 3.5 0.6 0.3 0.6 0.3

~ 39| 2.0 1.7 2.1 1.9 2.0 3.0 3.5 0.6 0.4 0.3 0.4
Manana

40| 2.5 1.6 1.7 2.2 1.3 2.1 3.3 0.3 0.6 0.4 0.4

41| 2.1 2.2 2.2 1.0 0.8 3.0 3.5 0.3 0.5 0.6 0.6

42| 2.3 2.3 1.7 1.7 2.1 2.9 3.5 0.3 0.3 0.5 0.4

26/05/2014 43| 2.4 2.1 15 2.8 3.0 3.0 3.8 0.3 0.3 0.3 0.5

44| 2.5 1.9 2.1 1.2 2.0 3.0 3.3 0.6 0.4 0.3 0.8

Tarde 45| 2.0 2 2.1 1.7 2.0 2.5 3.7 0.5 0.9 0.3 0.6

46| 2.1 2.3 1.6 1.0 2.0 2.1 3.8 0.4 0.6 0.4 0.8

47| 2.1 2.5 2.2 1.0 3.0 3.0 3.0 0.4 0.8 0.5 0.4

48| 2.4 1.7 2.3 15 2.0 3.0 3.5 0.8 0.5 0.7 0.5
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49| 25 2.4 2.1 2.0 1.3 4.0 3.7 0.5 0.7 0.7 0.4

50| 25 1.5 1.9 2.1 0.4 4.0 3.3 0.4 0.6 0.3 0.3

Mafiana 51| 2.0 1.8 2 2.1 3.0 3.0 3.4 0.5 0.3 0.9 0.4

52| 2.5 1.5 2.3 1.2 2.0 2.6 3.5 0.5 0.4 0.6 0.6

93| 2.1 2.4 2.5 1.8 1.7 2.4 4.0 0.4 0.6 0.5 0.3

94| 2.1 2 1.7 2.0 2.0 3.0 3.9 0.6 0.5 0.5 0.4

271052014 55| 21 1.8 2.4 1.1 1.0 2.1 3.0 0.4 0.3 0.4 0.5
56| 2.0 1.8 1.5 1.2 3.3 2.1 3.6 0.4 0.3 0.6 0.5

Tarde 57| 2.3 1.5 1.8 1.1 3.0 3.1 3.0 0.3 0.4 0.3 0.3

58| 2.9 2.4 2.5 1.0 3.0 2.4 3.4 0.6 0.6 0.4 0.3

59| 2.0 2.2 2.4 2.0 2.0 3.0 4.0 0.4 0.5 0.6 0.4

60| 25 1.9 1.7 2.0 3.0 3.0 4.0 0.5 0.3 0.4 0.5

PROMEDIO 2.25 2.00 2.00 1.65 2.04 290 | 3.50 0.50 0.50 0.50 | 0.50

Fuente: Elaboracion Propia
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Resumen de toma de tiempos piloto

En el Cuadro 14 se puede observar el resumen de la toma de
tiempos piloto, estos datos se utilizaran para hallar el tiempo
estandar en cada uno de los procesos de fabricacion de

desinfectante.

Cuadro 14. Resumen de toma de tiempos piloto

OPERACIONES| FORMATO Téi'\i"np)o
Llenar balde - 2.25
Disolver - 2.00
Mezclar - 2.00
Botella
Mediana 1.65
Embotellar Botella Grande 2.04
Botella Galén 2.90
Botella Bidon 3.50
Botella
Mediana 0.50
Etiquetar Botella Grande 0.50
Botella Galén 0.50
Botella Bidon 0.50

Fuente: Elaboracién Propia
Determinacién de los factores de calificacion

Después de realizar la toma de tiempos piloto, se procediéo a
hallar los factores de calificacion del trabajo en cada proceso de
fabricacion del desinfectante.

Para determinar los valores de calificacion, se han tomado como

referencia los cuadros de calificacion del Sistema Westinghouse.

En los Cuadros del 15 al 19 se detalla los factores de

calificacion.
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Cuadro 15. Calculo del factor de calificacion para la operacién de llenado de balde

fé Toma de Destreza Esfuerzo Condiciones Consistencia cZﬂ?itcoarc?gn

& | Tiempos Calificacion | Valoracion | Calificacién | Valoracion | Calificacion | Valoracién | Calificacion | Valoracion Igﬂxi “!?]%ra
9:07 Bl 0.11 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.25
9:37 A2 0.13 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.25
10:02 A2 0.13 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.25
10:30 B2 0.08 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 1.12

©| 11:32 B2 0.08 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.15

8 12:45 Bl 0.11 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.18

5 16:18 B2 0.08 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.18

N 17:54 C1 0.06 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.16
18:12 Cc2 0.03 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.1 117
18:42 D 0 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.12
19:16 Bl 0.11 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.15
19:49 D 0 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.1
9:27 B2 0.08 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.2

©| 953 D 0 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.1

Q| 10:22 C2 0.03 D 0 C 0.02 D 0 1.05

5 10:39 Cc2 0.03 D 0 C 0.02 D 0 1.05

N 11:45 B2 0.08 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.18
12:48 Al 0.15 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.27
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16:26 Bl 0.11 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.18
16:59 D 0 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.14
17:21 Bl 0.11 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.15
18:32 A2 0.13 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.25
19:06 Al 0.15 D 0 C 0.02 D 0 1.17
19:35 Cc2 0.03 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.15
9:09 B2 0.08 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.15
9:34 Bl 0.11 Al 0.13 C 0.02 D 0 1.26
9:51 Bl 0.11 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.21
10:09 C1 0.06 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.2
© 10:26 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
8 10:49 Bl 0.11 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.25
5 16:09 A2 0.13 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.17
N 16:26 C1 0.06 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.18
16:39 A2 0.13 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.23
17:06 B2 0.08 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.2
17:28 A2 0.13 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.2
17:59 D 0 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.14
© 9:08 Bl 0.11 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.18
8 9:20 Al 0.15 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.25
5 9:32 C2 0.03 C1 0.05 C 0.02 D 0 11
N 9:46 Al 0.15 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.25
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11:59 D 0 D 0 C 0.02 D 0 1.02
12:38 C2 0.03 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.17
16:38 A2 0.13 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.17
17:09 B2 0.08 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.2
17:29 Bl 0.11 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.23
18:26 D 0 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.04
19:01 Al 0.15 Al 0.13 C 0.02 D 0 1.3
19:42 B2 0.08 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.12

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 16. Célculo del factor de calificacion para la operacion disolucion

g__j Toma de Destreza Esfuerzo Condiciones Consistencia cZﬁ:‘;it:ozarccilcjen
{ | Tiempos Calificacion | Valoracion | Calificacién | Valoracion | Calificacion | Valoracién | Calificacion | Valoracion :SSQ/I IlFr)l?ara
9:11 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
9:41 Bl 0.11 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.21
10:06 D 0 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 1.04
10:34 El -0.05 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 0.99
©| 11:36 D 0 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 1.04
g 12:49 C1 0.06 D 0 C 0.02 D 0 1.08
5 16:22 B2 0.08 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 1.12
Q| 17:58 B2 0.08 D 0 C 0.02 D 0 1.1
18:16 Bl 0.11 D 0 C 0.02 D 0 1.13
18:46 A2 0.13 D 0 C 0.02 D 0 1.15 114
19:20 Bl 0.11 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.18
19:53 E2 -0.1 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 0.94
9:31 Bl 0.11 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.21

©| 9:57 A2 0.13 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.25

8 10:26 A2 0.13 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.23

5 10:43 Bl 0.11 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.23

N 11:49 A2 0.13 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.25
12:56 Cc2 0.03 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.13
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16:30 C2 0.03 C1 0.05 C 0.02 D 0 11
17:03 A2 0.13 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.23
17:25 El -0.05 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.02
18:36 D 0 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.07
19:10 Cc2 0.03 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.07
19:39 B2 0.08 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.2
9:12 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
9:37 A2 0.13 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.25
9:54 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
10:12 C2 0.03 C1 0.05 C 0.02 D 0 11
© 10:29 C1 0.06 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.18
8 10:52 El -0.05 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.05
5 16:12 D 0 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 1.04
& 16:29 D 0 B2 0.08 C 0.02 D 0 11
16:42 D 0 B2 0.08 C 0.02 D 0 11
17:09 E2 -0.1 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 0.94
17:31 Cc2 0.03 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.15
18:02 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
o] 911 Bl 0.11 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.23
8 9:23 A2 0.13 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.17
5 9:35 Bl 0.11 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.21
N 9:49 A2 0.13 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.23
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12:02 Bl 0.11 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.15
12:41 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
16:41 D 0 B2 0.08 C 0.02 D 0 11
17:12 El -0.05 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.02
17:32 C1 0.06 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.18
18:29 A2 0.13 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.17
19:04 B2 0.08 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.12
19:45 C1 0.06 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.13

Fuente: Elaboracion Propia

Terrones Campos, Stefany Milagros

90




y.

N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Cuadro 17. Calculo del factor de calificacion para la operaciéon de mezclado

g__j Toma de Destreza Esfuerzo Condiciones Consistencia C';ﬁﬁt:ogc?éen
{ | Tiempos Calificacion | Valoracion | Calificacién | Valoracion | Calificacion | Valoracién | Calificacion | Valoracion :SSQ/I IlFr)l?ara
9:14 C1 0.06 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.2
9:44 Cc2 0.03 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.13
10:09 E2 -0.1 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 0.94
10:37 C1 0.06 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 1.1
©| 11:39 B2 0.08 D 0 C 0.02 D 0 1.1
g 12:52 Cc2 0.03 D 0 C 0.02 D 0 1.05
5 16:25 El -0.05 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.02
&) 18:00 D 0 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.12
18:18 Bl 0.11 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.21
18:48 D 0 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 1.04 1.12
19:22 B2 0.08 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.18
19:55 A2 0.13 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.25
9:32 B2 0.08 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.18

©| 9:59 C1 0.06 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.18

g 10:28 B2 0.08 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.2

5 10:45 D 0 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.1

N 11:51 B2 0.08 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.15
12:58 B2 0.08 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 1.12
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16:32 D 0 B2 0.08 C 0.02 D 0 11
17:05 Bl 0.11 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.21
17:27 B2 0.08 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.15
18:38 E2 -0.1 C1 0.05 C 0.02 D 0 0.97
19:12 C1 0.06 C2 0.02 C 0.02 D 0 11
19:41 D 0 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.12
9:12 A2 0.13 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.25
9:37 B2 0.08 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.12
9:54 Bl 0.11 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.21
10:12 B2 0.08 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.15
© 10:29 B2 0.08 D 0 C 0.02 D 0 11
8 10:52 C2 0.03 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.17
5 16:12 B2 0.08 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.15
& 16:29 D 0 B2 0.08 C 0.02 D 0 11
16:42 B2 0.08 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.2
17:09 Cc2 0.03 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.15
17:31 B2 0.08 D 0 C 0.02 D 0 11
18:02 El -0.05 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.07
© 9:11 El -0.05 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.05
8 9:23 E2 -0.1 C1 0.05 C 0.02 D 0 0.97
5 9:35 D 0 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.14
N 9:49 El -0.05 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.07
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12:02 D 0 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.04
12:41 C1 0.06 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.16
16:41 C2 0.03 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.07
17:12 A2 0.13 D 0 C 0.02 D 0 1.15
17:32 El -0.05 C2 0.02 C 0.02 D 0 0.99
18:29 C1 0.06 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.16
19:04 C2 0.03 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.15
19:45 E2 -0.1 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.04

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 18. Calculo del factor de calificacion para la operacién de embotellado

2l Destreza Esfuerzo Condiciones Consistencia Fa}c_tor (_j,e
g = T_oma de cgllflcauon
E & | Tiempos Calificacion | Valoracion | Calificacién | Valoracion | Calificacion | Valoracién | Calificacion | Valoracion :SSQII forI'Drr?z:lto
11:00 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
41:00 Al 0.15 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.25
06:00 Bl 0.11 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 1.15
© 34:00 B2 0.08 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 1.12
T ©| 36:00 B1 0.11 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.25
é § 49:00 C2 0.03 D 0 C 0.02 D 0 1.05 117
8| o 22:00 Bl 0.11 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.15
2| & s8:.00 B2 0.08 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.22
@ 16:00 A2 0.13 D 0 C 0.02 D 0 1.15
46:00 D 0 D 0 C 0.02 D 0 1.02
20:00 Bl 0.11 Ci1 0.05 C 0.02 D 0 1.18
53:00 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
o 31:00 C2 0.03 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.13
'c% © 57:00 Bl 0.11 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.23
o 8 26:00 Al 0.15 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.29 118
% é 43:00 C2 0.03 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.15 '
D‘c‘a‘ N 49:00 C2 0.03 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.15
56:00 B2 0.08 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.22
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30:00 A2 0.13 c1 0.05 C 0.02 D 0 1.2
03:00 A2 0.13 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.23
25:00 B1 0.11 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.18
36:00 D 0 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.14
10:00 C2 0.03 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.07
39:00 B2 0.08 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.2
12:00 Al 0.15 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.29
37:00 A2 0.13 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.25
54:00 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
12:00 B2 0.08 c1 0.05 C 0.02 D 0 1.15
S| o] 29:00 C2 0.03 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.17
S Q| 52:00 D 0 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.1
=1 8| 12:00 A2 0.13 c2 0.02 C 0.02 D 0 117 | %
2 ] 20:00 A2 0.13 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.23
42:00 C1 0.06 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.16
09:00 B1 0.11 c2 0.02 C 0.02 D 0 1.15
31:00 B1 0.11 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.23
02:00 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
§| g| 11:00 B2 0.08 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.2
m| &| 2300 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
=1 8| 3500 B2 0.08 B2 0.08 C 0.02 D 0 118 | %
2| S| 49:00 B1 0.11 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.23
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02:00 Al 0.15 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.27
41:00 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
41:00 A2 0.13 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.23
12:00 Bl 0.11 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.23
32:00 Al 0.15 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.27
29:00 Bl 0.11 Al 0.13 C 0.02 D 0 1.26
04:00 Bl 0.11 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.21
45:00 B2 0.08 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.2

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 19. Céalculo del factor de calificacion para la operacién de llenado de etiquetado

< Destreza Esfuerzo Condiciones Consistencia Fa}c_tor (_j,e
o| <|Toma de calificacion
T| O .
£ & | Tiempos Calificacion | Valoracion | Calificacion | Valoracion | Calificacion | Valoracion | Calificacion | Valoracion Igd'\” Por
S ual | formato
14:00 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
44:00 Bl 0.11 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.21
09:00 D 0 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 1.04
© 37:00 B2 0.08 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 1.12
_E ©| 39:00 Bl 0.11 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.23
é § 52:00 Cc2 0.03 Al 0.13 C 0.02 D 0 1.18 120
o ©| 25:00 A2 0.13 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.2
% N 00:00 Al 0.15 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.27
- 18:00 B2 0.08 Al 0.13 C 0.02 D 0 1.23
48:00 A2 0.13 Cc2 0.02 C 0.02 D 0 1.17
22:00 Al 0.15 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.25
55:00 A2 0.13 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.25
e ° 32:00 Cc2 0.03 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.13
8| 2| 59:00 B1 0.11 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.23
(chs % 28:00 A2 0.13 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.25 1.18
g i 45:00 A2 0.13 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.23
o0 51:00 Cc2 0.03 C1 0.05 C 0.02 D 0 1.1
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58:00 Al 0.15 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.19

32:00 c1 0.06 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.16

05:00 A2 0.13 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.23

27:00 D 0 c1 0.05 C 0.02 D 0 1.07

38:00 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27

12:00 C2 0.03 C2 0.02 C 0.02 D 0 1.07

41:00 B2 0.08 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.2

12:00 B1 0.11 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.25

37:00 A2 0.13 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.25

54:00 Al 0.15 B2 0.08 C 0.02 D 0 1.25

12:00 B2 0.08 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.22
S| o] 29:00 A2 0.13 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.25
3| &| 52:00 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
=1 8| 12:00 B2 0.08 Al 0.13 C 0.02 D 0 123 | %
S| ]| 20:00 B1 0.11 Al 0.13 C 0.02 D 0 1.26

42:00 B1 0.11 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.23

09:00 A2 0.13 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.25

31:00 B2 0.08 Al 0.13 C 0.02 D 0 1.23

02:00 B1 0.11 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.23
o 45 | 11:00 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
235 q 2300 Al 0.15 Al 0.13 C 0.02 D 0 13 | 1.25
0 %6 [ 35:00 A2 0.13 B1 0.1 C 0.02 D 0 1.25
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49:00 Bl 0.11 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.23
02:00 A2 0.13 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.27
41:00 B2 0.08 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.22
41:00 Al 0.15 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.29
12:00 A2 0.13 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.25
32:00 Bl 0.11 A2 0.12 C 0.02 D 0 1.25
29:00 A2 0.13 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.25
04:00 B2 0.08 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.2
45:00 Bl 0.11 Bl 0.1 C 0.02 D 0 1.23

Fuente: Elaboracion Propia
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Resumen de los factores de calificacion

Como se puede observar en los cuadros, los factores de
calificacién del &rea de llenado de balde, disolucion y mezclado
son por area, debido a que el trabajo es igual para todos los
formatos, bajo las mismas condiciones, en cambio, los factores
de calificacion para las &reas de envasado y etiquetado, son
factores especificos por formato de envase, debido a que el
trabajo depende de cada tipo de formato (SKU). En el Cuadro 20

se puede observar el resumen los factores de calificacion.

Cuadro 20. Resumen de los factores de calificacion

Area Factor de Calificaciéon
Llenado de balde 1.17
Disolucion 1.14
Mezclado 1.12
1.17
1.18
Embotellado
1.20
1.24
1.20
) 1.18
Etiquetado
1.24
1.25

Fuente: Elaboracion Propia
Determinacién de los factores de tolerancia

Después de haber calculado los factores de calificacion, se
calcularon los suplementos, los cuales se dividen en constantes

y variables, tanto para hombres como para mujeres.

Los factores de tolerancia son resultado de sumar cada
suplemento constante y variable determinado por el analista

para cada area de trabajo, finalmente se divide entre cien.

En el Cuadro 21 se detallan los factores de tolerancia.
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Cuadro 21. Determinacion del factor de tolerancia para cada area de

trabajo
Operacion |Suplementos Descripcion Factor
A. Necesidades personales 5
Constante — -
B. Basico por fatiga 4
A. Por trabajar de pie 2
E. Mala ventilacién, pero sin
Llenado de emanaciones toxicas ni 5
balde Variable nocivas
F. Trabajos de cierta precision 0
H. Proceso bastante complejo 1
I. Trabajo bastante monaétono
Total llenado de balde 0.17
A. Necesidades personales 5
Constante . .
B. Béasico por fatiga 4
A. Por trabajar de pié 2
E. Mala ventilacion, pero sin
Disolucié emanaciones téxicas ni 5
isolucion i
Variable nocivas
F. Trabajos de cierta precision 0
H. Proceso bastante complejo 1
I. Trabajo bastante monétono
Total Disolcuién 0.17
A. Necesidades personales 5
Constante — :
B. Basico por fatiga 4
A. Por trabajar de pié 2
E. Mala ventilacion, pero sin
Mezclad emanaciones toxicas ni 5
ezclado :
Variable nocivas
F. Trabajos de cierta precision 0
H. Proceso bastante complejo 1
i. Trabajo bastante mon6tono 0
Total Mezclado 0.17
A. Necesidades personales 5
Constante . ,
B. Basico por fatiga 4
Embotellado A. Por trabajar de pié 2
Variable C. Levantamiento de Peso y 0
uso de fuerza (2,5 kilos)
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E. Mala ventilacion, pero sin

emanaciones toxicas ni 5
nocivas
F. Trabajos de cierta precision 0
H. Proceso bastante complejo 1
i. Trabajo bastante monotono 0
Total Embotellado 0.17
A. Necesidades personales
Constante . .
B. Basico por fatiga 4
A. Por trabajar de pié 2
E. Mala ventilacién, pero sin
Et tad emanaciones toxicas ni 5
iquetado :
g Variable nocivas
F. Trabajos de cierta precision 0
H. Proceso bastante complejo 1
I. Trabajo bastante monaétono
Total Etiquetado 0.17

Fuente: Elaboracion Propia

Resumen de los factores de tolerancia

En el Cuadro 22 se puede observar el resumen los factores de

tolerancia. Tanto los factores de calificacion como los factores de

tolerancia se usaron para el calculo de los tiempos estandares.

Cuadro 22. Resumen de factores de tolerancia por area

Area Factor de Tolerancia
Llenado de balde 0.17
Disolucién 0.17
Mezclado 0.17
Embotellado 0.17
Etiquetado 0.17

Fuente: Elaboracion Propia

Determinacion de los tiempos estandares

Después de realizar la toma de tiempos piloto, de tener los

factores de calificacion y los factores de tolerancia se hallo el

tiempo estandar para cada proceso de fabricacion. En el Cuadro

23 se puede observar el tiempo estandar.
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Cuadro 23. Tiempos estandares de trabajo

Factor de | Tiempo | Tiempo |Factorde | Tiempo Velocidad
Operacion Formato calificacion |promedio| normal |tolerancia| estandar (SKU/min)
(Fcal) (min) | (min/SKU) (Tol) (min/SKU)
L'egg‘l%%de - 1.175 2.248 2.641 0.170 3.090 0.324
Disolucién - 1.145 2.000 2.289 0.170 2.678 0.373
Mezclado - 1.118 2.000 2.237 0.170 2.617 0.382
N'?;é?;'r?a 1.173 1.650 1.936 0.170 2.265 0.441
Embotellado g?;ﬁ'(;ae 1.183 2035 | 2407 | 0170 | 2816 | 0.355
Botella Galén | 1.203 2.899 3.488 0.170 4.081 0.245
Botella Bidon |  1.235 3.500 4.323 0.170 5.057 0.198
Botella 1.202 0500 | 0.601 0170 | 0.703 1.423
Mediana

Etiquetado gf;ﬁgi 1.178 0500 | 0589 | 0170 | 0.689 1.452
Botella Galon | 1.243 0.500 0.622 0.170 0.727 1.375
Botella Bidon |  1.251 0.500 0.625 0.170 0.732 1.367

Fuente: Elaboracion Propia
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Ajuste de cantidad de mano de obra por SKU

Con los estandares ya determinados y conociendo la capacidad de
cada linea se pudo determinar que el nimero de trabajadores
optimos en cada uno de los procesos de fabricacion de
desinfectante por SKU. En el Cuadro 24 se puede observar de

manera detallada el calculo de mano.
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Cuadro 24. Ajuste de cantidad de mano de obra por SKU

Capacidad Area
Formato de linea Criterio Llenad
(SKU) (SKU/min) Etiquetado | Embotellado | Mezclado | Disolucion deebzild%
Velocidad
Desinfectante estandar 1.423 0.441
Botella 0.313 (SKU/min)
Mediana Cantidad de MO 1 1
requerida
Velocidad 0.382 0.373 0.324
Desinfectante estandar 1.452 0.355
Botella 0.253 (SKU/min)
Grande Cantidad de MO 1 1
requerida
Velocidad
Desinfectante esténdgr 1.375 0.245
Botella Galén 0.154 (SKU_/mm)
Cantidad de MO 1 1
reguerida 1 1 1
Velocidad
Desinfectante esténdqr 1.367 0.198
Botella Bidon | 0071 [(SKU/min)
Cantidad de MO 1 1
reguerida

Fuente: Elaboracion Propia
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Resumen de la cantidad de mano de obra

En el Cuadro 25 se puede observar el resumen del requerimiento
de mano de obra en cada proceso de fabricacion de desinfectante.

Segun los calculos realizados el namero total de operarios que
deberian laborar en la linea de desinfectante son once, este dato
sirvio para realizar el MRP pero se modifico al momento de realizar
el CRP la explicacion detallada se dara méas adelante.

Cuadro 25. Resumen de cantidad de mano de obra

Area Formato Cantidad | Subtotal
Botella Mediana 1
_ Botella Grande 1
Etiquetado ; 4
Botella Galon 1
Botella Bidon 1
Botella Mediana 1
Botella Grande 1
Embotellado - 4
Botella Galon 1
Botella Bidon 1
Mezclado - 1
Disolucion - 1
Llenado de i 1
balde 1
Total de operarios 11

Fuente: Elaboracion Propia
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Prondéstico de la demanda

Antes de realizar el MRP, que es el MRP | (Plan de Requerimientos
de Materiales) y el MRP Il (Plan de Recursos de Manufactura), fue
necesario realizar un prondstico de la demanda para los afios 2016
y 2017,

Se eligid el método de Winters de Suavizado Exponencial para
elaborar los prondsticos debido al comportamiento estacional de
las ventas y a la tendencia de la demanda historica de los afios
2014, 2015 y 2016. Del Cuadro 26 al 29 se detalla el calculo del
pronéstico anual de ventas para el periodo de Julio del afio 2016 a

Junio del afio 2017 para cada SKU.
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Cuadro 26. Calculo del prondstico anual de ventas para el periodo de Julio del afio 2016 a Junio del afio 2017 para el SKU

“Desinfectante Botella Mediana”

Mes

Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Total

Demanda real
2014 - 2015

11

18

12

19

15

11

16

14

20

16

20

18

15.8

Demanda real
2015 - 2016

27

28

21

26

23

28

30

27

26

27

28

22

26.1

Estimados de
tendencia de
ventas 2014 -
2015

13.70

14.55

1541

16.26

17.11

17.97

18.82

19.68

20.53

21.39

22.24

23.09

Estimados de
tendencia de
ventas 2015 -
2016

23.95

24.80

25.66

26.51

27.36

28.22

29.07

29.93

30.78

31.64

32.49

33.34

indice de
estacionalidad
2014 - 2015

0.80

1.24

0.78

1.17

0.88

0.61

0.85

0.71

0.97

0.75

0.90

0.78

indice de
estacionalidad
2015 - 2016

1.13

1.13

0.82

0.98

0.84

0.99

1.03

0.90

0.84

0.85

0.86

0.66

indice
promedio
mensual

0.97

1.18

0.80

1.07

0.86

0.80

0.94

0.81

0.91

0.80

0.88

0.72

10.74

Ajuste del
indice
promedio
(indice inicial)

1.08

1.32

0.89

1.20

0.96

0.90

1.05

0.90

1.02

0.89

0.98

0.80
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Pronéstico
suavizado
2014 - 2015

13.00

13.75

14.31

15.22

15.93

15.81

16.23

16.62

17.73

18.30

19.24

20.42

Tendencia
suavizada
2014 - 2015

0.78

0.78

0.76

0.77

0.77

0.68

0.65

0.63

0.68

0.66

0.69

0.74

Prondstico
periodo
futuro 2014 -
2015 (f t+1)

18.22

12.97

18.10

15.34

14.96

17.33

15.22

17.52

16.47

18.66

16.02

Estimacion de
estacionalidad
2015 -2016 (I

f)

1.07

1.32

0.89

1.20

0.96

0.89

1.05

0.90

1.02

0.89

0.99

0.81

Prondstico
suavizado
2015 - 2016
(FY)

21.99

21.17

21.65

21.25

21.73

23.25

22.66

22.94

22.02

22.97

22.61

22.38

Tendencia
suavizada
2015 - 2016
(T1)

0.82

0.74

0.79

0.75

0.80

0.95

0.89

0.92

0.83

0.92

0.89

0.86

Prondéstico
periodo
futuro 2015 -
2016 (f t+1)

22.58

30.14

19.49

27.00

21.08

19.97

25.36

21.16

24.38

20.42

23.57

18.98

Estimacion de
estacionalidad
2016 - 2017 (I

)

1.07

1.32

0.89

1.20

0.96

0.90

1.06

0.91

1.03

0.91

1.00

0.82
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Prondstico
periodo
futuro 2016 -
2017 (f t+1)

24.79

31.84

22.21

31.07

25.58

24.42

28.87

24.75

28.15

24.62

27.18

22.26

315.7

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 27. Calculo del prondstico anual de ventas para el periodo de Julio del afio 2016 a Junio del afio 2017 para el SKU

“Desinfectante Botella Grande

Mes

Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Total

Demanda real
2014 - 2015

19

11

16

20

11

18

11

15

19

12

14

19

154

Demanda real
2015 - 2016

26

24

28

30

20

25

30

23

28

22

26

25

25.6

Estimados de
tendencia de
ventas 2014 -
2015

13.30

14.15

14.99

15.84

16.69

17.53

18.38

19.23

20.08

20.92

21.77

22.62

Estimados de
tendencia de
ventas 2015 -
2016

23.47

24.31

25.16

26.01

26.85

27.70

28.55

29.40

30.24

31.09

31.94

32.78

indice de
estacionalidad
2014 - 2015

1.43

0.78

1.07

1.26

0.66

1.03

0.60

0.78

0.95

0.57

0.64

0.84

indice de
estacionalidad
2015 - 2016

1.11

0.99

1.11

1.15

0.74

0.90

1.05

0.78

0.93

0.71

0.81

0.76

indice
promedio
mensual

1.27

0.88

1.09

1.21

0.70

0.96

0.82

0.78

0.94

0.64

0.73

0.80

10.83

Ajuste del
indice
promedio
(indice inicial)

1.41

0.98

1.21

1.34

0.78

1.07

0.91

0.87

1.04

0.71

0.81

0.89
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Pronéstico
suavizado 13.34| 12.89 13.29 13.63 13.47 14.01| 13.05 14.10| 14.30|14.02|14.11| 14.92
2014 - 2015

Tendencia
suavizada 0.85 0.81 0.85 0.88 0.86 0.92| 0.82 0.93| 0.95| 0.92| 0.93| 1.01
2014 - 2015

Prondstico
periodo
futuro 2014 -
2015 (f t+1)

- 13.88 16.54 18.92 11.29 15.32| 13.64 12.01| 15.59/10.83|12.06| 13.35

Estimacion de
estacionalidad
2015 -2016 (I

f)

1.41 0.97 1.21 1.35 0.78 1.08| 0.91 0.88| 1.05| 0.72| 0.82] 0.91

Prondstico
suavizado
2015 - 2016
(FY)

16.44| 17.68 17.38 17.20 17.87 17.37| 19.33 17.99| 18.06/18.88|19.11| 18.25

Tendencia
suavizada
2015 - 2016
(T1)

1.06 1.18 1.15 1.14 1.20 1.15] 1.35 122 122 1.30| 1.33] 1.24

Prondéstico
periodo
futuro 2015 -
2016 (f t+1)

22.40| 17.00 22.79 24.93 14.30 20.59| 16.87 18.11| 20.21|13.83|16.48| 18.54

Estimacion de
estacionalidad
2016 - 2017 (I

)

1.42 0.99 1.23 1.37 0.80 1.10, 0.94 0.90| 1.08| 0.74| 0.84| 0.93
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Prondéstico

periodo 27.42| 20.15 26.55| 31.24 19.08 27.75| 23.40| 22.51| 27.04|18.43|20.99| 23.32|287.9
futuro 2016 -

2017 (f t+1)

Fuente: Elaboracion Propia

113

Terrones Campos, Stefany Milagros



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Cuadro 28. Calculo del prondstico anual de ventas para el periodo de Julio del afio 2016 a Junio del afio 2017 para el SKU

“Desinfectante Botella Galéon”

Mes

Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Total

Demanda real
2014 - 2015

110

96

109

103

107

90

110

110

116

101

114

114

106.7

Demanda real
2015 - 2016

125

129

119

128

119

113

111

111

129

130

116

113

120.3

Estimados de
tendencia de

ventas 2014 -
2015

103.84

104.97

106.10

107.23

108.36

109.50

110.63

111.76

112.89

114.02

115.16

116.29

Estimados de
tendencia de

ventas 2015 -
2016

117.42

118.55

119.68

120.82

121.95

123.08

124.21

125.34

126.48

127.61

128.74

129.87

indice de
estacionalidad
2014 - 2015

1.06

0.91

1.03

0.96

0.99

0.82

0.99

0.98

1.03

0.89

0.99

0.98

Indice de
estacionalidad
2015 - 2016

1.06

1.09

0.99

1.06

0.98

0.92

0.89

0.89

1.02

1.02

0.90

0.87

indice
promedio
mensual

1.06

1.00

1.01

1.01

0.98

0.87

0.94

0.93

1.02

0.95

0.95

0.93

11.66

Ajuste del
indice
promedio
(indice inicial)

1.09

1.03

1.04

1.04

1.01

0.90

0.97

0.96

1.05

0.98

0.97

0.95
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Pronostico
suavizado
2014 - 2015

103.20

29.27

31.60

30.46

31.82

30.74

33.29

33.51

32.66

31.25

34.07

34.59

Tendencia
suavizada
2014 - 2015

1.07

-6.32

-6.09

-6.21

-6.07

-6.18

-5.92

-5.90

-5.99

-6.13

-5.84

-5.79

Pronéstico
periodo
futuro 2014 -
2015 (f t+1)

107.44

23.87

26.51

24.50

23.06

23.86

26.33

29.08

26.14

24.45

26.88

Estimacion de
estacionalidad
2015 -2016 (I

9]

1.09

1.14

1.16

1.16

1.13

1.00

1.09

1.08

1.18

1.09

1.09

1.07

Pronéstico
suavizado
2015 - 2016
(FYH

45.94

45.61

43.54

45.17

44.14

45.71

43.44

43.63

44.93

46.83

44.29

44.17

Tendencia
suavizada
2015 - 2016
Ty

-4.08

-4.11

-4.32

-4.16

-4.26

-4.10

-4.33

-4.31

-4.18

-3.99

-4.24

-4.26

Pronéstico
periodo
futuro 2015 -
2016 (f t+1)

31.43

47.84

48.16

45.36

46.26

39.76

45.27

42.16

46.33

44.52

46.77

42.82

Estimacion de
estacionalidad
2016 - 2017 (I

)

1.17

1.23

1.24

1.24

1.21

1.07

1.16

1.15

1.26

1.18

1.17

1.14
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Pronéstico
periodo
futuro 2016 -
2017 (f t+1)

43.57

40.75

36.45

31.40

25.82

18.58

20.28

20.09

21.96

20.36

20.35

19.93

319.5

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 29. Del pronéstico anual de ventas para el periodo de Julio del afio 2016 a Junio del afio 2017 para el SKU

“Desinfectante Botella Bidon”

Mes

Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Enero

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Total

Demanda real
2014 - 2015

138

134

131

132

148

149

131

130

150

133

134

132

136.8

Demanda real
2015 - 2016

150

165

173

187

178

177

188

162

180

196

199

198

179.4

Estimados de
tendencia de

ventas 2014 -
2015

103.84

104.97

106.10

107.23

108.36

109.50

110.63

111.76

112.89

114.02

115.16

116.29

Estimados de
tendencia de
ventas 2015 -
2016

117.42

118.55

119.68

120.82

121.95

123.08

124.21

125.34

126.48

127.61

128.74

129.87

indice de
estacionalidad
2014 - 2015

1.33

1.28

1.23

1.23

1.37

1.36

1.18

1.16

1.33

1.17

1.16

1.14

Indice de
estacionalidad
2015 - 2016

1.28

1.39

1.45

1.55

1.46

1.44

151

1.29

1.42

1.54

1.55

1.52

indice
promedio
mensual

1.30

1.33

1.34

1.39

1.41

1.40

1.35

1.23

1.38

1.35

1.35

1.33

16.17

Ajuste del
indice
promedio
(indice inicial)

1.34

1.37

1.38

1.43

1.45

1.44

1.39

1.26

1.42

1.39

1.39

1.37
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Pronostico
suavizado
2014 - 2015

103.65

30.16

29.64

29.10

31.00

31.33

29.51

31.22

31.83

29.77

29.86

29.93

Tendencia
suavizada
2014 - 2015

111

-6.24

-6.29

-6.34

-6.15

-6.12

-6.30

-6.13

-6.07

-6.27

-6.27

-6.26

Pronéstico
periodo
futuro 2014 -
2015 (f t+1)

143.83

32.99

33.38

33.09

35.78

35.00

29.33

35.52

35.81

32.75

32.29

Estimacion de
estacionalidad
2015 -2016 (I

9]

1.34

1.53

1.53

1.59

1.62

1.61

1.54

141

1.58

1.54

1.55

1.52

Pronéstico
suavizado
2015 - 2016
(FYH

45.41

44.65

45.63

46.63

45.01

45.08

47.44

46.04

45.81

48.42

48.73

49.08

Tendencia
suavizada
2015 - 2016
Ty

-4.13

-4.21

-4.11

-4.01

-4.17

-4.16

-3.93

-4.07

-4.09

-3.83

-3.80

-3.76

Pronéstico
periodo
futuro 2015 -
2016 (f t+1)

31.73

63.01

61.93

65.82

69.04

65.59

63.03

61.29

66.34

64.42

69.05

68.33

Estimacion de
estacionalidad
2016 - 2017 (I

)

1.44

1.63

1.64

1.71

1.74

1.72

1.66

151

1.70

1.67

1.68

1.65
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Prondstico

periodo 60.75| 63.42 57.85| 53.92 49.00 42.54| 40.81| 37.31| 41.87| 40.91| 41.02| 40.28(569.7
futuro 2016 -

2017 (f t+1)

Fuente: Elaboracion Propia
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Resumen del prondstico de la demanda

Después de realizar el prondgstico anual de ventas para el periodo
del Julio del afio 2016 a Junio del afio 2017 se decidi6 trabajar sélo

con los datos obtenidos del mes de Enero del 2017 al mes de Junio

del mismo afo.

En el Cuadro 30 se puede observar el resumen del prondstico de
ventas para el periodo de Enero a Junio del afio 2017 para cada

SKU.

Cuadro 30. Resumen del pronéstico de ventas para el periodo de Enero a

Junio del afio 2017 para cada SKU

Mes
SKU . — Total
Enero |Febrero |Marzo | Abril [Mayo | Junio

Desinfectante
Botella Mediana | 2° 25 29 25 | 28 23 | 159
Desinfectante
Botella Grande 24 23 28 19 | 21 24 | 139
Desmfectan'te 21 21 9o 01 ’1 20 126
Botella Galén
Desinfectante
Botella Bidon 41 38 42 | 41 | 42 | 41 | 245

Fuente: Elaboracién Propia

Plan Agregado de Produccion - PAP

Teniendo como base los datos hallados en el prondstico de ventas
para el periodo de Enero a Junio del afio, se realiz6 el Plan
Agregado de Produccion, éste, se basa en estrategias y politicas

generales de la empresa que se detallan a continuacion:

El inventario de seguridad es de 3% del prondstico de ventas,

este porcentaje servira para cubrir si hubiese algun faltante por

imprevistos que puedan surgir en el periodo 2017.

Las horas extras no deben exceder de 3 horas como maximo

por turno diario.
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- Se labora 6 dias a la semana, en caso fuese necesario laborar
los feriados se le pagara al trabajador el doble de la jornada

normal.

- No deberan existir saldos por completar en cada semana,
entendiéndose por saldos a los lotes, paletas o pedidos

semanales incompletos.

Cuadro 31. Plan Agregado de Produccion

. Mes
Descripcion . — Total
Enero |Febrero |Marzo | Abril | Mayo | Junio

Desinfectante

Botella Mediana 29 25 29 25 28 23 159
Desinfectante

Botella Grande 24 23 28 19 21 24 139
Desinfectante

Botella Galon 21 21 22 21 21 20 126
Desinfectante

Botella Bidon 41 38 42 41 42 41 245
Dias laborales 24 24 24 24 24 24 144
Fuerza laboral

(trabajadores) 1 1 1 1 1 1 6

Capacidad mensual
de desinfectante
Botella Mediana 3,609 [3,609 3,609 [3,609 3,609 3,609 |21,656
Capacidad mensual
de desinfectante
Botella Grande 2,915 (2,915 [2,915 |2,915|2,915|2,915 |17,490
Capacidad mensual
de desinfectante
Botella Galon 1,776 |1,776 1,776 |1,776|1,776 1,776 |10,657
Capacidad mensual
de desinfectante
Botella Bidén 813 813 813 813 |813 813 4,876

Fuente: Elaboracién Propia

Plan Maestro de Producciéon - PMP

Tomando de referencia el Plan Agregado de Produccion, se elabord el
Plan Maestro de Produccion para las veinticuatro semanas del
periodo de Enero del 2017 a Junio del mismo afo, en el Cuadro 32 se

detalla el Plan Maestro de Produccién.
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Cuadro 32. Plan Maestro de Produccion

Periodo
Descripcion Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Total
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 (11|12 |13 |14 15|16 |17 |18 |19 |20 (21|22 |23 |24
Desinfectante
Botela | 7 |7 |7 |7 |6 | 6| 6|6 | 7| 7|7|7/|6| 6|6 |6 |7|7|7]|7]| 6| 6| 6|6
; 159
Mediana
Desinfectante
Botela | 6 | 6 | 6 | 6 | 6 | 6| 6| 6| 7| 7| 7]|7]|5|]5|5 |5 |5 |5|5 |5 |6 | 6]| 6|6
139
Grande
Desinfectante
BoteIIaGaIén555555556666555555555555126
Desinfectante | ;| 14| 15| 10 | 10 |10 | 20 | 20 | 12|11 |12 |12 |10 | 20|20 | 20|21 |12 | 12|11 | 10|10 10| 10
Botella Bidon 245
Total (Litros) |222|222|222|222 (207|207 |207|207|228|228|228|228|220(220|220|220|225|225|225|225|220|220|220(220|5,284.8

Fuente: Elaboracién Propia
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Maestro de Materiales

El siguiente paso fue elaborar el Maestro de Materiales, el cual
comprende la lista de los SKU, componentes y materiales que se

utilizan en el proceso de fabricacion de desinfectante.

En éste se detallan los codigos, inventarios iniciales (resultado de los
saldos o sobrantes del afio anterior), stocks de seguridad, lead time o
tiempo de entrega (tiempo en semanas que demora en llegar el
material), el tamafio del lote y el proveedor.

Con respecto al tamafio del lote, se coloco las siglas LFL (lote por
lote) ya que el SKU, componente o material listado se requiere en
cantidades exactas para su utilizacién, a diferencia de otros lotes que
sélo pueden pedirse de acuerdo a un tamafio definido.

En el Cuadro 33 se detalla el Maestro de Materiales.
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Cuadro 33. Maestro de materiales

Codigo | Descripcién |Unidad | Tipo Stock Stock Stock Lead Tamafio Proveedor
disponible | Seguridad | Bloqueado | Time(sem) | de lote

Desinfectante

HR_0090 | Etiquetado 1 PROQUITEC INDUSTRIAL
Mediana Lt SKU 0 3% 40 0 LFL|S.A.C.
Desinfectante

HR_0100 | Etiquetado 2 PROQUITEC INDUSTRIAL
Grande Lt SKU 0 3% 40 0 LFL|S.A.C.
Desinfectante

HR_0110 | Etiquetado 3 PROQUITEC INDUSTRIAL
Galdn Lt SKU 0 3% 40 0 LFL|S.A.C.
Desinfectante

HR_0120 | Etiquetado 4 PROQUITEC INDUSTRIAL
Bidon Lt SKU 0 3% 40 0 LFL|S.A.C.
Desinfectante

HR_0125 | Embotellado
1 Mediana Lt Comp 0 0 LFL |Planta 1
Desinfectante

HR_0135 | Embotellado
2 Grande Lt Comp 0 0 LFL |Planta 1
Desinfectante

HR_0145 | Embotellado
3 Galén Lt Comp 0 0 LFL |Planta 1
Desinfectante

HR_0155 | Embotellado
4 Biddn Lt Comp 0 0 LFL |Planta 1
Desinfectante

HR_0182 Mezclado 1 Lt Comp 0 0 LFL |Planta 1
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Desinfectante
HR_0192 Disoluciéon 1 Lt Comp LFL |Planta 1
Desinfectante
HR_0202 Llenado 1 Lt Comp LFL |Planta 1

M120 |Agua Lt Ins 1000 | SEDALIB S.A.
Amonio

M121 |Dodigen Lt Ins 1000 | AMONIACO DEL PERU S.A

M122 |Perfume Lt Ins 1000 | LIMACHEM INGS. SRL
Np 9 QUIMICA ESPECIALIZADA

M123 | Quimex900 Lt Ins 1000 |S.A.

DISTRIBUIDORA DE

Alcohol ALCOHOLES ESBOSA

M124 |rectificado Lt Ins 1000 | EIRL

M125 |Colorante Lt Ins 1000 | LIMACHEM INGS. SRL
Botella 0.5
litro

M221 |(Mediana) Pza Env 1000 | SANDOVAL S.A.C.
Botella 1 Litro

M222 |(Grande) Pza Env 1000 | SANDOVAL S.A.C.
Botella 1

M223 | Galén Pza Env 1000 | SANDOVAL S.A.C.
Botella 1

M224 | Bidén Pza Env 1000 | SANDOVAL S.A.C.

M301 |Etiqueta 1 Pza | Mat

M302 |Etiqueta 2 Pza Mat

M303 | Etiqueta 3 Pza Mat

M304 |Etiqueta 4 Pza Mat

Fuente: Elaboracion Propia
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Lista de Materiales

Luego, se elabor6 la lista de materiales donde se detalla la
cantidad de material o componente requerida por cada SKU o
componente. La cantidad base esta dada en litros, en el cuadro 34

se detalla lo sefialado.

Cuadro 34. Lista de Materiales para cada SKU y Componente

Tipo Cddigo Descripcion Unidad | Cantidad
HR_0120 DesmfeftslnetgiaEr:fuetado Lt 18.75
SKU 1 Desinfectante
HR_0155 Embotellado 1 Mediana Lt 18.75
M304 Etiqueta 1 Pza 38
HR 0110 Desmfec;tacglrtgnl(fjtéquetado Lt 18.75
SKU 2 Desinfectante
HR_0145 Embotellado 2 Grande Lt 18.75
M303 Etiqueta 2 Pza 19
HR_0100 Desmfectsagt;éEr':lquetado Lt 18.75
SKU3 Desinfectante
HR_0135 Embotellado 3 Galén Lt 18.75
M302 Etiqueta 3 Pza 5
HR_0090 Desmfect4agtizéEnthuetado Lt 18.75
SKU4 Desinfectante
HR_0125| £ hotellado 4 Bidén Lt | 1875
M301 Etiqueta 4 Pza 1
Desinfectante
HR_0155 Embotellado 1 Mediana Lt 18.75
Comp01 Desinfectante Mezclado
HR_ 0182 1 Lt 18.75
M224 | Botella 0.5 litro (Mediana) | Pza 38
Desinfectante
HR_0145 Embotellado 2 Grande Lt 18.75
Comp02 Desinfectante Mezclado
HR_ 0182 1 Lt 18.75
M223 | Botella 1 Litro (Grande) | Pza 19
Desinfectante
HR_0135 Embotellado 3 Galén Lt 18.75
Comp03 Desinfectante Mezclado
HR_ 0182 1 Lt 18.75
M222 Botella 1 Galén Pza 5
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Desinfectante
HR O125|  Embotellado 4 Bidon Lt | 1875
Comp04 Desinfectante Mezclado
HR_0182 1 Lt 18.75
M221 Botella 1 Bid6n Pza 1
Desinfectante Mezclado
HR_0182 1 Lt 18.75
Comp05 | HR_0192 Desmfectantle Disolucion Lt 0.5005
HR 0202 | Desinfectante Llenado 1 Lt 18.25
Desinfectante Disolucién
HR_0192 1 Lt 0.50
M121 Amonio Dodigen Lt 0.05
Comp06 M122 Perfume Lt 0.05
M123 Np 9 Quimex900 Lt 0.20
M124 Alcohol rectificado Lt 0.20
M125 Colorante Lt 0.00050
HR_0202 | Desinfectante Llenado 1 Lt
18.25
CompO7
M120 Agua Lt 18.25

Fuente: Elaboracion Propia

Teniendo como base el Plan Maestro de Produccién, el Maestro de
Materiales y la Lista de Materiales para cada SKU y componente se
elaboré el Plan de Requerimiento de Materiales para cada SKU,

componente y material.
Plan de Requerimiento de Materiales - MRP |

El MRP | se elabor6 teniendo en cuenta que el inventario inicial para
cada periodo es el inventario final del periodo anterior, en el caso del
periodo uno el inventario inicial es considerando cero ya que se
desconoce cual sera el inventario final en el mes de Diciembre del afio
2016.

Del Cuadro 35 al 59 se detalla el Plan de Requerimiento de Materiales

para todos los SKU, componentes y materiales.
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Cuadro 35. Plan de Requerimiento de Materiales para el Desinfectante Etiquetado 1 Mediana

SKU 1: Desinfectante Etiquetado 1 Mediana
Stock Inicial : 0
Stock de seguridad: 3%
Tamano de lote : LFL
Lead-time entrega : 0
Tabla de calculos y obtencién de lanzamientos

Periodo inicial| 1|2 |3]4|5]6|7[8l9]10l11]12]13]14]15]16]17]18]19]|20]21|22]23]24
Necesidades Brutas 7171717l6l6l6l6|7|7 |7 17 |6 6 l6 6|7 (7|77 |6 |6 |6 |6
Entradas Previstas
Stock Final Ololololololololololo [0 oo lololololololololololo

i 0

Stock de seguridad | 3% | |g 0 lolololololo oo o lolo o lololololololo|o
Necesidades Netas 7171717lel6lel6|7|7 |7 |7 |6 |6 |6 |6 |7 (7|7 17 |6 |6 |6 |6
Pedidos Planeados 7171717lel6lel6|7|7 |7 |7 |6 |6 |6 |6 |7 (7|7 17 |6 |6 |6 |6
Lanzamiento de
6rdenes 7171717lel6lel6|7|7 |7 |7 |6 |6 |6 |6 |7 (7|7 17 |6 |6 |6 |6

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 36. Plan de Requerimiento de Materiales para el Desinfectante Etiquetado 2 Grande

SKU 2: Desinfectante Etiquetado 2 Grande
Stock Inicial : 0
Stock de seguridad: 3%
Tamano de lote : LFL
Lead-time entrega : 0
Tabla de calculos y obtencién de lanzamientos

Periodo Inicial | 1|2 |3]4|5|6|7|8l9]10]11]12]13]14]15]16]17|18]19|20]21|22]23]24
Necesidades
Brutas 6lelel6l6l6l6l6|7|7 |7 |7 1|5|5(5(5|5 (5|5 1|5 |6 |6 |6 |6
Entradas Previstas
Stock Final Ololololololololololo |o|ololololololololololololo

i 0

Stock de seguridad | 3%/ 11500 ololololo |o o o lolo o lolololololo oo
Necesidades Netas 6l6l6l6l6l6l6l6|7|7 |7 |7 15 |51(5 (5|5 1|5 |5 1|5 |6 |6 |6 |6
Pedidos Planeados 6l6l6l6l6l6l6l6|7|7 |7 |7 15 |51|5 (5|5 1|5 |5 1|5 |6 |6 |6 |6
Lanzamiento de
6rdenes 6l6l6l6l6l6l6l6|7|7 |7 |7 15 |51|5 (5|5 1|5 |5 1|5 |6 |6 |6 |6

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 37. Plan de Requerimiento de Materiales para el Desinfectante Etiquetado 3 Galon

SKU 3:

Stock Inicial :

Stock de
seguridad:
Tamano de lote :

Lead-time entrega :

0
3%

LFL
0

Tabla de calculos y obtencién de lanzamientos

Desinfectante Etiquetado 3 Galon

Periodo nicial | 1|2[3]4[5]6]7|8]9]10]11]12]13]14]15|16]17[18]19]20]21[22]23]24
Necesidades
Brutas 5|5/5|5|5(5|5|5(6/6 |6 (6 /5|5 5|55 |5|5|5|5|5|5|5
Entradas Previstas
Stock Final %lojololololololololo [o o |o |o |0 |o lo o oo oo |o|o

i 0

Stock de seguridad | 3% |4 g |00 |o]o]o]o]o [0 o |o |0 |o o |o o |o oo |o |o |o
Necesidades Netas 5|5|5|5/5|5/5/5/6/6 |6 |6 |5|5|5|5|5 5|55 |55 |55
Pedidos Planeados 5|5(5/5(5(5/5|5(6(6 |6 (6 5|5 |5 (5|55 (5|55 |5 |5 |5
Lanzamiento de
ordenes 5(5/5|5|5|5|5|5|6/6 |6 (6 |5|5|5|5|5|5|5|5|5|5|5]5

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 38. Plan de Requerimiento de Materiales para el Desinfectante Etiquetado 4 Bidon

SKU 4:

Stock Inicial :

Stock de seguridad:
Tamafio de lote :
Lead-time entrega :

Tabla de calculos y obtencién de lanzamientos

Desinfectante Etiquetado 4 Bidén

0
3%
LFL

0

Periodo nicial| 1 | 2134 ]5|6|7|8]9|10[11]12]13]14|15]16|17]18|19]20|21]22|23]24
Necesidades
Brutas 10/10|10/10|10|10|120(10|22 (11|11 |11 |10|10|10|20|122|21|11|21|10]10]10|10
Entradas Previstas
Stock Final Olo lololololololololololololololololololololo]o]o

1 0

Stock de seguridad | 3%/, 1o g |0 [0 [0 |0 |0 |0 [0 lo|o oo oo lololololololo o
Necesidades Netas 11/10]10|10|9 |10|10(10|22(11]211|11|10|10|10|10|22]21|12]22|10]120]10|120
Pedidos Planeados 11/10]10/10|9 [10|10(10|22(11]21]11|10|10|10|10|22]22|12]21|10]120]10|120
Lanzamiento de
ordenes 11/10]10/10|9 [10|10(10|22(11]21]11|10|10|10|10|22]22|12]21|10]120]10|120

Fuente: Elaboracion Propia

Terrones Campos, Stefany Milagros

131




UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Cuadro 39. Plan de Requerimiento de Materiales para el Desinfectante Embotellado 1 Mediana

N

Componente 1: Desinfectante Embotellado 1 Mediana

g,Qu[en lo Pieza| 1 |2 | 3|4 |56 |7 |8|9(10(11(12|13|14|15|16|17|18|19|20(21|22|23|24
requiere?
SKU 1 1 751|73/7.3|7.3|6.2/6.3/6.3/6.3|7.3|/7.3|/7.3/7.3|6.2|6.3|/6.3/6.3|7.0|/7.0(7.0/7.0/5.7|5.8/5.8/5.8
75 73 73 7.3 6.2 63 6363 73737373626363637.0707070H5725858258
Stock Inicial : 0
Tamanfo de lote : LFL
Lead-time entrega : 0
Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos
Periodo Inicial | 1 2131456 |7 ,891]10(11|12|13|14({15/16|17|18|19(20(21|22|23 |24
Necesidades
Brutas 7 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6 |7 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6 |7 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6
Stock Final O Vb
Necesidades
Netas 7 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6 |7 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6 |7 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6
Pedidos
Planeados 7 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6 |7 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6 |7 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6
Lanzamiento
de 6rdenes 7 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6 |7 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6 |7 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 40. Plan de Requerimiento de Materiales para el Desinfectante Embotellado 2 Grande

Componente 2:

Desinfectante Embotellado 2 Grande

¢Quienlo ool 1 1213 al5|6|7|8|9|10/11]12/13]14|15|16|17|18]19|20| 2122|2324
requiere?
SKU 2 1 6.2 |6.0/6.0/6.0/5.7|5.8/5.8/5.8/7.0/7.0|7.0/7.0/4.7|4.8/4.8|4.8|5.3/5.3|/5.3|5.3/6.0/6.0/6.0/6.0
6.2 6.0 6.0 6.0 5.7 58 5.8 58 70 7.0 70 7.0 4.7 48 48 48 53 53 5.3 5.3 6.0 6.0 6.0 6.0
Stock Inicial : 0
Tamanfo de lote : LFL
Lead-time entrega : 0
Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos
Periodo Inicial| 1 |2 |3 |4 |56 |7 |8)|9|10(11(12(13|14|15|16(17|18|19|20(21(22|23|24
Necesidades
Brutas 6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |7 |7 |7 |7 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |6 |6 |6 |6
Stock Final O 1
Necesidades
Netas 6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |7 |7 |7 |7 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |6 |6 |6 |6
Pedidos
Planeados 6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |7 |7 |7 |7 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |6 |6 |6 |6
Lanzamiento
de 6rdenes 6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |7 |7 |7 |7 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |6 |6 |6 |6

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 41. Plan de Requerimiento de Materiales para el Desinfectante Embotellado 3 Galén

Componente 3: Desinfectante Embotellado 3 Galdn
cQuienio ol 1 |23 |45 6|78 |9 |10]11|12]13]14|15|16|17 18|19 |20|21 |22 23|24
requiere?
SKU 3 1 |54|53|53|53(5.3|5.3|5.3|5.3/5.5(5.5|5.,5|5.,5/5.2{5.3|5.3|5.3|5.3|5.3|/5.3(5.3|5.0/5.0/5.0|5.0
54 53 53 53 535353535555555552535353535353535.0505.05.0
Stock Inicial : 0
Tamafio de lote : LFL
Lead-time entrega : 0

Tabla de calculos y obtencién de lanzamientos

Periodo Inicial| 1 (2|34 |56 |7 |8|9]10(11/12|13|14|15(16|17|18|19|20|21|22|23|24

Necesidades

Brutas 5 515 |5 |5 |5 [ |5 |6 |6 |[6 |6 |5 |5 |5 [5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5
Stock Final 0| i i i i i i i i i i i i i i i i i i i i i i i
Necesidades

Netas 5 515 |5 |5 |5 [ |5 |6 |6 |[6 |6 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5
Pedidos

Planeados 5 515 |5 |5 |5 (5 |5 |6 |6 |6 |6 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5
Lanzamiento

de 6rdenes 5 515 |5 |55 5|5 |6 |6 |6 |6 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5 |5

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 42. Plan de Requerimiento de Materiales para el Desinfectante Embotellado 4 Bidén

Componente 4:

Desinfectante Embotellado 4 Bidén

¢Quienlo i 011 2 | 3|4als|6|7]8 |9 10/11|12]13|14|15]16/17|18|19|20|21|22|23| 24
requiere?
SK4 1 11| 10 |10{10|/9|10|10|10|11|11(11|212|10|10(10(10|11|11{11|11|210|10|10(10
11 10 10 10 9 10 10 10 11 11 11 11 10 10 10 10 171 11 11 11 10 10 10 10
Stock Inicial : 0
Tamano de lote : LFL
Lead-time entrega : 0
Tabla de calculos y obtencién de lanzamientos
Periodo Inicial| 1 | 2 |34 |5/6|7|8|9(10(11|{12{13|14(15|16|17(18(19(20|21(22|23|24
Necesidades
Brutas 11({10 |10({10(9(10/10|10|11|11(11|11|10|10(10(10|11|11{11|11|10|10|10/10
Stock Final Ot o
Necesidades
Netas 11({10 |10({10(9(10/10|10|11|11(11|211|10|10(10(10|11|11{11(11|10|10|10/10
Pedidos
Planeados 11(10 |10(10(9(10|10|10(11|11(11|11{10|10|10|10|11(11|11({11|10/|10/10]|10
Lanzamiento
de 6rdenes 11(10 |10(10(9(10|10|10(11|11(11|11{10|10|10/10|11(11|11({11|10/|10/10]|10

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 43. Plan de Requerimiento de Materiales para el Desinfectante Mezclado 1

Componente 5: Desinfectante Mezclado 1
g,Qw‘en lo lts |12 |3|4,5 |6 |7 |8]|9|10/11/|12|13|14|15|16|17 |18 |19 20|21 |22|23 |24
requiere?
Comp 1 054 |4 44,3 |3|3 /3|4 4|4 |4|3|3 |33 |4|4|4|4,3|3]3]3
Comp 2 1,6 | 6 6|6 | 6|6 | 6|6 |77 |7|7]|5|5|5|5|5|5|5|5|6/|6|6/|6

Comp 3 3752020 (202020202020 |21 (21 |21|21|{20|20|20(20|20|20|20|20 19|19 19|19

Comp 4 18.751198|192|192 192|178 (178|178 |178|197|197|197|197|192|192|192|192 197 |197|197|197|192|192 192|192

228 222 222 222 206 207 207 207 229 228 228 228 219 220 220 220 225 225 225 225 220 220 220 220

Stock Inicial : 0
Tamafio de lote : LFL
Lead-time entrega : 0

Tabla de calculos y obtencién de lanzamientos

Periodo |Inicialf 1 | 2 | 3 |4 | 5|6 |7 |89 1011|1213 |14 |15|16 |17 |18 |19 |20 |21 |22 |23 |24

Necesidades

Brutas 22812221222 |2221206 (207|207 (207 |229(228|228(228|219(220|220(220|225|225|225(225|220(220|220|220
Stock Final 0] i i i i i i i i i i i i i i i i i i i i i i i
Necesidades

Netas 22812221222 |2221206 (207|207 |207|229(228|228(228|219(220|220(220|225|225|225(225|220(220|220|220
Pedidos

Planeados 22812221222 |2221206 (207|207 (207 |229(228|228(228|219(220|220(220|225|225|225(225|220(220|220|220
Lanzamiento

de o6rdenes 2281222 (222(222|206|207|207|207|229|228|228|228|219|220(220(220(225|225[225|225|220|220|220|220

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 44. Plan de Requerimiento de Materiales para el Desinfectante Disolucion 1

Componente 6:

Desinfectante Disolucion 1

Tabla de calculos y obtencién de lanzamientos

g,Qui_én lo Lts 112 |3|4|5|6|7(8]9|10({11|12|13(14(15|16|17|18|19|20(21|22|23|24
requiere?
Comp5 |[0.5005(6.1{5.9|59(59|55|55|55|55/6.1(6.1/6.1/6.1{5.9|5.9/5.9/5.9/6.0/6.0/6.0/6.0/5.9(5.9/5.9|5.9
6.1 59 59 59 55 555555 6.1 616.16.1595959596.0606.086.059595959
Stock Inicial : 0
Tamafio de lote : LFL
Lead-time entrega : 0

Periodo Inicial | 1 | 2 |3 |4 |56 |7 /|8|91(10(11(12|13|14|15|16|17|18|19|20(21(22|23 |24
Necesidades
Brutas 6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6
Stock Final O_ i i i ) ) i i ) ) i i ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) ) )
Necesidades
Netas 6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6
Pedidos
Planeados 6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6
Lanzamiento
de 6rdenes 6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6

Fuente: Elaboracion Propia
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Componente 7:

Cuadro 45. Plan de Requerimiento de Materiales para el Desinfectante Llenado 1

Desinfectante Llenado 1

g,Qui.én Ig Lts 1 2 1 3|4 |56 |7 |8]9 (1011|1213 |14 |15|16|17 |18 19|20 (21|22 |23 | 24
requiere”
Comp 5 18 222 |216(216|216|201(201|201|201|223|222|222(222|214|214|214|214|219|219|219|219|214|214|214|214
222 216 216 216 201 201 201 201 223 222 222 222 214 214 214 214 219 219 219 219 214 214 214 214
Stock Inicial : 0
Tamafio de lote : LFL
Lead-time entrega : 0

Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11 (12 |13 (14| 15|16 |17 |18 |19 |20 |21 |22 |23 | 24
Necesidades
Brutas 222 216 (216(216|201|201|201|201|223|222|222|222|214|214|214|214|219|219(219|219|214|214|214|214
Stock Final i i i i i i i i i i i i i i i i i i i i ) ) ) )
Necesidades
Netas 222 216 (216(216|201|201|201|201|223|222|222|222|214|214|214|214|219|219(219|219|214|214|214|214
Pedidos
Planeados 222 216|216(216|201|201(201|201|223|222(222|222(214|214({214|214(219|219|219|219|214|214(214|214
Lanzamiento
de 6rdenes 222 216|216(216|201|201(201|201|223|222(222|222(214|214({214|214(219|219|219|219|214|214(214|214

Fuente: Elaboracion Propia
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Material 6:
Stock Inicial :

Tamafio de lote :
Lead-time entrega :

Tabla de calculos y obtencién de lanzamientos

Agua

0

1000

0

Cuadro 46.Plan de Requerimiento de Materiales para el Agua

Periodo

Inicial

1

2

3

4

5

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

Necesidades
Brutas

222

216

216

216

201

201

201

201223222222 (222|214

214

214

214

219

219

219

219

214

214

214

214

Entradas
Previstas

Stock Final

Necesidades
Netas

222

216

216

216

201

201

201

201223222222 (222|214

214

214

214

219

219

219

219

214

214

214

214

Pedidos
Planeados

222

216

216

216

201

201

201

201|223|222|222 (222|214

214

214

214

219

219

219

219

214

214

214

214

Lanzamiento
de 6rdenes

222

216

216

216

201

201

201

201|223|222|222 (222|214

214

214

214

219

219

219

219

214

214

214

214

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 47. Plan de Requerimiento de Amonio Dodigen

Material 7: Amonio Dodigen
Stock Inicial : 0

Tamarnio de lote : 1000

Lead-time entrega: O

Tabla de calculos y obtencién de lanzamientos

Periodo

Inicial

1

2

3

4

5

6

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

Necesidades
Brutas

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3/0.3/0.3/0.3]/0.3]0.3]0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

Entradas
Previstas

Stock Final

Necesidades
Netas

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3/0.3/0.3/0.3/0.3]0.3]0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

Pedidos
Planeados

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3/0.3/0.3/0.3/0.3]0.3]0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

Lanzamiento
de 6rdenes

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3/0.3/0.3/0.3]/0.3]0.3]0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

Fuente: Elaboracion Propia
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Material 8:

Stock Inicial :

Tamarfio de lote :
Lead-time entrega :
Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos

Perfume

0

1000

0

Cuadro 48. Plan de Requerimiento de Perfume

Periodo

Inicial

1

2

3

4

5

6

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

Necesidades
Brutas

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3/0.3]/0.3|/0.3]0.3|/0.3|0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

Entradas
Previstas

Stock Final

Necesidades
Netas

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3/0.3]/0.3|/0.3]0.3|/0.3|0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

Pedidos
Planeados

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3/0.3]/0.3|/0.3]0.3|/0.3|0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

Lanzamiento
de 6rdenes

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3/0.3]/0.3]/0.3]0.3|/0.3]0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

0.3

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 49. Plan de Requerimiento de Np 9 Quimex900

Material 9: Np 9 Quimex900
Stock Inicial : 0

Tamafio de lote : 1000

Lead-time entrega: 1

Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos

Periodo

Inicial

1

2

3

4

5

6

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

Necesidades
Brutas

1.2

1.2

1.2

1.2

1.1

11

1.1/1.1)1.2]1.2|1.2|]1.2|1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

Entradas
Previstas

Stock Final

Necesidades
Netas

1.2

1.2

1.2

1.2

1.1

11

1.1/1.1)1.2]1.2|1.2|]1.2|1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

Pedidos
Planeados

1.2

1.2

1.2

1.2

1.1

11

1.1/1.1)1.2]1.2|1.2|]1.2|1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

Lanzamiento
de 6rdenes

1.2

1.2

1.2

1.2

1.1

11

1.1/1.111.2]1.2|/1.2]1.2|1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

Fuente: Elaboracion Propia
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Material 10:
Stock Inicial :

Tamarfio de lote :
Lead-time entrega :
Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos

0

1000

1

Cuadro 50. Plan de Requerimiento de Alcohol rectificado

Alcohol rectificado

Periodo

Inicial

1

2

3

4

5

6

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

Necesidades
Brutas

1.2

1.2

1.2

1.2

1.1

11

1.1/1.1)1.2]1.2|1.2|]1.2|1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

Entradas
Previstas

Stock Final

Necesidades
Netas

1.2

1.2

1.2

1.2

1.1

11

1.1/1.1)1.2]1.2|1.2|]1.2|1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

Pedidos
Planeados

1.2

1.2

1.2

1.2

1.1

11

1.1/1.1)1.2]1.2|1.2|]1.2|1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

Lanzamiento
de 6rdenes

1.2

1.2

1.2

1.2

1.1

11

1.1/1.111.2]1.2|/1.2]1.2|1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

Fuente: Elaboracion Propia

Terrones Campos, Stefany Milagros

143




N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Material 11:
Stock Inicial :

Tamarnio de lote :
Lead-time entrega :
Tabla de calculos y obtencién de lanzamientos

Colorante

0

1000

1

Cuadro 51. Plan de Requerimiento de Colorante

Periodo |mnicial| 1 | 2|3 |4a|l5 |6 |7 |8 9l10]11]12]13]14]15]16]127]18]19|20|21|22]|23]24
'E\;'fucti'dades 0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0]/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0{0.0/0.0/0.0/0.0|0.0
03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03
Entradas
Previstas
Stock Final 0
mgfae:'dades 0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0{0.0/0.0/0.0/0.0|0.0
03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03
E;‘i\'ggzos 0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0{0.0/0.0/0.0/0.0/0.0
03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03
g:”;rzg‘r"eegto 0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0[/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0/0.0{0.0/0.0/0.0/0.0|0.0
03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03 |03

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 52. Plan de Requerimiento de Materiales para la Botella 0.5 Litros (Mediana)

Material 1: Botella 0.5 litro (Mediana)

c',Qw'en lo Pieza| 1 2 3/4|5/6|7(8|910(11(12|13|14|15|16|17(18|19|20|21 22|23 | 24
requiere?

Comp 1 1 |75, 73 |73|73/6.2/6.3|6.3/6.3|/7.3/7.3|7.3|7.3|6.2|/6.3(6.3/6.3/7.0|7.0|7.0|7.0(/5.7/5.8/5.8| 5.8

80 80 8080707070 708080808070707070807.070706.06.06.0 6.0

Stock Inicial : 0
Tamafio de lote : 1000
Lead-time entrega : 1
Tabla de calculos y obtencién de lanzamientos

Periodo Inicial | 1 2 314 |56 |7(8]9|10(11({12|13|14|15|16(17|18|19|20|21(22|23| 24
Necesidades
Brutas 8 |8 |8 |8 |7 |7 |7 |7 |8 |8 |8 |8 |7 |7 |7 |7 |8 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6
Stock Final O I I (N A N N N U W N N N
Necesidades
Netas 8 |8 |8 |8 |7 |7 |7 |7 |8 |8 |8 |8 |7 |7 |7 |7 |8 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6
Pedidos
Planeados 8 |8 |8 |8 |7 |7 |7 |7 |8 (8 |8 |8 |7 |7 |7 |7 |8 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6
Lanzamiento
de 6rdenes 8 |8 |8 |8 |7 |7 |7 |7 |8 |8 |8 |8 |7 |7 |7 |7 |8 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 53. Plan de Requerimiento de Materiales para la Botella 1 Litro (Grande)

Material 2: Botella 1 Litro (Grande)

g,Qw_en lo Pieza| 1 2 |3|4|5|6|7(8]9|10(11|12/13(14|15|16|17|18|19(20(21|22|23]| 24
requiere?

Comp 2 1 |6.2| 6.0 |6.0/6.0/5.7|5.8/5.8/5.8/7.0/7.0/7.0|7.0|4.7|/4.8/4.8/4.8/5.3|5.3|5.3|5.3/6.0(6.0/6.0| 6.0

70 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 80 7.0 7.0 7.0 5.0 5.0 5.0 5.0 6.0 6.0 6.0 6.0 7.0 6.0 6.0 6.0

Stock Inicial : 0
Tamafio de lote : 1000
Lead-time entrega : 1
Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos

Periodo Inicial | 1 2 314|567 ]8|9|10(11|12|13|14|15(16|17|18(19|20|21|22|23| 24
Necesidades
Brutas 7 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |8 |7 |7 |7 |5 |5 |5 |5 |6 |6 |6 |6 |7 |6 |6 |6
Stock Final Ol 1 b
Necesidades
Netas 7 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |8 |7 |7 |7 |5 |5 |5 |5 |6 |6 |6 |6 |7 |6 |6 |6
Pedidos
Planeados 7 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |8 |7 |7 |7 |5 |5 |5 |5 |6 |6 |6 |6 |7 |6 |6 |6
Lanzamiento
de 6rdenes 7 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |8 |7 |7 |7 |5 |5 |5 |5 |6 |6 |6 |6 |7 |6 |6 |6

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 54. Plan de Requerimiento de Materiales para la Botella 1 Galon

Material 3: Botella 1 Galon

Pieza| 1| 2 |3 |4 |56 |7 |8|9|10(11(12|13|14|15|16|17|18|19|20(21|22|23| 24

Comp 3 1 |54| 53 |5.3|53|5.3|5.3|5.3(5.3|5.5/5.5|5.5/5.5|5.2|5.3/5.3|5.3|5.3|5.3|5.3|5.3|/5.0|5.0/5.0| 5.0

6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 5.0 5.0 5.0 5.0

Stock Inicial : 0
Tamano de lote : 1000
Lead-time entrega : 1

Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos

Periodo |Inicial | 1 2 3(4|5|6|7]8|9]10/11|12|13|14(15|16|17|18|19|20|21 (22|23 | 24

Necesidades

Brutas 6 |6 6 |6 |6 |[6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 (6 |6 |6 |6 |6 [6 |5 |5 |5 |5
Stock Final 0] i i i i i i i i i i i i i i i i i i i i i i i
Necesidades

Netas 6 |6 6 |6 |6 |[6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 (6 |6 |6 |6 |6 |6 |5 |5 |5 |5
Pedidos

Planeados 6 |6 6 |6 |6 |[6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 (6 |6 |6 |6 |6 |6 |5 |5 |5 |5
Lanzamiento

de 6rdenes 6 |6 6 |6 |6 |[6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 (6 |6 |6 |6 |6 |6 |5 |5 |5 |5

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 55. Plan de Requerimiento de Materiales para la Botella 1 Galon

Material 4: Botella 1 Bidon
Pieza| 1 2 3/4(5|/6|7|8]9(10|11(12|13[14|15|16(17|18(19|20|21|22|23|24
Comp 4 1 |11, 10 |10|10| 9 |10|10(10|121|211(11|11|10|10(10|10|11|11|11|11|10(10|10]|10
117 11 11 11 10 10 10 10 11 171 11 11 211 11 171 121 171 21 11 11 11 11 11 112
Stock Inicial : 0
Tamanfo de lote : 1000
Lead-time entrega : 1
Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos
Periodo Inicial | 1 2 3/14(5|6|7]18(910|11(12({13(14|15(16|17(1819|20|21(22|23|24
Necesidades
Brutas 1111 11/11/10|10(10|10(1211|12f21|121|211/21 (1121|121 (21|11(21111|11|11 |12
Stock Final O 1 L
Necesidades
Netas 11|11 11/11(10|10|10|10(f121|22|212|11(1122|21|11j11 1121111111111 |11
Pedidos
Planeados 11|11 11/11(10|10|10|10(f121|22|212|11(1122|21|11j11 1121111111111 |11
Lanzamiento
de 6rdenes 11|11 11/11(10|10|10|10(f121|22|212|11(1122|21|11j11 112111111 (11|11 |11

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 56. Plan de Requerimiento de Materiales para la Etiqueta 1

Material 5: Etiqueta 1
Pieza| 1 |2 (3|4 |56 |7 |8|9|10|11(12|13|14|15|16|17|18|19|20|21|22|23|24
Comp 1 1 |75(73|7.3|7.3|6.2/6.3/6.3/6.3|7.3|7.3/7.3|7.3/6.2/6.3/6.3/6.3|(7.0/7.0/7.0/7.0/5.7|/5.8/5.8/5.8
8.0 8.0 8080 70 7.0 7.0 7.0 80 80 80 80 70 7.0 7.0 7.0 80 7.0 7.0 7.0 6.0 6.0 6.0 6.0
Stock Inicial : 0
Tamafio de lote : 0
Lead-time entrega : 0

Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos

Periodo Inicial| 1 | 2 |3 |4 |5|6 |7 |8|9|10({11/12(13|14|15(16|17|18|19|20|21|22|23|24

Necesidades

Brutas 8 |8 |8 |8 |7 |7 |7 |7 |8 |8 |8 |8 |7 (7 |7 |7 |8 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6
Stock Final (O I (I I A A N U (N U U N I A N
Necesidades

Netas 8 |8 |8 |8 |7 |7 |7 |7 |8 |8 |8 |8 |7 (7 |7 |7 |8 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6
Pedidos

Planeados 8 (8 |8 (8 |7 |7 |7 |7 |8 |8 |8 |8 (7 |7 |7 |7 |8 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6
Lanzamiento

de 6rdenes 8 (8 |8 (8 |7 |7 |7 |7 |8 |8 |8 |8 (7 |7 |7 |7 |8 |7 |7 |7 |6 |6 |6 |6

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 57. Plan de Requerimiento de Materiales para la Etiqueta 2

Material 6: Etiqueta 2
Pieza| 1 |2 | 3| 4|56 |7 |8|9(10(11|12|13|14|15(16|17|18(19|20(21|22|23|24
Comp 2 1 |6.2/6.0/6.0/6.0/5.7/5.8/5.8/5.8|7.0/7.0/7.0/7.0/4.7|4.8/4.8/4.8/5.3|5.3|5.3/5.3(6.0/6.0/6.0|/6.0
7.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 80 7.0 7.0 7.0 5.0 5.0 5.0 5.0 6.0 6.0 6.0 6.0 7.0 6.0 6.0 6.0
Stock Inicial : 0
Tamanfo de lote : 0
Lead-time entrega : 0
Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos
Periodo Inicial| 1 | 234|567 |8|9(10(11|12|13(14|15|16(17|18|19(20(21|22|23|24
Necesidades
Brutas 7 |6 |6 |[6 |6 |6 |6 |6 (8 |7 |7 |7 |5 |5 |5 |5 |6 (6 |6 |6 |7 |6 |6 |6
Stock Final O e (I I N A AN N NN NN N N
Necesidades
Netas 7 |6 |6 (6 |6 |6 |6 |6 (8 |7 |7 |7 |5 |5 |5 |5 |6 (6 |6 |6 |7 |6 |6 |6
Pedidos
Planeados 7 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |8 |7 |7 |7 |5 |5 |5 |5 |6 |6 |6 |6 |7 |6 |6 |6
Lanzamiento
de 6rdenes 7 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |8 |7 |7 |7 |5 |5 |5 |5 |6 |6 |6 |6 |7 |6 |6 |6

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 58. Plan de Requerimiento de Materiales para la Etiqueta 3

Material 7: Etiqueta 3
Pieza| 1 |2 (3|4 |56 |7 |8|9|10|11(12|13|14|15|16|17|18|19|20|21|22|23|24
Comp 3 1 |5.4(53|5.3|5.3|5.3/5.3|/5.3|5.3|5.,5|5.5/5.5(5.5/5.2|5.3/5.3/5.3(5.3|5.3|5.3/5.3|/5.0|/5.0|5.0|5.0
6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 6.0 5.0 5.0 5.0 5.0
Stock Inicial : 0
Tamafio de lote : 0
Lead-time entrega : 0

Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos

Periodo Inicial| 1 | 2 |3 |4 |5|6 |7 |8|9|10({11/12(13|14|15(16|17|18|19|20|21|22|23|24

Necesidades

Brutas 6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 (6 (6 |[6 |[6 |6 |6 |6 |5 |5 |5 |5
Stock Final O e (I I N A AN N NN NN N N
Necesidades

Netas 6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 (6 [6 [6 |[6 |6 |6 |6 |5 |5 |5 |5
Pedidos

Planeados 6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 (6 (6 [6 |[6 |6 |6 |6 |5 |5 |5 |5
Lanzamiento

de 6rdenes 6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 |6 (6 (6 [6 |[6 |6 |6 |6 |5 |5 |5 |5

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 59. Plan de Requerimiento de Materiales para la Etiqueta 4

Material 8: Etiqueta 4
Pieza| 12|34 |5|6|7|8]9(10(11/12|13|14|15|16(17(18/19|20(21|22|23|24
Comp 4 1 |11/10(10(10|9 |10|10|10(11f11/12|22|20|10|10({10|11|212|22|21|10|10|10|10
11 11 11 11 10 10 10 10 11 21 11 11 11 12 22 22 271 171 11 11 12 2112 11 11
Stock Inicial : 0
Tamafio de lote : 0
Lead-time entrega : 0
Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos
Periodo Inicial| 1 {2 |3 |4|5|6|7|8|9/|10/11|12|13|14(15|16|17|18|19(20(21|22|23|24
Necesidades
Brutas 11/21(21|11]10(10/10|10|22|22|211|11j11/22]22|22|21|11j11|11)|22]22|212]11
Stock Final (0 I N A R A U A
Necesidades
Netas 11)11(11}11}10|10|10(10f21|11|11|11f11j11|11)1111f11j11|11|1111(11|11
Pedidos
Planeados 11)11(11}11}10|10|10(10f21|11|11|11f11j11|11)1111f11j11|11|1111(11|11
Lanzamiento
de 6rdenes 11)11(11}11}10|10|10(10f21|11|11|11f11j11|11)1111f11j211|11|1111(11|11

Fuente: Elaboracion Propia
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Ordenes de aprovisionamiento

Las ordenes de aprovisionamiento son el resultado de la recopilacion
de todos los requerimientos de materiales para todos los SKU,

componentes y materiales. En el Cuadro 60 se detalla lo sefialado.
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Cuadro 60. Ordenes de aprovisionamiento

Cdodigo de
material

Semana

10

11

12 | 13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

SKU

Desinfectante
Etiquetado 1
Mediana

Desinfectante
Etiquetado 2
Grande

Desinfectante
Etiquetado 3
Galén

Desinfectante
Etiquetado 4
Bidén

11

10

10

10

10

10

10

11

11

11

11| 10

10

10

10

11

11

11

11

10

10

10

10

COMPONENTES

Desinfectante
Embotellado 1
Mediana

Desinfectante
Embotellado 2
Grande

Desinfectante
Embotellado 3
Galoén

Desinfectante
Embotellado 4
Bidon

11

Desinfectante
Mezclado 1

228

Programa de Produccion
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Desinfectante

Disolucionl | 6 | 6 |6 | 6|6 |6 |6|6|6|6|6|6|6|6|6|6|6|6|6|6|6|6|6]|6

Bii‘g;%"tlame 5pp| 21|21 |21]20]20 /20|20 |22 (22 |22|22|21 21|21 |21 |21|21(21|21 2121|2121

6 | 6|6 |1|1|1|1|3|2|2|2|4a|la|a|la|lo|o|9|9|a|la|a|a

Botella 0.5

litro(Mediana) | 8 | 8 | 8 |8 |7 |7 |7 |7 8|8 |8 |8 |7 |7 |7 |7 |8|7]|7|7]6]6]|6]6

Botella 1 Litro

(Grande) 7!6|6|6|6|6|6|6|8|7|7|7|5|5|5|5|6|6|6|6|7|6|6]|%6

Botella 1

Galén 6| 6|/ 6| 6|6|6|6|6|6|6|6|6|6|6|6|6|6|6|6|6|5|5|5]|5

Botella 1

Bidon 11 (1111122202020 10|22 |22 |22 |22 |22 |22 /22|22 |22 |22|22|22 |22 |22|22]|12

Etiqueta 1 s |8lsls|7]|7|7|7]8]l8lsls|7]|7]7|7]8|7]7]7|6|6]|6]6s

@E“q”etaz766666668777555566667666

<.

|FHe@S | 6 |6 |6 6|6|6/6|6|6|6|6|6|6 6 6|6[/6|/6|6|/6|5 5 5|5]|§

= | e [

gE“q”eta“ 11 |11/12)12]10]10]20]20| 22|22 2222 22|22 |22 /2222|2222 |22 |22 )22 )22)22] §
O

Agua bpp| 21|21 |21 /20|20 |20 |20 |22 2222|2221 21|21 212121 21|21 |21 |21 |21 21 3

66|61 |11 1|3 |2|2|2|4/4a|al|a]|9]9|9|0|a|a|alalg

Amonio ®

Dodigen ololo|lo|ojo|o|o|o|lo|o|o|lo|o|o|o|Oo|oO|O|O|O|O|O|O|D
a

Perfume olo|lo|lo|lolo|lo|lo|o|o|lo|o|lolo|lo|o|o|o|o|olo|lo|o]o

Np 9

Quimex900 | 1 | 1|1 |21 |22 |12 |21 |22 lal1|a]a]alal1|2l2]1]1

Alcohol
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rectificado 1/1742}14,12}1}j142};17}1(2}j1,2}1j1;1}j1,1}1|1]1|1 1|1
00|0.0(00|0.0/00|00|00/00|00|0.0|00|0.0|00|0.0|0.0(0.0|0.0/0.0|0.0|0.0({0.0|0.0/0.0]0.0
Colorante 030/02|02|02|02|02|02|{02|{03|03|03|03|02|02|02|02|03|03|03|03|02|02]|02]|02
5 |96 [96 96 | 75|76|76][76|05|05[05|05]93|93[93[93|01]01/01]01[93|93]93 |93

Fuente: Elaboracion Propia
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Maestro de Puestos de Trabajo.

Con el Maestro de puestos de trabajo se inicia el Plan de Recursos de
Manufactura — MRP II.

El Maestro de puestos contiene una lista de cada puesto de trabajo
con su respectiva capacidad en litros por hora, las horas disponibles
por dia, los dias disponibles por mes y el factor de ajuste para
equilibrar las capacidades por los desfases de rendimiento, en el

Cuadro 61 se detalla lo sefialado.
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Cuadro 61. Maestro de puestos de trabajo

L ... | Capacidad | Hrs dispon Dias por Actividadl Actividad2 ACt'.V'dadB Factor de
Cédigo | Descripcién : S Mano Tiemp :
(Lts/h) dia semana Preparacién ajuste
Obra Magq
ET1 | Etiquetado 1 9.40 8 6 HH 1
ET2 | Etiquetado 2 15.18 8 6 HH 1
ET3 | Etiguetado 3 34.69 8 6 HH 1
ET4 | Etiquetado 4 79.37 8 6 HH 1
gmy | EmPotellado 9.40 8 6 HH 1
Emz | EmPotellado 15.18 8 6 HH 1
EM3 Embo;e"ado 34.69 8 6 HH 1
EM4 Embof"ado 79.37 8 6 HH 1
M1 Mezclado 1 429.79 8 6 HH 1
D1 Disolucion 1 11.21 8 6 HH 0.03
L1 Llenado 1 354.23 8 6 HH 0.82

Fuente: Elaboracion Propia
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Maestro de hoja de ruta

El siguiente paso es realizar el maestro de hoja de ruta, en éste se
detalla cada puesto de trabajo, su capacidad, el peso de cada SKU, la
cantidad base de componentes, la cantidad de horas de preparacion,
la cantidad de horas hombre, la cantidad de horas maquina y los
minutos por SKU producidos por proceso, mano de obra y maquina

respectivamente.

En el Cuadro 62 se detalla el Maestro de hoja de ruta.
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Cuadro 62. Maestro de hoja de ruta

Material Puesto. de Actividades - Produccion para 1 hora Minutos / unidad producida
trabajo Actividad 1 A(Z:tividad Actividad | Produccion Min/Unid Min/Unid Min/Unid
Ly L . L L (hrs- 3 (hrs- | (SKU/comp- Mano L
Codigo | Descripcion [ Unid | Peso |Cddigo |Lts/hora|Prepar(hrs) hombre) | maq) h) Proceso | '/ .. | Maquina
Desinfectante
Etiquetado 1
HR 0090 Mediana Pieza| 0.50 ET1 9.40 1.00 18.80 3.19 3.19
Desinfectante
Etiquetado 2
HR 0100 Grande Pieza| 1.00 ET2 15.18 1.00 15.18 3.95 3.95
Desinfectante
Etiquetado 3
HR 0120 Galdn Pieza| 3.75 ET3 34.69 1.00 9.25 6.49 6.49
Desinfectante
Etiquetado 4
HR 0111 Bidon Pieza| 18.75 ET4 79.37 1.00 4,23 14.17 14.17
Desinfectante
Embotellado 1
HR 0125 Mediana Pieza| 0.50 EM1 9.40 1.00 18.80 3.19 3.19
Desinfectante
Embotellado 2
HR 0135 Grande Pieza| 1.00 EM2 15.18 1.00 15.18 3.95 3.95
Desinfectante
Embotellado 3
HR 0155 Galén Pieza| 3.75 EM3 34.69 1.00 9.25 6.49 6.49
Desinfectante
Embotellado 4
HR 0165 Bidon Pieza| 18.75 EM4 79.37 1.00 4.23 14.17 14.17
HR 0182 | Desinfectante | Lts 18.75 M1 429.79 1.00 22.93 2.62 2.62
Terrones Campos, Stefany Milagros 160




N

Y

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Mezclado 1
Desinfectante

HR 0192| Disolucibn 1 | Lts 0.50 D1 11.21 1.00 22.40 2.68 2.68
Desinfectante

HR 0202| Llenado 1 Lts 18.25 L1 354.23 1.00 19.42 3.09 3.09

Fuente: Elaboracion Propia
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Lista de capacidades - BOC

En la lista de capacidades - BOC se colocaron los resultados del
Maestro de hoja de ruta segun SKU y componente en cada puesto

de trabajo.

En el Cuadro 63 se detalla la Lista de capacidades - BOC
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Cuadro 63. Lista de capacidades - BOC

Producto/
Compone
nte

Tiempos

Tiempos

D1

Tiempos

Tiempos

EM4

Tiempos

EM3

Tiempos

EM2

Tiempos

EM1

Tiempos

Tiempos
ET3

Tiempos

ET2

Tiempos

Proceso
Hombre
Equipo

Proceso

Hombre

Equipo

Proceso
Hombre
Equipo

Proceso
Hombre

Equipo

Proceso

Hombre

Equipo

Proceso

Hombre

Equipo

Proceso

Hombre

Equipo

Proceso
Hombre
Equipo

Proceso
Hombre
Equipo

Proceso
Hombre

Equipo

Proceso
Hombre
Equipo

Desinfecta
nte

Etiquetado
1 Mediana

3.192
3.192
0.000

Desinfecta
nte
Etiquetado
2 Grande

3.952
3.952

0.000

Desinfecta
nte
Etiquetado
3 Galén

6.486
6.486
0.000

Desinfecta
nte
Etiquetado
4 Bid6n

14.175
14.175
0.000

Desinfecta
nte
Embotellad
ol
Mediana

3.192

3.192

0.000
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Desinfecta
nte

Embotellad
0 2 Grande

3.952
3.952
0.000

Desinfecta
nte
Embotellad
0 3 Galon

6.486
6.486
0.000

Desinfecta
nte
Embotellad
0 4 Bid6n

14.175

14.175

0.000

Desinfecta
nte
Mezclado 1

2.617

2.617

0.000

Desinfecta
nte
Disolucion
1

2.678

2.678
0.000

Desinfecta
nte
Llenado 1

3.090
3.090
0.000

Fuente: Elaboracién Propia
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Planeamiento de capacidades - CRP

Se obtuvo la cantidad de minutos requeridos en horas de proceso,
horas hombre y horas maquina para cada pedido de cada semana
y para cada estacion de trabajo, se puede observar de manera

detallada en el Cuadro 64.

Se realizé un resumen de planificacibn de la capacidad de los
recursos donde figuran las horas requeridas para producir los
pedidos el cual se detalla en el Cuadro 65.

Se hallé el numero de horas de produccion a programar por dia, es
decir un resumen de las horas de proceso requeridas para cada dia
por semana por cada estacion de trabajo, se puede ver de manera
detallada en el Cuadro 66.

Se realizé un ajuste por velocidad de produccién, tomando los
factores de ajuste del Maestro de puestos de trabajo, se puede ver

de manera detallada en el Cuadro 67.

Se hallé la carga diaria de horas de trabajo para procesar los
pedidos, se estableci6 la cantidad de turnos de produccion por dia,

se puede ver de manera detallada en el Cuadro 68.

Se hall6 numero de trabajadores requeridos por semana para cada
dia, se puede ver de manera detallada en el Cuadro 69.
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Cuadro 64. Minutos requeridos en horas de proceso, horas hombre y horas maquina

Periodos

Tiempos
L1

Tiempos
D1

=
D
23
©
-bO
[7)]

Tiempos
EM3

Tiempos
EM2

Tiempos
EM1

Tiempos
ET4

Tiempos
ET3

Tiempos
ET2

Tiempos
ET1

Planificaci6
n

Proceso
Hombre

Proceso
Hombre
Equipo

Proceso

Proceso
Hombre
Equipo

Proceso
Hombre
Equipo

Proceso
Hombre
Equipo

Proceso
Hombre
Equipo

Proceso
Hombre
Equipo

Proceso
Hombre
Equipo

Proceso
Hombre
Equipo

Proceso
Hombre
Equipo

SEMANA 1

Desinfectan
te
Etiquetado
1 Mediana

AN
AN
1

Desinfectan
te
Etiquetado
2 Grande

AN
AN

Desinfectan
te
Etiquetado
3 Galén

Desinfectan
te
Etiquetado
4 Bidoén

Desinfectan
te
Embotellad
o0 1 Mediana

Desinfectan
te
Embotellad

AN
AN
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o 2 Grande

Desinfectan
te
Embotellad
0 3 Galén

g w

Desinfectan
te
Embotellad
0 4 Bidon

Desinfectan
te Mezclado
1

Desinfectan
te
Disolucién
1

Desinfectan
te Llenado
1

Total
(Horas) ==>

11

11

10

10

SEMANA 2

Desinfectan
te
Etiquetado
1 Mediana

w N

w N

Desinfectan
te
Etiquetado
2 Grande

AN

BN

Desinfectan
te
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Etiquetado
3 Galén

Desinfectan
te
Etiquetado
4 Bidoén

Desinfectan
te
Embotellad
0 1 Mediana

w N

w N

Desinfectan
te

Embotellad
0 2 Grande

AN

AN

Desinfectan
te
Embotellad
0 3 Galén

Desinfectan
te
Embotellad
0 4 Bidon

Desinfectan
te Mezclado
1

Desinfectan
te
Disolucién
1

Desinfectan
te Llenado
1
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y
N
Total

(Horas) ==>

11

11

10

10

SEMANA 3

Desinfectan
te
Etiquetado
1 Mediana

Desinfectan
te
Etiquetado
2 Grande

Desinfectan
te
Etiquetado
3 Galén

Desinfectan
te
Etiquetado
4 Bidoén

Desinfectan
te
Embotellad
0 1 Mediana

Desinfectan
te

Embotellad
o 2 Grande

Desinfectan
te
Embotellad
0 3 Galén

Desinfectan
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/
N
te S

Embotellad 5
0 4 Bidon

Desinfectan
te Mezclado 58 |58
1 - |- |- |- |- |- 10 |O |- |-

Desinfectan
te

Disolucién 1 (1
1 - - - 1616 |- |- - - -

Desinfectan
te Llenado |66 |66
1 6 |6 |- |- |- |- |- - - -

Total
(Horas) ==>(11 |11 |- |0 |0 |- |10 (10 |- |2

SEMANA 4

Desinfectan
te

Etiquetado
1 Mediana |- - - - -

w N

wW N

Desinfectan
te

Etiquetado
2Grande |- |- |- |- |- |- |- |- |- |-

Desinfectan
te

Etiquetado
3Gaoéon |- |- |- - |- |- |- |- |- |-

Desinfectan
te

Etiquetado
4 Bidén |- |- |- |- |- |- |- |- |- |-
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Desinfectan
te
Embotellad
0 1 Mediana

wiN

wWiN

Desinfectan
te

Embotellad
o 2 Grande

AN

BN

Desinfectan
te
Embotellad
0 3 Galén

W

Desinfectan
te
Embotellad
0 4 Bidoén

Desinfectan
te Mezclado
1

Desinfectan
te
Disolucioén
1

Desinfectan
te Llenado
1

Total
(Horas) ==>

10

10

SEMANA 5

Desinfectan
te
Etiquetado
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1 Mediana

Desinfectan
te
Etiguetado
2 Grande

w N

[CSIN\N]

Desinfectan
te
Etiguetado
3 Galén

Desinfectan
te

Etiquetado 13 |13

4 Bidén - |- - |- - - 0- |- 1- |- |4 |4 - |-
Desinfectan

te

Embotellad

o 1 Mediana

OoON

onN

Desinfectan
te

Embotellad
0 2 Grande

w N

Desinfectan
te
Embotellad
0 3 Galén

Desinfectan
te
Embotellad
0 4 Bidoén

Desinfectan
te Mezclado
1
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Desinfectan
te
Disolucién
1

Desinfectan
te Llenado
1

Total
(Horas) ==>

10 |10 |-

SEMANA 6

Desinfectan
te
Etiquetado
1 Mediana

oN

oN

Desinfectan
te
Etiquetado
2 Grande

w N

w N

Desinfectan
te
Etiquetado
3 Galén

Desinfectan
te
Etiquetado
4 Bidoén

Desinfectan
te
Embotellad
o0 1 Mediana

oON

oN

Desinfectan
te
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Embotellad
o 2 Grande

Desinfectan
te
Embotellad
0 3 Galon

AW

Desinfectan
te
Embotellad
0 4 Bidoén

Desinfectan
te Mezclado
1

Desinfectan
te
Disolucioén
1

Desinfectan
te Llenado
1

Total
(Horas) ==>

10

10

SEMANA 7

Desinfectan
te
Etiquetado
1 Mediana

oON

oN

Desinfectan
te
Etiquetado
2 Grande

w N

w N

Desinfectan
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N

Etiguetado
3 Galén

Desinfectan
te

Etiguetado 13 |13
4 Bidén - - - - - - - 5 |5
Desinfectan

te

Embotellad

o 1 Mediana

Desinfectan
te

Embotellad
o 2 Grande

Desinfectan
te
Embotellad
0 3 Galén

Desinfectan
te
Embotellad
0 4 Bidon

Desinfectan
te Mezclado
1

Desinfectan
te
Disolucién
1

Desinfectan
te Llenado
1
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y
N
Total

(Horas) ==>

10

10

SEMANA 8

Desinfectan
te
Etiquetado
1 Mediana

Desinfectan
te
Etiquetado
2 Grande

Desinfectan
te
Etiquetado
3 Galén

Desinfectan
te
Etiquetado
4 Bidoén

Desinfectan
te
Embotellad
0 1 Mediana

Desinfectan
te

Embotellad
o 2 Grande

Desinfectan
te
Embotellad
0 3 Galén

Desinfectan
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4
N
te S SR N N N N R ER

Embotellad 5
0 4 Bidon

Desinfectan
te Mezclado 54 |54
1 S [t R R Ry

Desinfectan
te

Disolucién 1 (1
1 - - - |5 1|5 |- |- - - -

Desinfectan
te Llenado |62 |62
1 2 |12 |- |- |- |- |- - - -

Total
(Horas) ==>|10 (10 |- (O (O |- |9 |9 |- |2

SEMANA 9

Desinfectan
te

Etiquetado
1 Mediana |- - - - -

w N

wW N

Desinfectan
te

Etiquetado
2Grande |- |- |- |- |- |- |- |- |- |-

N

N

Desinfectan
te

Etiquetado
3Gaoéon |- |- |- - |- |- |- |- |- |-

(20NN ]

Desinfectan
te

Etiquetado
4 Bidén |- |- |- |- |- |- |- |- |- |-
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Desinfectan
te
Embotellad
0 1 Mediana

wiN

wWiN

Desinfectan
te

Embotellad
o 2 Grande

N

N

Desinfectan
te
Embotellad
0 3 Galén

[e2 ]

W

Desinfectan
te
Embotellad
0 4 Bidoén

Desinfectan
te Mezclado
1

Desinfectan
te
Disolucioén
1

Desinfectan
te Llenado
1

Total
(Horas) ==>

10

10

SEMANA 10

Desinfectan
te
Etiquetado
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1 Mediana

Desinfectan
te
Etiguetado
2 Grande

N

N

Desinfectan
te
Etiguetado
3 Galén

D W

Desinfectan
te

Etiquetado 14 |14

4 Bidén - |- - |- - - e - e e - 19 ]9
Desinfectan

te

Embotellad

o 1 Mediana

[CSIN\N]

W

Desinfectan
te

Embotellad
0 2 Grande

o N

Desinfectan
te
Embotellad
0 3 Galén

o W

o W

Desinfectan
te
Embotellad
0 4 Bidoén

Desinfectan
te Mezclado
1
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Desinfectan
te
Disolucién
1

Desinfectan
te Llenado
1

Total
(Horas) ==>

11 |11 |-

10

10

SEMANA 11

Desinfectan
te
Etiquetado
1 Mediana

w N

w N

Desinfectan
te
Etiquetado
2 Grande

o N

o N

Desinfectan
te
Etiquetado
3 Galén

o W

Desinfectan
te
Etiquetado
4 Bidoén

Desinfectan
te
Embotellad
o0 1 Mediana

w N

wW N

Desinfectan
te
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Embotellad
o 2 Grande

Desinfectan
te
Embotellad
0 3 Galon

o W

o W

Desinfectan
te
Embotellad
0 4 Bidoén

Desinfectan
te Mezclado
1

Desinfectan
te
Disolucioén
1

Desinfectan
te Llenado
1

Total
(Horas) ==>

11

11

10

10

SEMANA 12

Desinfectan
te
Etiquetado
1 Mediana

w N

wW N

Desinfectan
te
Etiquetado
2 Grande

N

N

Desinfectan
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N

Etiguetado
3 Galén

oD W

Desinfectan
te

Etiguetado 14 |14

4 Bidén - - - - - - - 9 |9 -
Desinfectan

te

Embotellad

o 1 Mediana

Desinfectan
te

Embotellad
o 2 Grande

Desinfectan
te
Embotellad
0 3 Galén

Desinfectan
te
Embotellad
0 4 Bidon

Desinfectan
te Mezclado
1

Desinfectan
te
Disolucién
1

Desinfectan
te Llenado
1
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y
N
Total

(Horas) ==>

11

11

10

10

SEMANA 13

Desinfectan
te
Etiquetado
1 Mediana

Desinfectan
te
Etiquetado
2 Grande

[EnY

=

Desinfectan
te
Etiquetado
3 Galén

Desinfectan
te
Etiquetado
4 Bidoén

Desinfectan
te
Embotellad
0 1 Mediana

Desinfectan
te

Embotellad
o 2 Grande

(o iy

O

Desinfectan
te
Embotellad
0 3 Galén

Desinfectan
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/
N
te S

Embotellad 5
0 4 Bidon

Desinfectan
te Mezclado 57 |57
1 - - - - 1- (- 14 |4 |- |-

Desinfectan
te

Disolucién 1 (1
1 - - - 1616 |- |- - - -

Desinfectan
te Llenado |66 |66
1 o (0 |- |- |- |- |- - - -

Total
(Horas) ==>(11 |11 |- |0 |0 |- |10 (10 |- |2

SEMANA 14

Desinfectan
te

Etiquetado
1 Mediana |- - - - -

oON

oN

Desinfectan
te

Etiquetado
2Grande |- |- |- |- |- |- |- |- |- |-

=

=

Desinfectan
te

Etiquetado
3Gaoéon |- |- |- - |- |- |- |- |- |-

Desinfectan
te

Etiquetado
4 Bidén |- |- |- |- |- |- |- |- |- |-
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Desinfectan
te
Embotellad
0 1 Mediana

oN

onN

Desinfectan
te

Embotellad
o 2 Grande

[EEN

Desinfectan
te
Embotellad
0 3 Galén

W

Desinfectan
te
Embotellad
0 4 Bidoén

Desinfectan
te Mezclado
1

Desinfectan
te
Disolucioén
1

Desinfectan
te Llenado
1

Total
(Horas) ==>

10

10

SEMANA 15

Desinfectan
te
Etiquetado
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1 Mediana

Desinfectan
te
Etiguetado
2 Grande

[(o iy o

O -

Desinfectan
te
Etiguetado
3 Galén

Desinfectan
te

Etiquetado 14 |14

4 Bidén - |- - |- - |- 1- |- 1-1- 1|5 |5 - -
Desinfectan

te

Embotellad

o 1 Mediana

OoON

onN

Desinfectan
te

Embotellad
0 2 Grande

=

Desinfectan
te
Embotellad
0 3 Galén

Desinfectan
te
Embotellad
0 4 Bidoén

Desinfectan
te Mezclado
1
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Desinfectan
te
Disolucién
1

Desinfectan
te Llenado
1

Total
(Horas) ==>

11 |11 |-

10

10

SEMANA 16

Desinfectan
te
Etiquetado
1 Mediana

oN

oN

Desinfectan
te
Etiquetado
2 Grande

[EnY

=

Desinfectan
te
Etiquetado
3 Galén

Desinfectan
te
Etiquetado
4 Bidoén

Desinfectan
te
Embotellad
o0 1 Mediana

oON

oN

Desinfectan
te
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Cuadro 66. Horas de produccion programadas por dia

Semana Puesto de Produccién

L1 | DL | ML | EM4 | EM3 | EM2 | EML | ET4 | ET3 | ET2 | ETL
SL 1101|005 1.66 | 042 | 0.10 | 007 | 007 | 042 | 0.10 | 0.07 | 0.07
S2 | 185|004 | 1.61 | 0.40 | 0,09 | 0.07 | 0.06 | 0.40 | 0.09 | 0.07 | 0.06
S3 | 185|004 | 1.61 | 040 | 0,09 | 0.07 | 0.06 | 0.40 | 0.09 | 0.07 | 0.06
S4 | 185|004 | 1.61 | 0.40 | 0.09 | 0.07 | 0.06 | 0.40 | 0.09 | 0.07 | 0.06
S5 | 172 | 0.04 | 1.50 | 0.37 | 0.09 | 0.06 | 0.06 | 0.37 | 0.09 | 0.06 | 0.06
S6 1173|004 | 150 | 037 | 0.09 | 0.06 | 0.06 | 0.37 | 0.09 | 0.06 | 0.06
ST 1173|004 | 150 | 0.37 | 0.09 | 0.06 | 0.06 | 0.37 | 0.09 | 0.06 | 0.06
S8 | 173|004 | 150 | 0.37 | 0.09 | 0.06 | 0.06 | 0.37 | 0.09 | 0.06 | 0.06
S9 | 101|005 1.66 | 041 | 0.10 | 0.08 | 0.06 | 0.41 | 0.10 | 0.08 | 0.06
S10° 1 191 | 0.05 | 1.66 | 0.41 | 0.10 | 0.08 | 0.06 | 0.41 | 0.10 | 0.08 | 0.06
S11 1 191 | 0.05 | 1.66 | 0.41 | 0.10 | 0.08 | 0.06 | 0.41 | 0.10 | 0.08 | 0.06
S12° 1 191 | 005 | 1.66 | 0.41 | 0.10 | 0.08 | 0.06 | 0.41 | 0.10 | 0.08 | 0.06
S13° | 183|004 | 1.60 | 040 | 0,09 | 0.05 | 0.06 | 0.40 | 0.09 | 0.05 | 0.06
S14 | 184 | 0.04 | 1.60 | 0.40 | 0.09 | 0.05 | 0.06 | 0.40 | 0.09 | 0.05 | 0.06
S15 1 184 | 0.04 | 1.60 | 0.40 | 0.09 | 0.05 | 0.06 | 0.40 | 0.09 | 0.05 | 0.06
S16 | 184|004 | 1.60 | 040 | 0,09 | 0.05 | 0.06 | 0.40 | 0.09 | 0.05 | 0.06
ST | 188 | 004 | 1.64 | 0.41 | 0.09 | 0.06 | 0.06 | 0.41 | 0.09 | 0.06 | 0.06
S8 | 188 | 004|164 041|009 | 006|006 041|009 | 006 ]| 0.06
S19° | 188 | 004 | 1.64 | 041 | 009 | 0.06 | 0.06 | 0.41 | 0.09 | 0.06 | 0.06
520 | 188 | 004 | 1.64 | 0.41 | 009 | 0.06 | 0.06 | 0.41 | 0.09 | 0.06 | 0.06
S2L | 183 | 004 | 1.60 | 0.40 | 0.09 | 0.07 | 0.05 | 0.40 | 0.09 | 0.07 | 0.05
S22 | 184 | 004 | 1.60 | 0.40 | 0,09 | 007 | 0.05 | 0.40 | 0.09 | 0.07 | 0.05
S23 | 184 | 004 | 1.60 | 0.40 | 0,09 | 007 | 0.05 | 0.40 | 0.09 | 0.07 | 0.05
S24 | 184 | 004 | 1.60 | 0.40 | 0.09 | 0.07 | 0.05 | 0.40 | 0.09 | 0.07 | 0.05

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 67. Horas de produccion programadas por dia después de realizar

ajuste
Semana Puesto de Produccion

L1 D1 | M1 | EM4 | EM3 | EM2 | EM1 | ET4 | ET3 | ET2 | ET1
S1 157 |0.00 |166 |0.42 |0.10 |0.07 |0.07 |0.42 |0.10 |0.07 |0.07
S2 152 |0.00 |161 |0.40 |0.09 |0.07 |0.06 |0.40 |0.09 |0.07 |0.06
S3 152 |0.00 |1.61 |040 |0.09 |0.07 |0.06 |10.40 |0.09 |0.07 |0.06
S4 152 |0.00 |1.61 |040 |0.09 |0.07 |0.06 |10.40 |0.09 |0.07 |0.06
S5 142 |]0.00 |150 |0.37 |0.09 |0.06 |0.06 |0.37 |0.09 |0.06 |0.06
S6 142 |0.00 |1.50 |0.37 |0.09 |0.06 |0.06 |0.37 |0.09 |0.06 |0.06
S7 142 |0.00 |1.50 |0.37 |0.09 |0.06 |0.06 |0.37 |0.09 |0.06 |0.06
S8 142 |0.00 |150 |0.37 |0.09 |0.06 |0.06 |0.37 |0.09 |0.06 |0.06
S9 157 |0.00 |166 |041 |0.10 |0.08 |0.06 |0.41 |0.10 |0.08 |0.06
S10 157 |0.00 |166 |0.41 |0.20 |0.08 |0.06 |0.41 |0.10 |0.08 |0.06
S11 157 |0.00 |166 |041 |0.10 |0.08 |0.06 |0.41 |0.10 |0.08 |0.06
S12 157 |0.00 |166 |041 |0.10 |0.08 |0.06 |0.41 |0.10 |0.08 |0.06
S13 151 |0.00 |1.60 |040 |0.09 |0.05 |0.06 |0.40 |0.09 |0.05 |0.06
S14 151 |0.00 |1.60 |0.40 |0.09 |0.05 |0.06 |0.40 |0.09 |0.05 |0.06
S15 151 |0.00 |[1.60 |0.40 |0.09 |0.05 |0.06 |0.40 |0.09 |0.05 |0.06
S16 151 |0.00 |1.60 |0.40 |0.09 |0.05 |0.06 |0.40 |0.09 |0.05 |0.06
S17 155 |0.00 |164 |041 |0.09 |0.06 |0.06 |041 |0.09 |0.06 |0.06
S18 155 |0.00 |1.64 |041 |0.09 |0.06 |0.06 |0.41 |0.09 |0.06 |0.06
S19 155 |0.00 |1.64 |041 |0.09 |0.06 |0.06 |0.41 |0.09 |0.06 |0.06
S20 155 |0.00 |164 |041 |0.09 |0.06 |0.06 |041 |0.09 |0.06 |0.06
S21 1.51 |0.00 |1.60 |0.40 |0.09 |0.07 |0.05 [0.40 |0.09 |0.07 |0.05
S22 1.51 |0.00 |1.60 |0.40 |0.09 |0.07 |0.05 [0.40 |0.09 |0.07 |0.05
S23 151 |0.00 |1.60 |0.40 |0.09 |0.07 |0.05 |0.40 |0.09 |0.07 |0.05
S24 151 |0.00 |1.60 |0.40 |0.09 |0.07 |0.05 |0.40 |0.09 |0.07 |0.05

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 68. Turnos de produccion programados por dia

Puesto de Produccioén

L1/ D1 M1 EM4|EM3|EM2 | EM1 |ET4 |ET3|ET2|ET1

Semana

S1

S2

S3

S4

S5

S6

S7

S8

S9

S10
S11
S12
S13
S14
S15
S16
S17
S18
S19
S20
S21
S22
S23
S24

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 69. Numero de trabajadores por semana

Semana Puesto de Produccién
L1/D1|M1| EM4 | EM3 | EM2 | EM1 | ET4 | ET3 | ET2 | ET1
ST |1 J1 |1 |1 1 1 1 1 1 1 1
s2 |1 J1 |1 |1 1 1 1 1 1 1 1
s3 1 1 |1 |1 11 1 1 |1 1 1
sS4 |1 J1 |1 |1 1 1 1 1 1 1 1
s5 |1 1 |1 |1 1 1 1 1 1 1 L
S6 1 /1 [1 |1 1 1 1 1 1 1 1
S7 1 /1 [1 |1 1 1 1 1 1 1 1
s8 |1 (1 |1 |1 1 1 1 1 1 1 L
S9 1 /1 [1 |1 1 1 1 1 1 1 1
S10 1 /1 [1 |1 1 1 1 1 1 1 1
si1 |1 |1 |1 |1 1 1 1 1 1 1 1
s12 |1 |1 |1 |1 1 1 1 1 1 1 1
S13 1 /1 [1 |1 1 1 1 1 1 1 1
s14 |1 |1 |1 |1 1 1 1 1 1 1 1
S15 1 /1 |1 |1 1 1 1 1 1 1 1
S16 1 /1 [1 |1 1 1 1 1 1 1 1
S17 1 /1 [1 |1 1 1 1 1 1 1 1
S18 1 /1 |1 |1 1 1 1 1 1 1 1
S19 1 /1 [1 |1 1 1 1 1 1 1 1
S20 1 /1 [1 |1 1 1 1 1 1 1 1
s21 |1 |1 (1 |1 1 1 1 1 1 1 1
S22 |1 |1 |1 |1 1 1 1 1 1 1 1
S23 1 /1 |1 |1 1 1 1 1 1 1 1
s24 |1 |1 |1 |1 1 1 1 1 1 1 1

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO V: EVALUACION ECONOMICA/FINANCIERA
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5.1. Costos por no invertir en dar solucién alas principales causas raices

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

gue generan baja utilidad

A continuacion se detalla el monto mensual y anual que la empresa pierde
o deja de ganar por no capacitar a sus operarios en los procesos de
produccion de desinfectante, por tener el &rea de produccion
desordenada, por no contar con procesos estandarizados y por no realizar
una planificacion de la produccion.

A. Mano de Obra:

Los operarios no estdn capacitados en los procesos de

produccion

Para calcular el monto que la empresa deja de ganar por no invertir en
un programa de accion para capacitar a sus operarios en los procesos
de produccién de desinfectante se realiz6 una muestra del peso de los
bidones de desinfectantes fabricados durante cinco dias y se hallo el

exceso de desinfectante que se coloco en cada uno de estos bidones.

En el Cuadro 70 se detalla el peso estandar de un bidén de
desinfectante asi como el peso de los bidones de desinfectantes
obtenidos en la muestra, los bidones de desinfectante que se dejan de
vender por el exceso de desinfectante y los costos de oportunidad que

generan.
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Cuadro 70. Muestra del peso de bidones de desinfectante

Fecha Turno Pe§o real esTéGrS]gar Exceso Porcentaje |Precio de.venta de Costo 'de

(litros) (litros) exceso un litro oportunidad

19.78 1.03 5.5% S/ 3.09

19.95 1.20 6.4% S/ 3.60

Mafiana 19.60 0.85 4.5% S/ 2.55

19.52 0.77 4.1% S/2.31

19.45 0.70 3.7% S/2.10

19.35 0.60 3.2% S/ 1.80

30/05/2016 19.78 1.03 5.5% S/ 3.09

19.65 0.90 4.8% S/ 2.70

Tarde 19.11 0.36 1.9% S/ 1.08

19.85 1.10 5.9% S/ 3.30

19.11 0.36 1.9% S/ 1.08

20.00 18.75 1.25 6.7% S/3.00 S/ 3.75

19.43 0.68 3.6% S/ 2.04

19.38 0.63 3.4% S/ 1.89

Mafiana 19.50 0.75 4.0% S/ 2.25

19.62 0.87 4.6% S/ 2.61

19.91 1.16 6.2% S/ 3.48

31/05/2016 19.61 0.86 4.6% S/ 2.58

19.37 0.62 3.3% S/ 1.86

Tarde 19.82 1.07 5.7% S/3.21

20.00 1.25 6.7% S/ 3.75

19.32 0.57 3.0% S/ 1.70
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19.87 1.12 6.0% S/ 3.36

19.10 0.35 1.9% S/ 1.05

19.00 0.25 1.3% S/0.74

19.24 0.49 2.6% S/1.47

Mafiana 18.94 0.19 1.0% S/ 0.57

19.11 0.36 1.9% S/1.08

19.52 0.77 4.1% S/2.31

18.85 0.10 0.5% S/0.30

1/06/2016 18.78 0.03 0.2% S/ 0.09

19.15 0.40 2.1% S/1.20

Tarde 19.37 0.62 3.3% S/ 1.86

19.65 0.90 4.8% S/2.70

19.32 0.57 3.0% S/1.71

18.99 0.24 1.3% S/0.72

19.02 0.27 1.4% S/0.81

19.57 0.82 4.4% S/ 2.46

Mafiana 19.03 0.28 1.5% S/0.84

19.29 0.54 2.9% S/1.62

19.07 0.32 1.7% S/ 0.96

19.36 0.61 3.3% S/1.83

2/06/2016 19.45 0.70 3.7% S/2.10

19.21 0.46 2.5% S/1.38

Tarde 19.25 0.50 2.7% S/ 1.50

19.70 0.95 5.1% S/ 2.85

19.03 0.28 1.5% S/0.84

18.81 0.06 0.3% S/0.18

3/06/2016 |Mafnana 19.26 0.51 2.7% S/1.53
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19.49

19.42

18.89

19.65

19.08

Tarde

19.38

18.76

19.29

19.47

19.35

19.06

S/ 2.22

S/ 2.01

S/0.42

S/ 2.70

S/0.99

S/ 1.89

S/0.03

S/ 1.62

S/ 2.16

S/ 1.80

0.74 3.9%
0.67 3.6%
0.14 0.7%
0.90 4.8%
0.33 1.8%
0.63 3.4%
0.01 0.1%
0.54 2.9%
0.72 3.8%
0.60 3.2%
0.31 1.7%

S/ 0.93

Fuente: Elaboracion Propia

Terrones Campos, Stefany Milagros

211




y.

N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

En Cuadro 71 se detalla el promedio de litros de desinfectante que se
dejan de vender por mes y por afio, y el costo de oportunidad de dejar

de vender estos litros de desinfectante.

Cuadro 71. Costo de oportunidad por tener operarios que no estan

capacitados en los procesos de produccion

Por mes Por afio

Litros que se dejan 378.08 4537.00
de vender
Costo de

S/ 1134.25| S/ 13611.01

oportunidad

Fuente: Elaboracion Propia

B. Medio Ambiente:

Desorden en el area de produccion

Para conocer el monto que la empresa pierde por tener el area de
produccién desordenada la empresa brindé la lista de los pedidos que
no se cumplieron en el afio 2015 debido a que en repetidas
oportunidades se destinaba tiempo a ordenar el area de produccion.
En el Cuadro 72 se detallan las cantidades en las diferentes
presentaciones de desinfectante que se dejaron de vender en el afio

2015 y el costo de oportunidad que generaron.
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Cuadro 72. Desinfectante que se dej6 de vender en el afio 2015 por tener el area de produccion desordenada

Meses Empresa cliente Unidad | Cantidad Precllo hor Costo .de
unidad oportunidad

EMPRESA EDITORA LA
INDUSTRIA DE Galon 10 S/ 15 S/ 150
TRUJILLO S.A.
INVERSIONES DOS Medio

Enero | DELFINES SRL Litro 9 S/2.6 S/23.4
CLIENTES VARIOS Galon 20 S/ 15 S/ 300
CINEPLEX SA Litro 17 S/3 S/ 51
EMP NACIONAL DE .
PUERTOS S A Litro 13 S/'3 S/ 39
ADECCO PERU S.A. Galon 31 S/ 15 S/ 465
INSTITUTO REGIONAL .
DE OFTALMOLOGIA Litro 8 S/3 S/ 24
FUNDACION Medio

Febrero | 5\WwALDO KAUFMANN |  Litro 14 S/26 S/36.4
CINEPLEX SA Litro 3 3 S/ 9
ADECCO PERU S.A. Litro 13 3 S/ 39
CLIENTES VARIOS Litro 15 3 S/ 45
Compafiia MINERA Medio
MINASPAMPA S.A.C. Litro 23 2.6 S/59.8
EF;QOSU'TEC SERVICE | | iro 21 S/3 S/ 63

Marzo  FABISSA. Litro 22 3 S/ 66
MUNICIPALIDAD
DISTRITAL DE Galon 23 S/ 15 S/ 345
SALAVERRY
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CIPSUR E.I.R.L. Medio 5 S/2.6 S/13
Litro
EMPRESA DE
SERVICIOS Medio
GENERALES FACHASA | Litro 32 S/.6 5/83.2
EIRL
Abril KIMIKO SOCIEDAD
ANONIMA CERRADA - | Galén 9 S/ 15 S/ 135
KIMIKO S.A.C.
Medio
SODEXO PERUSAC. | & 12 S/2.6 S/31.2
MUNICIPALIDAD
DISTRITAL DE Bid6n 15 S/ 56.5 S/ 847.5
SALAVERRY
ISA PERU GROUP SAC | Bidén 10 S/ 56.5 S/ 565
Mayo |MEXLIM S.A.C. Litro 32 S/ 3 S/ 96
MOLINORTE S.A.C. Galén 10 S/ 15 S/ 150
COLEGIO
PARROQUIAL DANTE Litro 23 S/ 3 S/ 69
ALIGHIERI
E'_EI_(;?_(_:'OS DHARMA | Gaien 26 s/ 15 S/ 390
EMPRESA EDITORA LA
INDUSTRIA DE Litro 25 S/ 3 S/ 75
Junio | TRUJILLO S.A.
CLIENTES VARIOS Galén 24 S/ 15 S/ 360
MEX LIM S.A.C. N'L‘ftf(')o 24 S/2.6 S/ 62.4
COLEGIO Medio 19 S/26 S/ 49.4

Terrones Campos, Stefany Milagros

214




J

N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

PARROQUIAL DANTE Litro
ALIGHIERI
INST. REG. DE
ENFERMEDADES )
NEOPLASICAS ' LUIS Litro 35 S/ 3 S/ 105
PINILLOS
KIMIKO SOCIEDAD
ANONIMA CERRADA - Bidon 27 S/ 56.5 S/ 1525.5
KIMIKO S.A.C.
Julio EMP NACIONAL DE )

PUERTOS S A Litro 9 S/ 3 S/ 27
ET:(;C')_CIOS DHARMA Galon 24 S/ 15 S/ 360
él\ﬁ‘ERICA EXPRESS Litro 15 S/3 S/ 45
CORPORACION Medio
FUNERARIA SA Litro 32 S/26 S/83.2
REPRESENTACIONES Medio
EXCLUSIVAS S.A.C. Litro 27 S/26 S/70.2
KIMIKO SOCIEDAD Medio
ANONIMA CERRADA - Litro 36 S/ 2.6 S/ 93.6
KIMIKO S.A.C.
MADRE DOLOROSA

Agosto HOTEL SOCIEDAD
ANONIMA Litro 23 S/3 S/ 69
CERRADA _MD HOTEL
S.A.C.
MINISTERIO DE Medio
CULTURA Litro 20 5/26 S/52
MUNICIPALIDAD Galon 29 S/ 15 S/ 435
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DISTRITAL DE
SALAVERRY

KIMIKO SOCIEDAD

ANONIMA CERRADA - '\ﬂf’t?(')" 32 S/2.6 S/83.2

KIMIKO S.A.C.

EMPRESA ROYAL CAR | _...

SO0 COM RESP [Tha. | Bidon 13 S/ 56.5 S/ 7345

REPRESENTACIONES -

CARRYS EIRL Bidon 30 S/ 56.5 S/ 1695

ALBIS S.A. '\ﬁ?c')o 29 S/2.6 S/ 75.4
Setiembre |KIMIKO SOCIEDAD

ANONIMA CERRADA - | Bidon 20 S/ 56.5 S/ 1130

KIMIKO S.A.C.

ORGANISMO DE

FORMALIZACION DE .

LA PROPIEDAD Bidon 13 S/ 56.5 S/ 7345

INFORMAL

COLEGIO Medio

PARROQUIAL DANTE e 31 S/2.6 S/80.6

ALIGHIERI

EF;QOSU'TEC SERVICE | ai6n 35 s/ 15 S/ 525

REPARACIONES

INTEGRALES S.A.- Galén 3 S/ 15 S/ 45

Octubre REPINSA

NORLLANTAS MANUEL| .

OLANO SOCIEDAD e 35 S/2.6 s/ 91

ANONIMA CERRADA

PROQUITEC SERVICE | Medio 31 S/26 S/80.6
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S.R.L. Litro

CLIENTES VARIOS Litro 34 S/ 3 S/ 102

VICENTE DELFIN )

CABADA SA Litro 18 S/ 3 S/ 54

CLIENTES VARIOS Galoén 4 S/ 15 S/ 60

KIMIKO SOCIEDAD Medio

ANONIMA CERRADA - Litro 17 S/ 2.6 S/ 44.2

KIMIKO S.A.C.

KIMIKO SOCIEDAD Medio

ANONIMA CERRADA - Litro 13 S/ 2.6 S/ 33.8

KIMIKO S.A.C.

ORGANISMO DE

FORMALIZACION DE ,

LA PROPIEDAD Galén 9 S/ 15 S/ 135
Noviembre |INFORMAL

REXEL PERU SAC Galén 27 S/ 15 S/ 405

PROQUITEC SERVICE Medio

SRL. Litro 12 S/ 2.6 S/ 31.2

UNIVERSIDAD CESAR .

VALLEJO SAC Bidén 15 S/ 56.5 S/ 847.5

KIMIKO SOCIEDAD

ANONIMA CERRADA - Litro 9 S/ 3 S/ 27

KIMIKO S.A.C.

CRUBHER S.R.L. “ﬁf(')o 21 S/2.6 S/54.6

ADECCO PERU S.A. Galon 31 S/ 15 S/ 465
Diciembre CIPSUR E.I.R.L. Litro 38 S/ 3 S/ 114

ALBIS S.A. Litro 3 S/ 3 S/ 9

KIMIKO SOCIEDAD Litro 35 S/ 3 S/ 105
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ANONIMA CERRADA -
KIMIKO S.A.C.

MAGUINA ALVARADO
NELSON ALFREDO

Litro

12

S/3

S/ 36

AMERICA EXPRESS
S.A.

Litro

32

S/3

S/ 96

MUNICIPALIDAD
DISTRITAL DE LA
ESPERANZA

Galoén

27

S/'15

S/ 405

Fuente: Proquitec Industrial S.A.C.
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En el Cuadro 73 se resume el costo de oportunidad por tener el area
de produccién desordenada por cada mes del afio 2015.
Cuadro 73. Costo de oportunidad por tener el area de produccién

C. Métodos:

desordenada
Meses Costo de oportunidad
Por Mes Por Afo
Enero S/ 563.4
Febrero | S/618.4
Marzo S/ 546.8
Abril S/ 249.4
Mayo S/ 1727.5
Junio S/ 936.8
Julio S/ 2145.7 S/'15866.9
Agosto S/719.8
Setiembre | S/ 4533.2
Octubre | S/ 957.6
Noviembre | S/ 1638.3
Diciembre | S/ 1230

Fuente: Proquitec Industrial S.A.C.

No se cuenta con procesos estandarizados

El administrador supone que el trabajador fabrica un bidon de
desinfectante en 20 minutos, cuando en verdad el tiempo de
fabricacion estandar para fabricar un bidén de desinfectante es de
14.2 minutos, esto genera que el trabajador no realice las operaciones
de fabricacion de desinfectante al 100% y existan tiempos muertos.

En el Cuadro 74 se detalla el nUumero de bidones de desinfectante
fabricados tomando en cuenta el tiempo estimado y el tiempo
estandarizado, el numero de bidones de desinfectante que se dejan de

fabricar y el costo de oportunidad que esto genera.
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Cuadro 74. Costo de oportunidad por no contar con procesos

estandarizados.

Tiempo Bidén de Bidén de Bidén de
estandar desinfectante/ | desinfectante/ | desinfectante/
(min/bidén) Dia Mes Afio
Sin . 20 24 576 6912
estandarizar
Estandarizado 14.2 34 813 9753
N° de bidones de
desinfectante que se dejan de 10 237 2841
fabricar
Costo de oportunidad S/ 557 S/ 13,375 S/ 160,496
Fuente: Elaboracion Propia

No se realiza planeamiento de la produccion

Para conocer el monto que se pierde por no realizar el planeamiento

de la produccién la empresa brindo las fechas y tiempo de paradas

gue hubo en el afio 2015 por escases de materia prima debido a que

no se realiza un planeamiento de la produccion.

En el Cuadro 75 se detalla el nUmero de bidones que se dejan de

fabricar por paradas por escases de materia prima y el costo de

oportunidad que esto genera.

Cuadro 75. Costo de oportunidad por no realizar planeamiento de la

produccion
Tiempo o
Fecha de . estandar de . N® de
Tiempo de ) bidones de
parada por fabricacion de . Costo de
parada g, desinfectante .
escases (min) un bidén de que se dejan oportunidad
de MP desinfectante .
. de fabricar
(min)
8-Ene 155 10.93 S/ 618
16-Ene 70 4.94 S/ 279
17-Ene 75 5.29 S/ 299
20-Feb 280 19.75 S/ 1,116
30-Mar 45 14.18 3.17 S/ 179
31-Mar 180 12.70 S/ 717
7-Abr 115 8.11 S/ 458
16-Abr 85 6.00 S/ 339
11-May 190 13.40 S/ 757
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23-May 275 19.40 S/ 1,096
10-Jun 250 17.64 S/ 996
26-Jun 50 3.53 S/ 199
11-Jul 70 4.94 S/ 279

18-Jul 260 18.34 S/ 1,036
22-Jul 125 8.82 S/ 498
1-Ago 50 3.53 S/ 199
25-Ago 185 13.05 S/ 737
9-Set 120 8.47 S/ 478
9-Oct 95 6.70 S/ 379
30-Oct 150 10.58 S/ 598
16-Nov 65 4.59 S/ 259
3-Dic 170 11.99 S/ 678
19-Dic 75 5.29 S/ 299

TOTAL 221.16 S/. 12,496

Fuente: Proquitec Industrial S.A.C.

5.2. Costos de invertir en las principales causas raices que generan baja
utilidad
A. Mano de obra
Los operarios no estan capacitados en los procesos de

produccion

Para poder poner en practica el plan de capacitacion se compraron los
materiales necesarios y se pago a un orador quien dicto lo planes de
accion, en los siguientes cuadros se detallan los costos de cada uno

de los materiales y el costo por los servicios del orador.

Cuadro 76. Inversion en materiales para realizar el plan de capacitacion

Materiales a usar | Cantidad | Costo
Pizarra acrilica 1 S/ 120
Plumones 12 S/ 20
Papelotes 12 S/'5
Hojas 20 S/'5
Copias 26 S/3
Lapiceros 4 S/ 10
TOTAL S/ 163

Fuente: Elaboracion Propia
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Cuadro 77. Inversiéon en orador para realizar el plan de capacitacion

Programa de Accién Costo de orador
Induccion al puesto de S/ 50
trabajo
Liderazgo S/ 50
Comunlcaplon entre clientes S/ 50
internos
Correcto uso de materlales S/ 50
de trabajo
Procesos y tiempo de
fabricacion de desinfectante S/ 100
TOTAL S/ 300

Fuente: Elaboracion Propia

B. Medio ambiente

Desorden en el &rea de produccion

En el Cuadro 78 se detalla el costo de invertir en la implementacién de

las 5S, dicho costo es por Unica vez.

Cuadro 78. Costo de invertir en laimplementacion de las 5S

5S Descripcion del costo Costo
.. |Bolsas negras para clasificar los
Seiri ; T 15
elementos del area de produccion
Seiton |Dos anaqueles de 4 pisos 320
Cincuenta soles para cada uno
Seiso |de los dos trabajadores que 100
limpiaron el &rea de produccion.
Una ciento de mascarillas, media
Seiketu |docena de guantes y dos 195
mandiles.
TOTAL 630

Fuente: Elaboracion Propia.

En el Cuadro 79 se detalla el costo de mensual y anual de invertir en

la charla semanal de quince minutos en la que se reafirma la

importancia de las 5S.
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Cuadro 79. Costo de invertir en charla semanal

Costo por |Costo por

5S Descripcion del costo ~
mes afno

Quince minutos extras que
seran considerados en la S/ 20.00 | S/240.00
Shitsuke | planilla del trabajador

Persona que dicta la charla
de quince minutos

TOTAL S/60.00 | S/360.00

S/ 40.00 | S/120.00

Fuente: Elaboracion Propia

C. Métodos

Propuesta de planeamiento de la produccion

Se ha planteado a la administracion de la empresa realizar un
planeamiento de la produccién cada tres meses con el fin de conocer
la demanda de desinfectante en cada una de sus presentaciones asi
como las materias primas y la mano de obra que se requerird en los
meses venideros.

En el Cuadro 80 se detalla el costo de invertir en una persona que

realice el planeamiento de la produccion cada tres meses.
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Cuadro 80. Costo de invertir en planeamiento de la produccion

Fecha de Afio 2017 Afo 2018

pre;_enta_cién de Costo

planificacion de la | Julio | Agosto | Setiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre | Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio
produccion
1/06/2017 S/ 300
1/09/2017 S/ 300
1/12/2017 S/ 300
1/03/2018 S/ 300
TOTAL S/ 1,200

Fuente: Elaboracion Propia
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En el siguiente cuadro se resumen los costos en los que incurre la
empresa por no invertir en dar solucion a sus principales casusas que
generan una baja utilidad en la linea de desinfectante, estos costos son
los costos de oportunidad de no invertir en las herramientas para dar
solucién a la principales causas raices y este costo de oportunidad sera el
ingreso que la empresa percibira desde que se invirtio las herramientas y
se dio solucién a las principales causas raices, restando este monto al

costo de inversion nos da como resultado la utilidad mensual y anual.
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Cuadro 81. Utilidad por dar solucidn a principales causas raices

Ingresos por

Herramientas para

Utilidad por dar

Causas raices que generan invertir en dar solucion a Costo de solucion a
baja utilidad en la linea de principales R inversion principales
desinfectante causas raices pr|n0|palres causas causas raices
Mensual | Anual raices Mensual | Anual | Mensual | Anual
Operarios del area de
produccion no esta capacitado 1134 13611 | Plan de capacitacion 39 463 1096 13148
en los procesos de produccién
Falta de organizaciéon y Implementacion de
limpieza en el area de 1322 | 15867 5 83 990 1240 14877
produccion.
oo existentiempos de | 13375 |160496| Estudio detiempos | 50 | 600 | 13325 |159896
No existe planlflc_:gmon de la 1041 12496 Planlflcamon,de la 50 600 991 11896
produccion. produccion
TOTAL 16872 [202469 TOTAL 221 2653 | 16651 |199816

Fuente: Elaboracion Propia
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trabajadores del area de produccion, mantener el area de produccién
limpia y ordenada, calcular cada tres meses los tiempos estandares en
los procesos de fabricacion y realizar la planificacion de la produccion,
considerando este monto como la inversiébn total y un costo de
oportunidad del 20% de la inversién total se realiz6 un estado de
resultados y flujo de caja proyectado a 10 afos con el fin de calcular el
VAN y TIR para conocer la viabilidad del proyecto.

En el Cuadro 82 se detalla el calculo del VAN y TIR, el VAN es mayor a 0
y el TIR es un porcentaje mayor al costo de oportunidad considerado

como 20% de la inversion.
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Cuadro 82. Estado de resultados y flujo de caja

AfRo 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ingresos 202469 | 212593 | 223222 | 234384 | 246103 | 258408 | 271328 | 284895 | 299139 | 314096
Costos operativos 2653 | 2786 | 2925 | 3071 | 3225 | 3386 | 3555 | 3733 3920 4116
Depreciacion activos 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
GAV 265 279 292 307 322 339 356 373 392 412
Utilidad antes de
impuestos 199471209449 |219925|230925|242476 | 254603 | 267338280708 | 294748 | 309489
Impuestos (30%) 59841 | 62835 | 65978 | 69278 | 72743 | 76381 | 80201 | 84213 | 88424 | 92847
Utilidad después de
impuestos 139630146614 153948161648 |169733|178222|187136|196496 | 206323 |216642
Mas depreciacién 80 80 80 80 80 80 80 80 80 80
Inversion -2653 | 2333 | 2333 | 2333 | 2653 | 2333 | 2333 | 2333 | 2653 2333 2333
-2653 | 137377144361 |151695|159075|167480| 175969 | 184883 | 193923 | 204070 | 214389
VAN 673690
TIR 5183%

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO VI: RESULTADOS Y DISCUSION
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de los procesos de fabricacion de desinfectante.

Se capacitd en los procesos de produccion al 100% de los operarios que

laboran en el area de produccion de desinfectante.

Se implement6 las 5S y se logré disminuir de 9% a 4% el numero de
ordenes de produccion sin cumplir en el mes de Julio del afio 2016. El
total de 6rdenes de produccion en el mes de Julio fueron 75y no se logro
cumplir con 3, el motivo por el que no se logré cumplir con dichas 6rdenes
es que al momento de realizar la limpieza del area de produccion se
manipularon de manera incorrecta dos docenas de botellas de litro y tres
docenas de medio litro y quedaron inutilizables, se realiz6 el pedido pero
no llego a tiempo para poder cumplir con las érdenes de produccién.

En el Cuadro 82 se detallan las 6rdenes de produccion sin cumplir.

Cuadro 83. Ordenes de produccion sin cumplir en el mes de julio del afio

2016
Fecha Empresa Cliente Unidad | Cantidad
11/07/2016 INSTITUTO REGIONAL Litro 3

DE OFTALMOLOGIA
COLEGIO PARROQUIAL | Medio

11/07/2016 DANTE ALIGHIERI Litro 1
MINISTERIO DE Medio
11/07/2016 CULTURA Litro 16

Fuente: Elaboracion Propia
Se realiz6 la planificacién de la produccién para los meses de Julio del
2016 a Junio del 2017 y se logro disminuir de 2.1% a 0% el tiempo muerto
por paradas en el area de produccion por escases de materia prima en el
mes de Julio del afio 2016.

En el Cuadro 83 se resume el valor inicial antes de la implementacion de
las mejoras, el valor meta al que se esperaba llegar y el valor final al que

se llegd después de implementar las mejoras.
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Cuadro 84. Resumen de indicadores valores iniciales y finales

o CAUSA < VALOR VALOR
N RAIZ INDICADOR FORMULA INICIAL META EINAL
No se % de (N° de procesos
cuenta con rocesos estandarizados /
N°5 | procesos b ) 0% 100% | 100%
: estandarizad Total de
estandariza
d 0s procesos)x100
0S.
(N° de operarios
% de del area de
Operarios | operarios del produccién
no area de capacitados en
NE 1 capacitados produ.cmon los procesos de 0% 100% | 100%
en los capacitados produccion /
procesos de en los Total de
produccion | procesos de operarios del
produccion area de
produccion)x100
Falta de (N° 6rdenes de
organizacié % ordenes de| produccion sin
Nea | DY Ilmpleza producmo_n cumplir por mes / 9% 3% | 4.50%
en el area sin cumplir | Total de érdenes
de por mes de produccién
produccion por mes)x100
5 .
% de tiempo (Tiempo muerto
muerto por
por paradas en
. paradas en el .
No existe . d el area de
lanificacion area ge produccion por
Ne6 | P produccion 2.10% 0% 0%
de la mes/ Horas
. por escasez
produccion : Hombre en el
de materia .
rima por area de
b produccion)x100
mes
Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO VII: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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A continuacion se detallan las conclusiones a las que se llegd

después de realizar el proyecto de investigacion.

a) Después de dar solucion a las principales casusas raices que
generan baja utilidad en el area de produccion, se logré aumentar
la utilidad de la empresa en el area de fabricacion de

desinfectante en 31%.

b) Se realiz6 un diagnostico de la situacion actual de la empresa en
el &rea de Produccion y se detecto que las principales causas que
generan baja utilidad en el area de Produccion son:

Los operarios del area de produccion no estan capacitado en los
procesos de produccién

Falta de organizacion y limpieza en el &rea de produccion.

No existen tiempos de fabricacion estandarizados.

No existe planificacion de la produccion.

c) Se analizaron métodos y técnicas de ingenieria para elevar el
nivel de produccion en el proceso productivo de desinfectante y se
llegd a la conclusién de que usarian los siguientes métodos y
herramientas para dar solucibn a los problemas antes

mencionados.

Programa de Capacitacién
5S

Estudio de tiempos
Planificacion de la Produccién

d) Se desarroll6 una propuesta de Planificacion de la Produccion
utilizando los métodos y técnicas seleccionadas con el fin de
elevar el nivel de produccion en el proceso productivo de
desinfectante, en dicha propuesta de planificacion se muestra el
prondstico de demanda para los meses venideros (Plan

Agregado), asi como la cantidad de materia prima directa e
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indirecta a comprar (MRP) y los turnos de produccion necesarios

por dia y semana (CRP) para poder cumplir con dicha demanda.

e) Se evalu6é econdmicamente la viabilidad del proyecto y se halld
que el monto a invertir para implementar los métodos y
herramientas antes mencionadas y poder eliminar las principales
causas de baja utillidad en la linea de produccion de
desinfectantes es S/ 221.08 (Doscientos veintiuno y 08/100 Soles)
mensuales o S/ 2653.00 (Dos mil seiscientos cincuenta y tres y
00/100 Soles) anuales; invirtiendo este monto se percibe una
utilidad de S/ 16651.36 (Dieciséis mil seiscientos cincuenta y uno
y 36/100 Soles) mensuales o S/ 199816.36 (Ciento noventa y

nueve mil ochocientos dieciséis y 36/100 Soles) anuales.

f) De acuerdo al VAN y TIR hallado el proyecto es econ6micamente
viable.
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