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RESUMEN 

La presente tesis se ha elaborado teniendo como finalidad incrementar la 

rentabilidad en la Empresa de Calzado Pereda S.A.C. Se planteó la propuesta de 

mejora a partir del conocimiento del entorno global de las empresas de su rubro; 

su desarrollo, evolución y participación estratégica en el desarrollo de los sectores 

económicos del país a fin de determinar los alcances principales de la presente 

investigación. 

Se realizó el diagnóstico de la situación actual en el área de Producción el cual 

proporcionó los aspectos relevantes de los procesos y su implicancia en el buen 

desempeño del área de producción; se, distingue la función de abastecimiento de 

materiales e insumos dentro del proceso de fabricación, cuyas asistencias 

oportunas en el área de producción desarrollan sinergias a fin de dar 

cumplimiento a los tiempos de entrega de los productos a los clientes finales. 

Determinados los aspectos relevantes se formuló el problema, de cuya solución y 

evaluación determinará la solución planteada en la investigación.  

El desarrollo de la propuesta presentada para el área de producción de la 

empresa de Calzado Pereda S.A.C. contempla los aspectos relevantes derivados 

del diagnóstico a los cuales se les proporcionó sus respectivas propuestas de 

solución a fin de que al desarrollarse las mismas suplieran las ausencias de 

valores requeridos para considerarse como parte de la solución del problema de 

la investigación.  El planteamiento del MRP tiene una razón fundamental la cual 

se explica en la necesidad de contar con un marco referencial que englobe las 

herramientas tales como pronóstico de la demanda lista de materiales la 

programación y asistencia de insumos partes y materiales a la línea de 

producción y en ella el cumplimiento de la programación respectiva balance de 

líneas, y de cada ellas obtener los valores que demuestren el antes y después de 

las áreas referidas.  

Se culmina con la valoración monetaria alcanzada en cada de las propuestas de 

solución planteadas las que en términos monetarios a través de sus indicadores 

alcanzaron un VAN de S/. 46,838.29; TIR de 34%; B/C de S/.1.59, los cuales en 

su conjunto determinan la validación de la propuesta y de la investigación 

desarrollada al concluir que la misma es considerada rentable y viable.  
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ABSTRACT 

This thesis has been elaborated with the purpose of increasing profitability in the 

Footwear Company Pereda S.A.C. The proposal of improvement was proposed 

based on the knowledge of the global environment of the companies in its field; Its 

development, evolution and strategic participation in the development of the 

economic sectors of the country and the determination of the main scope of 

current research. 

A diagnosis was made of the current situation in the Production area, which 

provided the most relevant of the processes and their implication in the good 

performance of the production area; It distinguishes the supply function of 

materials and inputs within the manufacturing process, whose timely assistance in 

the production area develops synergies in order to comply with the delivery times 

of the products to the final customers. Certain complexes have been formulated in 

the problem, in the solution and in the determination of the solution proposed in 

the research. 

The development of the proposal presented for the production area of the 

company of Calzado Pereda S.A.C. It contemplates the relevant pleasures derived 

from the diagnosis to which they provided their respective proposals of the solution 

a solution from which they develop they supply the absences of values required to 

be considered as part of the solution of the problem of the investigation. The MRP 

approach has a fundamental reason which is explained in the need to have a 

referential framework that encompasses the tools such as demand forecasting 

materials list scheduling and assistance of inputs parts and materials to the 

production line and She The respective scheduling line balance, and each obtain 

the values that demonstrate the before and after areas of. 

It culminates with the monetary valuation achieved in each of the proposed 

solutions in which in monetary terms through their indicators reached a NPV of S /. 

46,838.29; 34% IRR; B / C of S / .1.59, which together determine the validation of 

the proposal and the research developed the conclusion that it is sustainable, 

profitable and viable. 
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INTRODUCCIÓN 

La presente tesis de investigación se desarrolló en la Empresa de Calzado 

Pereda S.A.C. partiendo de la identificación de las causas que afectaban a los 

costos de fabricación los cuales a su vez eran determinantes en la disminución de los 

márgenes de utilidad y rentabilidad de la empresa.  La aplicación de herramientas 

propias de la Ingeniería Industrial complementadas con técnicas estadísticas y de 

ingeniería económica facilitó el planteamiento de la propuesta de una gestión de 

producción.  

De acuerdo a lo descrito anteriormente, la investigación desarrollada versa acerca 

de la Propuesta de Mejora en la Gestión de Producción para incrementar la 

rentabilidad de la Empresa de Calzado Pereda S.A.C. - Trujillo” los cuales se 

describen en cada capítulo, a continuación: 

En el Capítulo I, se describen a plenitud los aspectos generales de mayor 

relevancia del problema de la investigación. 

En el Capítulo II, en sus contenidos refieren a los recursos teóricos que guardan 

relación con la presente investigación. De su validación y uso respectivo permiten 

obtener los valores que son materia de análisis del siguiente capítulo. 

El Capítulo III, contiene la generación aplicativa de cada una de las propuestas de 

mejora planteadas partiendo de una descripción general de la empresa para tener 

un contexto apropiado del rubro económico en el que se desarrollan y se citan sus 

procesos, clientes, proveedores. Se desarrollan herramientas que permiten 

encausar un análisis del problema tales como el gráfico de Ishikawa y Diagrama 

de Pareto las cuales permiten lograr identificar los aspectos más relevantes que 

ocasionan el surgimiento del problema. 

En el Capítulo IV, se describe la solución propuesta con énfasis en los 

planteamientos y desarrollo de las propuestas alcanzadas y su impacto en la 

solución del problema relevante de la presente investigación.  

En el Capítulo V, se señalan los logros alcanzados a través de los indicadores 

que marcan la factibilidad de la investigación: VAN TIR B/C.  
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El capítulo VI, se aboca a dar énfasis a los enunciados del problema planteado 

desde su enunciado y discuten los resultados.  

En el Capítulo VII, contiene las conclusiones y recomendaciones que son 

considerados como resultado del presente estudio de investigación.  

Finalmente es propósito de la presente investigación constituirse en un referente 

de futuras investigaciones.  
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1.1 Realidad problemática 

La industria del calzado se caracteriza por ser una de las actividades más 

globalizadas y en cuyo seno se desarrolla una intensa competencia 

internacional. Se trata de una industria donde las actividades de producción 

están interconectadas a escala mundial y en la cual las principales compañías 

transnacionales desempeñan un rol en las estrategias de reubicación. Si se 

revisan las estadísticas de calzado se encuentra que el consumo de calzado 

en el mundo bordea los 14 mil millones de pares y si la estimación de la 

población mundial asciende a 5,700 millones de habitantes nos encontramos 

con que el consumo per cápita alcanza los 2.45pares. Del total de la 

producción mundial China aporta con aproximadamente 6 mil millones de 

pares lo cual representa el 43% del consumo global. Se podría decir entonces 

que cada uno de los habitantes del planeta usaría un par de zapatos chinos. 

La exportación del calzado peruano en Latinoamérica ascendió a 23.1 

millones entre enero y octubre del 2014, reflejando una concentración en los 

países vecinos de Chile, Colombia y Ecuador, señaló la Asociación de 

exportadores (ADEX). Los tres países concentraron el 62% de los envíos de 

calzado al exterior a octubre del 2014.  

El calzado peruano importado por Chile sumo U$ 62 millones, mientras que 

Colombia y Ecuador totalizaron U$4.4 y U$3.6 millones respectivamente. 

Cabe indicar que los despachos totales al exterior reflejaron un retroceso de 

7% a octubre respecto al mismo período del año pasado (U$24.8 millones). 

La gerente de manufacturas de ADEX, Ysabel Segura, manifestó que los 

países emergentes están deseosos de comprar calzado de calidad a precios 

competitivos. 

“En el Perú se fabrica calzado de cuero de mayor calidad y con diseños 

modernos por lo que la producción está destinada a un público más selecto, 

aunque no podemos competir con la fabricación masiva de los países 

asiáticos señaló. 

Las micro, pequeñas y medianas empresas son entidades independientes, 

con una alta predominancia en el mercado de comercio, que en comparación 
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con la gran empresa muestra dificultades en obtener apalancamiento 

financiero que merma su capacidad de renovación tecnología lo cual las pone 

en desventaja. 

Según la LEY N° 30056 del 02 julio del 2013; ley que modifica diversas leyes 

para facilitar la inversión, impulsar el desarrollo productivo y el crecimiento 

empresarial para la micro, pequeña y mediana empresa, posee, en resumen, 

las siguientes características: 

Cuadro N° 01: Categoría empresas 

Categorías 

Vetas Anuales 

(máx.) 

# de 

trabajadores 

Microempresas Hasta 150 UIT Hasta 10 

Pequeña Hasta 1700 UIT A partir de 11 

Mediana Hasta 2300 UIT A partir de 11 

Fuente: Ley N° 30056 

El calzado de la región La Libertad se caracteriza por ser de cuero con suelas 

de diversos materiales siendo cada vez más escasa la firme de suela de 

cuero y cada vez más importante el uso de materiales como caucho plástico y 

poliuretano. Los procesos de producción son intensivos en mano de obra, 

siendo básicamente artesanal, lo cual conlleva a bajo volumen, baja 

estandarización, altos costos e incumplimiento de plazos de entrega. 

Además, se debe señalar la baja productividad como consecuencia de 

procesos de producción que emplean materiales anticuados que no permiten 

una mayor rotación de Hormas y obliga a introducir nuevos modelos en línea, 

que podría ser una ventaja si se define una estrategia con esa condición. 

Actualmente la empresa Calzado Pereda SAC genera 1526 docenas de 

calzado para niños (as) mensuales y 11309 pares de calzado anuales (según 

ventas del año 2015).  

El área de producción de calzado de la empresa no cuenta con un plan de 

producción en sus procedimientos ni con plan de requerimientos de 
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materiales, además la falta de capacitación del personal hace que la empresa 

genere 10% de producto defectuoso (1357 pares de calzado), de los cuales el 

90% entra a un reproceso (1223 pares de calzado, teniendo un costo total de 

S/. 18 571 soles con un promedio mensual de S/. 1548 soles  

Diagrama N° 01: Calzado en reproceso 

 

Fuente: Elaboración Propia 

La merma ocasiona una pérdida de S/. 2719 soles por calzado que ya no 

ingresa a un reproceso. Así mismo se eleva los tiempos de la línea de 

producción por los productos que ingresan a un reproceso ocasionando un 

costo total de S/. 18 571 soles. Solo por los calzados que ingresan a un 

reproceso. La empresa genera un costo total de S/. 4223 soles por concepto 

de materia prima e insumos de los productos que ingresan a un reproceso. 

La empresa Calzado Pereda, tiene maquinaria desactualizada para sus 

estaciones de trabajo, esto conlleva a una demora en la fabricación de 

calzado, no obstante, también a una demora por mantenimiento preventivo 

y/o correctivo para las herramientas punzocortantes, perfiladoras con costos 

de S/. 400 soles mensuales para su mantenimiento. Cabe mencionar que 
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ninguna de las maquinarias con las que cuenta la empresa cuenta con un 

plan de mantenimiento. 

A su vez, la empresa no cuenta con la implementación de un sistema ABC en 

su lista de materiales, donde puede ver los materiales estrellas o que tienen 

más salidas y así poder codificar. Tampoco no cuenta con una matriz de 

proveedores donde pueda ver y variar de proveedor si en caso este no tenga 

en stock los productos que necesita y así evitar tiempos muertos en la 

producción.  

Debido a los productos en reproceso así mismos por los costos por 

mantenimientos y por los plazos de entrega, La empresa Calzado Pereda 

genera una perdida aproximada de un 10% de la rentabilidad. Es decir, si la 

empresa entregara sus productos a tiempo y no existiese productos en 

reproceso y/o merma, la empresa ganaría aproximadamente 32971 nuevos 

soles más. 

1.2 Formulación del problema 

¿Cuál es el impacto de la propuesta de Mejora en la Gestión de Producción 

en la rentabilidad de la empresa de Calzado Pereda S.A.C.?   

1.3 Hipótesis 

La propuesta de Mejora en la Gestión de Producción en la Empresa de 

Calzado Pereda S.A.C. incrementa la rentabilidad. 

1.4 Objetivos 

1.4.1 Objetivo General 

Incrementar la rentabilidad de la empresa Calzados Pereda S.A.C, 

Trujillo 2016. 

1.4.2 Objetivos Específicos 

 Analizar la situación actual de la empresa de Calzados Pereda 

S.A.C. 

 Analizar métodos y técnicas de ingeniería para elevar el nivel de 

producción en el proceso de fabricación de calzado: 
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 Desarrollar el ABC para la codificación de materiales. 

 Establecer cursos de capacitación en el área de 

Producción. 

 Implementar un Plan de mantenimiento para evitar el 

paro máquinas. 

 Determinar el Plan agregado, Plan de Requerimientos 

de Materiales, Plan de Requerimiento de Recursos 

Humanos 

 Cuantificar los valores obtenidos y contrastarlos con 

sus valores actuales a fin de cuantificar los indicadores 

de la variable independiente. 

 Evaluar el impacto económico de la propuesta mediante 

indicadores de la variable dependiente VAN, TIR, C/B. 

1.5 Justificación 

1.5.1 Justificación aplicativa o práctica 

Los métodos y técnicas de ingeniería industrial a utilizar ayudarán a 

elevar el nivel de producción en el proceso de fabricación de calzado.  

Además, proporcionará a la empresa Calzado Pereda, la orientación 

sobre tecnología y metodología que permite mejorar el proceso de 

fabricación de calzado, así como la obtención de indicadores para la 

evaluación de los mismos. 

1.5.2 Justificación teórica 

En el presente trabajo de investigación se realizará métodos y técnicas 

de Ingeniería Industrial con el fin de que la empresa cuente con 

procesos y funciones definidas para cada colaborador, procedimientos 

estandarizados e indicadores de producción con el fin de aumentar la 

rentabilidad de la empresa. 
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1.5.3 Justificación valorativa 

La propuesta de mejora que se planteará en este trabajo de 

investigación no sólo permitirá satisfacer las necesidades y 

expectativas de los clientes externos, sino que también logrará fidelizar 

a sus colaboradores ya que trabajarán en un ambiente seguro. 

1.5.4 Justificación académica 

La presente investigación, permitirá ampliar el conocimiento del 

proceso de fabricación de calzado, así como proporcionar metodología 

de evaluación en esta actividad, económica. Ampliará los 

conocimientos de los requisitos para obtener certificación en Buenas 

Prácticas de Manufactura. 

1.6 Tipo de investigación 

1.6.1 Por la orientación 

Aplicada 

1.7 Diseño de la investigación 

1.7.1 Por el diseño:  

Pre – Experimental 

1.8 Variables 

 Variable independiente 

Propuesta de Mejora en la Gestión de Producción 

 Variable dependiente 

Rentabilidad  
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1.9  Operacionalización de las Variables 

Cuadro N°02: Operacionalización de la variable independiente 

Variables Definición teórica
Definición 

operacional
Dimensiones Indicadores Objetivos Fórmula Medición

Capacidad

Relación entre 

producción y 

capacidad 

instalada

Semanal

Productividad

Cantidad de 

bienes y servicios 

obtendios VS 

recursos utilizado

Semanal

Plan agregado de 

operaciones

Índice de 

producción por 

grupo de 

producto

Mensual

Propuesta de 

Mejora en la 

Gestión de 

Producción

Proceso mendial el 

cual se obtienen 

bienes o servicios

Proceso en donda la 

empresa determina 

los objetivos a corto y 

mediano plazo, a 

través de una 

programación con el 

área de Producción

Vista dede una 

perspectiva 

estratégica

                   

                
     

                            

                   

               

                     
     

 

 Fuente: Elaboración propia 
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Cuadro N°03: Operacionalización de la variable dependiente 

 

Variables Definición teórica
Definición 

operacional
Dimensiones Indicadores Objetivos Fórmula Medición

Rentabilidad

Mensual

Mensual

Costos que se 

deben afrontar 

con la finalidad 

de obtener 

beneficio

La rentabilidad es la 

capacidad que

tiene algo para

generar suficiente

utilidad o ganancia

La rentabilidad es

una relación entre los 

recursos necesarios y

el beneficio

económico que

deriva de ellos.

Vista desde 

una 

perspectiva 

operativa

Rentabilidad

                      

      
     

             

      
     

 

 

Fuente: Elaboración propia
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2.1 Antecedentes de la Investigación 

Esta investigación, se ha elaborado en base a una búsqueda bibliográfica y 

haciendo un análisis de la información encontrada, se denotan algunos 

antecedentes encontrados.  

2.1.1 Internacionales 

A. Modelo de un sistema MRP cerrado integrando incertidumbre 

en los tiempos de entrega, disponibilidad de la capacidad de 

fabricación e inventarios[TES 06] 

El objetivo principal de esta presente tesis fue desarrollar modelos 

de programación matemática difusa enfocados en la solución de 

problemas de sistemas de planeación de requerimientos de 

materiales (MRP) para empresas de fabricación de bienes y 

productos. Para lo cual se diseñaron modelos basados en 

programación matemática difusa para la planeación de 

requerimientos de materiales (MRP); se establecieron métodos de 

evaluación de los modelos de manejo de incertidumbre para la 

planeación de requerimientos de materiales (MRP) y se aplicaron los 

modelos en un ámbito industrial real. 

B. Mejoramiento del Sistema Productivo de la Empresa de Calzado 

COMFOOT [TES 07] 

En esta tesis se tiene como finalidad evidenciar las mejoras 

implementadas en Calzado Comfoot logradas durante el desarrollo 

de la práctica empresarial, dicha empresa se dedica a la producción, 

distribución y comercialización de calzado. 

Luego del reconocimiento global de la empresa y la elaboración del 

diagnóstico se propone e implementa estrategias en temas tales 

como la creación del manual de funciones, control de inventarios, 

implementación de 5S’s, diseño de herramientas para el control de la 

producción y aprovechamiento de los recursos; logrando así un 

aumento de la productividad de la empresa. 
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Por último se evalúa mediante indicadores de gestión los resultados de 

las propuestas que se evidencian con mejores condiciones de trabajo 

bajo una cultura de motivación y consecución de metas con un 

aumento de la productividad del 20 %. 

2.1.2 Nacionales 

A. Análisis, diagnóstico y propuesta de mejora del sistema de 

planeamiento y control de operaciones de una empresa del 

sector pecuario [TES 04] 

Este trabajo de investigación tomado como referencia, tuvo por 

objetivo desarrollar una mejora en el Sistema de Planeamiento de 

Producción de una empresa del sector pecuario. 

Dado que la empresa pertenece a un sector que no es muy común 

en el análisis industrial, se inició el trabajo con una descripción del 

negocio, el proceso productivo para la obtención del pollo y los 

parámetros de producción con los que se trabaja. 

Luego se inició el trabajo propio de la tesis, para el cual se realizó un 

análisis de la situación actual de desarrollo del sistema de 

planeamiento productivo, para luego diagnosticar cuales eran las 

deficiencias, qué medidas se podían tomar para mejorar dichas 

deficiencias y de esta forma aprovechar los recursos con los que 

cuenta actualmente la empresa para mejorar su situación. 

Finalmente, se planteó una propuesta para continuar con la 

implementación de un sistema ERP en la empresa; mostrando todos 

los beneficios que conllevan a esta conclusión, tanto los productivos 

como financieros, mediante algunas recomendaciones que se 

realizan a la empresa. 
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B. Evaluación y propuesta de un sistema de planificación de la 

producción en una empresa dedicada a la fábrica de perfumes 

[TES 05] 

La planificación y el control de la producción han evolucionado. Las 

empresas continúan cambiando sus prácticas de sistemas de 

planificación y control de la producción. Los sistemas de 

planificación siempre han sido un área importante para la mejora de 

la efectividad de la fabricación. En los sistemas de producción, el 

concepto de proceso implica además la combinación de personas, 

maquinaria, materia prima y métodos; todos estos factores 

intervienen en la producción de un determinado producto en la 

prestación de un servicio. 

La eficiencia de una organización depende de la efectividad de sus 

procesos. Los problemas de procesos se reflejan en desperdicio de 

recursos, conflictos internos, pérdida de clientes, inercia 

organizacional y escasa capacidad competitiva.  

Por tal motivo el punto principal es la evaluación del funcionamiento 

del sistema dando soluciones de mejora para la planificación de la 

producción, localizando los puntos críticos que indican una 

inadecuada aplicación del sistema actual, iniciado con la obtención 

de mayor información de temas concernientes a los pronósticos y los 

sistemas de planificación actuales, las metodologías y técnicas que 

utilizan. Una vez conocida la aplicación teórica de los sistemas y 

sabiendo diferenciar la aplicación de ellas en las diferentes 

realidades de las empresas, se procede a la descripción de la 

empresa en cuestión; desde su sistema productivo (productos, 

procesos, materiales, equipos, personal, etc.) hasta la gestión de la 

producción (sistema de información, planificación, programación y 

control de la producción); realizando un análisis y evaluación de 

ellos. 
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2.1.3  Locales  

A. Planeamiento y control de la producción en una fábrica de 

calzado [TES 02] 

Cuando una empresa recién se inicia, se constituye en un reto muy 

difícil de superar, más aún cuando no se cuenta con los recursos 

humanos y materiales suficientes. Muchas veces una sola persona 

realiza prácticamente todas las funciones que se dan en la marcha 

de una empresa desde el planeamiento pasando por la organización, 

dirección, ejecución y control de todas las operaciones. 

Para el fin específico este trabajo se ha centrado en lo que se refiere 

a la planificación, programación y control de la producción dentro de 

la empresa “Creaciones Stanley”, empresa dedicada a la producción 

de calzado. 

B. Planeamiento ordenamiento y control de la producción en la 

empresa E.N.I.S.A [TES 03] 

Trata sobre la reorientación de la empresa en su modo de operación, 

ya que la globalización, el libre mercado, y la competencia así lo 

exigen. 

Este estudio está encaminado a establecer propuestas que 

conlleven a mejoras en el sistema organizacional y productivo de la 

empresa “Normas Legales S.A”. 
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2.2 Marco teórico 

Diagrama de Ishikawa 

El diagrama de Ishikawa, también llamado diagrama de espina de 

pescado, diagrama de causa-efecto, diagrama de Grandal o diagrama causal, se 

trata de un diagrama que por su estructura ha venido a llamarse 

también: diagrama de espina de pez. Consiste en una representación gráfica 

sencilla en la que puede verse de manera relacional una especie de espina 

central, que es una línea en el plano horizontal, representando el problema a 

analizar, que se escribe a su derecha. Es una de las diversas herramientas 

surgidas a lo largo del siglo XX en ámbitos de la industria y posteriormente en el 

de los servicios, para facilitar el análisis de problemas y sus soluciones en esferas 

como lo son; calidad de los procesos, los productos y servicios. Fue concebido 

por el licenciado en química japonés Kaoru Ishikawa en el año 1943. 

Este diagrama causal es la representación gráfica de las relaciones múltiples de 

causa-efecto entre las diversas variables que intervienen en un proceso. En teoría 

general de sistemas, un diagrama causal es un tipo de diagrama que muestra 

gráficamente las entradas o inputs, el proceso, y las salidas o outputs de 

un sistema (causa-efecto), con su respectiva retroalimentación (feedback) para el 

subsistema de control. (Niebel y Freivalds, 2009) 

Aplicaciones 

Son muy variadas, tal y como se pone de manifiesto a continuación: 

 Identificar las causas verdaderas, y no solamente sus síntomas, de una 

determinada situación y agruparlas por categorías. 

 Resumir todas aquellas relaciones entre las causas y efectos de un 

proceso. 

 Promover la mejora de los procesos. 

 Consolidar aquellas ideas de los miembros del equipo sobre determinadas 

actividades relacionadas con la calidad. 

 Favorecer también el pensamiento del equipo, lo que conllevará a una 

mayor aportación de ideas. 

https://es.wikipedia.org/wiki/Grandal
https://es.wikipedia.org/wiki/Diagrama
https://es.wikipedia.org/wiki/Siglo_XX
https://es.wikipedia.org/wiki/Kaoru_Ishikawa
https://es.wikipedia.org/wiki/1943
https://es.wikipedia.org/wiki/Teor%C3%ADa_general_de_sistemas
https://es.wikipedia.org/wiki/Teor%C3%ADa_general_de_sistemas
https://es.wikipedia.org/wiki/Diagrama
https://es.wikipedia.org/wiki/Sistema
https://es.wikipedia.org/wiki/Retroalimentaci%C3%B3n
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 Obtener una visión más global y estructurada de una determinada situación 

ya que se ha realizado una identificación de un conjunto de factores 

básicos. 

Pasos 

Con el objeto de realizar correctamente un Diagrama de Causa – Efecto, a 

continuación, se exponen los pasos a seguir: 

1. Definir claramente el efecto cuyas causas van a identificarse y ponerlo 

por escrito 

2. Dibujar una flecha horizontal larga y colocar en la punta el efecto 

definido con anterioridad. 

3. Identificar los factores primarios a través de una tormenta de ideas. 

Colocarlos alrededor de la flecha horizontal y unirlos a éstos mediante 

líneas inclinadas. 

4. Escribir los factores secundarios, terciarios, etc., también a través de una 

tormenta de ideas. 

5. Para ayudar a determinar las posibles causas se pueden responder las 

siguientes preguntas, ¿Quién? ¿Qué? ¿Dónde? ¿Cuándo? ¿Cómo? 

¿Cuánto? 

6. Analizar y seleccionar las causas reales. 

7. Probar la validez de la secuencia causal, es decir, empezando desde la 

causa raíz seguir el razonamiento hasta el efecto investigado y 

comprobar que tiene sentido lógico. 

Si al terminar un diagrama se descubre que una rama tiene pocas causas en 

comparación con las demás, puede querer decir que esta rama requiere un 

estudio más en profundidad, debido, tal vez a que el equipo no conoce 

suficientemente bien alguna parte del problema investigado. Se recomienda 

estudiar detenidamente esta rama, por si en ella se encontrase la causa raíz. 

Uno de los fallos más comunes a la hora de usar el Diagrama Causa - Efecto es 

tomar como reales las causas que aparecen, sin contrastarlas con información del 

problema objeto de estudio. El diagrama causa-efecto es una herramienta útil 

para el análisis de causas, pero no sustituye a la comprobación de las mismas 
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con datos reales. Por último, se recomienda no comenzar la construcción de este 

diagrama hasta no haber analizado datos reales del problema. Eduteka, (2007). 

En el Gráfico N° 01 se demuestra un ejemplo de un diagrama de pescado que se 

utiliza para identificar las quejas de salud de los trabajadores en una operación de 

corte:  

Gráfico N° 01: Diagrama de Ishikawa para identificar las quejas de salud, de los 

trabajadores en una operación de corte. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: (Niebel y Freivalds, 2009) 

Gráfica del proceso operativo - Diagrama de Procesos  

La gráfica del proceso operativo muestra la secuencia cronológica de todas las 

operaciones, inspecciones, tiempos permitidos y materiales que se utilizan en un 

proceso de manufactura o de negocios, desde la llegada de la materia prima 

hasta el empaquetado del producto terminado. La gráfica muestra la entrada de 

todos los componentes y sub-ensambles al ensamble principal. De la misma 

manera como un esquema muestra detalles del diseño tales como partes, 

tolerancias y especificaciones, la gráfica del proceso operativo ofrece detalles de 

la manufactura y del negocio con sólo echar un vistazo. 

Se utilizan dos símbolos para construir la gráfica del proceso operativo: un 

pequeño círculo representa una operación y un pequeño cuadrado representa una 

inspección. Una operación se lleva a cabo cuando una parte bajo estudio se 

transforma intencionalmente, o cuando se estudia o se planea antes de que se 

realice cualquier trabajo productivo en dicha parte. Una inspección se realiza 
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cuando la parte es examinada para determinar su cumplimiento con un estándar. 

Observe que algunos analistas prefieren describir sólo las operaciones, por lo que 

al resultado le llaman gráfica de la descripción del proceso. 

Las líneas verticales indican el flujo general del proceso a medida que se realiza 

el trabajo, mientras que las líneas horizontales que alimentan a las líneas de flujo 

vertical indican materiales, ya sea comprado o elaborado durante el proceso. Las 

partes se muestran como ingresando a una línea vertical para ensamblados o 

abandonando una línea vertical para desensamblado. Los materiales que son 

desensamblados o extraído se representan mediante líneas horizontales de 

materiales y se dibujan a la derecha de la línea de flujo vertical, mientras que los 

materiales de ensamblado se muestran mediante líneas horizontales dibujadas a 

la izquierda de la línea de flujo vertical. 

Gráfico N° 02: Convenciones a tomar en cuenta al hacer un diagrama. 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: (Niebel y Freivalds, 2009) 

En general, el diagrama del proceso operativo se construye de tal manera que las 

líneas de flujo verticales y las líneas de materiales horizontales no se crucen. Si 

es estrictamente necesario el cruce de una línea vertical con una horizontal, se 

debe utilizar la convención (GRAFICO N° 02) para mostrar que no se presenta 

ninguna conexión; esto es, dibujar un pequeño semicírculo en la línea horizontal 

en el punto donde la línea vertical lo cruce.  

Los valores del tiempo, basados en estimaciones o en mediciones reales, pueden 

asignarse a cada operación o inspección. El diagrama de proceso operativo 

terminado ayuda a los analistas a visualizar el método en curso, con todos sus 
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detalles, de tal forma que se pueden identificar nuevos y mejores procedimientos. 

Este diagrama muestra a los analistas qué efecto tendrá un cambio en una 

determinada operación en las operaciones precedentes y sub-secuentes. 

Asimismo, puesto que cada etapa se muestra en su secuencia cronológica 

apropiada, el diagrama en sí mismo constituye una distribución ideal de la planta. 

En consecuencia, los analistas de métodos consideran esta herramienta 

extremadamente útil para desarrollar nuevas distribuciones y mejorar las 

existentes. 

En general, el diagrama de flujo del proceso cuenta con mucho mayor detalle que 

el diagrama del proceso operativo. Como consecuencia, no se aplica 

generalmente a todos los ensambles, sino que a cada componente de un 

ensamble. El diagrama de flujo del proceso es particularmente útil para registrar 

los costos ocultos no productivos como, por ejemplo, las distancias recorridas, los 

retrasos y los almacenamientos temporales. Una vez que estos periodos no 

productivos se identifican, los analistas pueden tomar medidas para minimizarlos 

y, por ende, reducir sus costos. En el GRAFICO N° 03 se muestra un ejemplo.  

Gráfico N° 03: Ejemplo de una diagrama de proceso 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: (Niebel y Freivalds, 2009) 

Además de registrar operaciones e inspecciones, los diagramas de flujo de 

procesos muestran todos los retrasos de movimientos y almacenamientos a los 

que se expone un artículo a medida que recorre la planta. Los diagramas de flujo 

de procesos, por lo tanto, necesitan varios símbolos además de los de operación 
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e inspección que se utilizan en los diagramas de procesos operáticos. Una flecha 

pequeña significa transporte, el cual puede definirse como mover un objeto de un 

lugar a otro excepto cuando el movimiento se lleva a cabo durante el curso normal 

de una operación o inspección. Una letra D mayúscula representa un retraso, el 

cual se presenta cuando una parte no puede ser procesada inmediatamente en la 

próxima estación de trabajo. Un triángulo equilátero parado en su vértice significa 

almacenamiento, el cual se presenta cuando una parte se guarda y protege en un 

determinado lugar para que nadie la remueva sin autorización. Estos cinco 

símbolos, que se aprecian en el GRAFICO N° 04, constituyen el conjunto estándar 

de símbolos que se utilizan en los diagramas de flujo de procesos.  

Gráfico N° 04: Simbología básica para armar un diagrama de proceso 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: (Niebel y Freivalds, 2009) 

 

 

Fuente: (Niebel y Freivalds, 2009) 

El analista debe describir cada evento del proceso, encerrar en un círculo el 

símbolo adecuado del diagrama del proceso e indicar los tiempos asignados para 

los procesos o retrasos y las distancias de transporte. Después tiene que conectar 

los símbolos de eventos consecutivos con la línea vertical. La columna del lado 
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derecho proporciona suficiente espacio para que el analista incorpore comentarios 

o haga recomendaciones. (Niebel y Freivalds, 2009) 

Diagrama de Pareto 

Se reconoce que más de 80% de la problemática en una organización es por 

causas comunes, es decir, se debe a problemas o situaciones que actúan de 

manera permanente sobre los procesos. Pero, además, en todo proceso son 

pocos los problemas o situaciones vitales que contribuyen en gran medida a la 

problemática global de un proceso o una empresa. Lo anterior es la premisa del 

diagrama de Pareto, el cual es un gráfico especial de barras cuyo campo de 

análisis o aplicación son los datos categóricos, y tiene como objetivo ayudar a 

localizar el o los problemas vitales, así como sus principales causas. La idea es 

que cuando se quiere mejorar un proceso o atender sus problemas, no se den 

“palos de ciego” y se trabaje en todos los problemas al mismo tiempo atacando 

todas sus causas a la vez, sino que, con base en los datos e información 

aportados por un análisis estadístico, se establezcan prioridades y se enfoquen 

los esfuerzos donde éstos tengan mayor impacto. 

La viabilidad y utilidad general del diagrama está respaldada por el llamado 

principio de Pareto, conocido como “Ley 80-20” o “Pocos vitales, muchos 

triviales”, en el cual se reconoce que pocos elementos (20%) generan la mayor 

parte del efecto (80%), y el resto de los elementos propician muy poco del efecto 

total. 

Medición del trabajo y estándares 

El propósito fundamental de la medición del trabajo es establecer tiempos que 

sirvan de modelo para un trabajo. Estos estándares son necesarios por cuatro 

motivos: 

1. Programar el trabajo y asignar la capacidad. Todos los enfoques de 

programación requieren que se estime la cantidad de tiempo que tomará 

desempeñar el trabajo programado. 

2. Ofrecer una base objetiva para motivar a la fuerza de trabajo y para medir 

el desempeño de los trabajadores. Los estándares tienen especial 

importancia cuando se emplean planes de incentivo basados en la 

cantidad de producto. 
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3. Presentar cotizaciones para nuevos contratos y evaluar el desempeño de 

los existentes. Preguntas como “¿Podremos hacerlo?” y “¿Cómo vamos?” 

presuponen la existencia de estándares. 

4. Proporcionar puntos de referencia para las mejoras. Además de la 

evaluación interna, los equipos usan los puntos de referencia para 

comprar los estándares del trabajo en su compañía con los de puestos 

similares en otras organizaciones. 

La medición del trabajo y los estándares resultantes han dado lugar a muchas 

polémicas desde tiempos de Taylor. Gran parte de las críticas provienen de los 

sindicatos, que argumentan que la gerencia acostumbra a establecer estándares 

que suelen ser inalcanzables. 

Con la adopción generalizada de las ideas de W. Edwards Deming, el tema ha 

sido objeto de nuevas críticas. Deming decía que los estándares y las cuotas de 

trabajo inhiben la mejoría de los procesos y que suelen concentrar los esfuerzos 

del trabajador en la velocidad y no en la calidad. Por supuesto que los estándares 

y la mejora de los procesos no son necesariamente excluyentes entre sí, como 

han demostrado Toyota y su Kaizen. 

No obstante estas críticas, la medición del trabajo y los estándares han 

demostrado su efectividad. . Mucho depende de los aspectos socio técnicos del 

trabajo. Cuando un trabajo requiere que los grupos de trabajo funcionen como 

equipos y produzcan mejoras, los estándares establecidos por los trabajadores 

suelen tener sentido. Por otra parte, cuando el trabajo en realidad se resume a un 

desempeño rápido, que requiere poca creatividad, entonces son aconsejables los 

estándares establecidos de forma profesional y diseñada con suma atención. 

Técnicas para medir el trabajo 

Existen cuatro técnicas básicas para medir el trabajo y establecer los estándares. 

Se trata de dos métodos de observación directa y dos métodos de observación 

indirecta. Los métodos directos son el estudio de tiempos, en cuyo caso se 

utiliza un cronómetro para medir los tiempos del trabajo, y el muestreo del 

trabajo, los cuales implican llevar registro de observaciones aleatorias de una 

persona o de equipos mientras trabajan. Los dos métodos indirectos son los 

sistemas de datos predeterminados de tiempos y movimientos (SPTM), que 
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suman datos de tablas de tiempos de movimientos genéricos que han sido 

desarrollados en un laboratorio para encontrar el tiempo correspondiente al 

trabajo y los datos elementales, en cuyo caso se suman tiempos que se toman de 

una base de datos de combinaciones similares de movimientos para llegar al 

tiempo correspondiente al trabajo.  

La técnica que se elija dependerá del grado de detalle deseado y del carácter del 

trabajo mismo. El trabajo repetitivo, sumamente detallado, por lo general requiere 

de un estudio de tiempo y del análisis de datos para tiempos y movimientos 

predeterminados. Cuando el trabajo se desempeña empleando equipamiento de 

tiempo fijo para el procesamiento, se suelen emplear datos elementales a efecto 

de que no resulte tan necesaria una observación directa. Cuando el trabajo es 

poco frecuente o entraña un tiempo largo dentro del ciclo, el muestreo del trabajo 

es el instrumento aconsejable. 

Estudio de tiempos 

Por lo general, el tiempo se estudia con un cronómetro, en el lugar en cuestión o 

analizando una videograbación del trabajo. El trabajo la tarea objeto del estudio 

se divide en partes o elementos medibles y el tiempo de cada uno de ellos es 

cronometrado de forma individual. Algunas de las reglas generales para dividir en 

elementos son: 

1. Definir cada elemento del trabajo de modo que dure poco tiempo, pero lo 

bastante como para poder cronometrarlo y anotarlo. 

2. Si el operario trabaja con equipo que funciona por separado (o sea que el 

operario desempeña una tarea y el equipo funciona de forma 

independiente), dividir las acciones del operario y del equipo en 

elementos diferentes. 

3. Definir la demora del operador o del equipo en elementos separados. 

Tras un número dado de repeticiones, se saca el promedio de los tiempos 

registrados. (Se puede calcular la desviación estándar para obtener una medida 

de la variación de los tiempos del desempeño) Se suman los promedios de los 

tiempos de cada elemento y así se obtiene el tiempo del desempeño del operario. 

No obstante, para que el tiempo de este operario sea aplicable a todos los 

trabajadores, se debe incluir una medida de la velocidad o índice de desempeño 
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que será el “normal” para ese trabajo. La aplicación de un factor del índice genera 

el llamado tiempo normal. Por ejemplo, si un operario desempeña una tarea en 

dos minutos y el analista del estudio de los tiempos considera que su desempeño 

es alrededor de 20% más rápido del normal, el índice del desempeño de ese 

operario sería 1.2 o 120% del normal. El tiempo normal se calcularía así: 2 

minutos x 1.2 o 2.4 minutos. En forma de ecuación: 

 

Tiempo normal = Tiempo del desempeño observado por unidad x Índice del 

desempeño 

Cuando se observa a un operario durante un periodo, el número de unidades que 

se produce durante el mismo, así como el índice del desempeño, se tiene: 

 

El tiempo estándar se encuentra mediante la suma del tiempo normal más 

algunas holguras para las necesidades personales (como descansos para ir al 

baño o tomar café), las demoras inevitables en el trabajo (como descomposturas 

del equipo o falta de materiales) y la fatiga del trabajador (física o mental).  Las 

ecuaciones son: 

 

 

 

 

 

La ecuación E1 se usa mucha más en la práctica. Si se presupone que las 

tolerancias se deben aplicar al periodo de trabajo entero, entonces la ecuación E2 

será la correcta. Para ilustrar, suponga que el tiempo normal para desempeñar 

una tarea es un minuto y que las tolerancias para las necesidades, demoras y 

fatiga suman un total de 15%, en tal caso la ecuación E1 será: 
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En una jornada de ocho horas, un trabajador producirá 8 x 61 / 1.15, o 417 

unidades. Lo anterior implica que trabajara 417 minutos y tendrá 480 – 417 (o 63) 

minutos para las tolerancias. Con la E2, será: 

 

En esa misma jornada de ocho horas, 8 x 60/1.18 (o408) unidades serán 

producida con 408 minutos de trabajo y 72 minutos para la tolerancias. 

Dependiendo de la ecuación que se utilice habrá una diferencia de nueve minutos 

en el tiempo diario para la tolerancia. 

¿Qué cantidad de observaciones son suficientes? El estudio de los tiempos en 

realidad es un proceso de muestreo; es decir, se considera que una cantidad 

relativa pequeña de observaciones es representativa de los muchos ciclos sub 

siguientes que desempeñará el trabajador. 

Muestreo del trabajo 

Otra técnica común para medir el trabajo es el muestreo del trabajo. Como su 

nombre sugiere, el muestreo del trabajo implica observar una parte o muestra de 

la actividad laboral. A continuación, con base en lo que se haya encontrado en la 

muestra, se hacen afirmaciones respecto a la actividad. Por ejemplo, si se 

observara a un escuadrón de rescate del departamento de bomberos en 100 

ocasiones aleatorias durante el día y se encontrara que participó en una misión de 

rescate 30 de 100 veces (ruta, in situ o regresando de una llamada) se calcularía 

que el escuadrón de rescate pasa 30% de su tiempo atendiendo directamente 

llamadas para misiones de rescate. (El tiempo que se requiere para hacer una 

observación dependerá de lo que se esté observando. Muchas veces sólo es 

necesario echar un vistazo para determinar la actividad y la mayor parte de los 

estudios sólo requiere algunos segundos de observación). 

Sin embargo, observar una actividad hasta 100 veces tal vez no proporcione la 

exactitud deseada para el cálculo. Para perfeccionar este cálculo se deben decidir 

tres puntos clave. 
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1. ¿Qué grado de confiabilidad estadística se desea que tengan los 

resultados? 

2. ¿Cuántas observaciones se necesitan? 

3. ¿En qué momento preciso se deben hacer las observaciones? 

Las tres aplicaciones principales del muestreo del trabajo son: 

1. Proporción de la demora para determinar el porcentaje de tiempo de la 

actividad correspondiente al personal o al equipamiento. Por ejemplo, la 

gerencia tal vez quiera conocer la cantidad de tiempo que una máquina 

está funcionando o parada. 

2. Medición del desempeño a efecto de elaborar el índice de desempeño de 

los trabajadores. Cuando el tiempo del trabajo está relacionado con la 

cantidad de producto, se prepara una medida del desempeño, la cual 

resulta muy útil para la evaluación de un desempeño periódico. 

3. Estándares de tiempos para obtener el estándar del tiempo de una tarea. 

Cuando el muestreo del trabajo se usa para efecto, el observador debe 

ser experimentado porque debe adjudicar un índice de desempeño a sus 

observaciones. 

El número de observaciones requeridas para un estudio con muestreo del trabajo 

puede ser bastante grande, desde varios cientos hasta varios miles, dependiendo 

de la actividad y del grado de exactitud deseado. Si bien el número se puede 

calcular con base a fórmulas, el camino más fácil es referirse a una tabla 

valorativa la cual contiene el número de observaciones que se necesitan para un 

grado de confiabilidad de 95% en términos de error absoluto. El error absoluto es 

el rango real de las observaciones. Por ejemplo, si un oficinista está inactivo 10% 

del tiempo y el diseñador del estudio queda satisfecho con un rango de 2.5% (es 

decir que el verdadero porcentaje está entre 7.5% y 12.5%), entonces el número 

de observaciones requeridos de muestras de trabajo es de 576. Un error de 2% (o 

un intervalo de entre 8% y 12%) requeriría 900 observaciones. 

La preparación de un estudio con muestreo del trabajo sigue cinco pasos: 
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1. Identificar la o las actividades específicas que son el objeto central del 

estudio. Por ejemplo, determinar el porcentaje de tiempo que el equipo 

esta funcionado, parado o en reparación. 

2. Calcular la proporción de tiempo de la actividad en cuestión con la relación 

al tiempo total (por ejemplo, que el equipo está trabajando 80% del 

tiempo). El analista puede hacer estos cálculos con base en su 

conocimiento, en datos del pasado, en supuestos confiables de terceros o 

en un estudio piloto de muestreo del trabajo. 

3. Establecer la exactitud que se desea de los resultados del estudio. 

4. Establecer las horas específicas en que se efectuará cada observación. 

5. Durante el periodo del estudio, cada dos o tres intervalos, se debe volver a 

calcular el tamaño que requiere la muestra utilizando los datos que se 

hayan reunido hasta ese momento. Se debe ajustar el número de 

observaciones si fuera necesario. 

El número de observaciones que se deben hacer en un estudio de muestreo del 

trabajo por lo general se divide de forma equitativa a lo largo del periodo del 

estudio. Por lo tanto, si se hicieran 500 observaciones durante un periodo de 10 

días, las observaciones por lo general estarán programadas a razón de 500/10, o 

50 diarias. A continuación, utilizando una tabla de números aleatorios, se asignan 

por un tiempo específico las observaciones de cada día. 

Como se dijo antes, el muestreo del trabajo se puede usar para establecer 

estándares de tiempos. Para ello, el analista debe registrar el índice (porcentaje) 

del desempeño del sujeto, así como las observaciones del trabajo. 

Comparación del muestreo del trabajo y el estudio de tiempos 

El muestreo del trabajo tiene carias ventajas: 

1. Un solo observador puede efectuar varios estudios de muestreo del 

trabajo al mismo tiempo. 

2. El observador no necesita ser un analista especializado a no ser que el 

propósito del estudio sea establecer un estándar del tiempo. 

3. No se requieren aparatos para medir el tiempo. 
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4. El observador puede dedicar menos horas a estudiar el trabajo en un 

tiempo largo dentro del ciclo. 

5. La duración del estudio es más largo y ello minimiza los efectos de las 

variaciones que se presentan en los periodos cortos. 

6. El estudio se puede detener temporalmente en cualquier momento sin 

grandes repercusiones. 

Cómo obtener un estándar de tiempo utilizando muestreo del trabajo, a 

continuación un ejemplo: 

Cuadro N° 04: Comparación de tiempos 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: (Niebel y Freivalds, 2009) 

INFORMACION FUENTE DE LOS 

DATOS 

DATOS DE UN 

DIA 

Total de tiempo 

invertido por el 

operario (tiempo 

trabajado y de 

descanso) 

Sistema de nómina 

computarizado 

480 min. 

Número de piezas 

producidas 

Departamento de 

inspección 

420 piezas 

Porcentaje de 

tiempo trabajado 

Muestreo de trabajo 85% 

Porcentaje de 

tiempo de descanso 

Muestreo de trabajo 15% 

Índice promedio del 

desempeño 

Muestreo de trabajo 110% 

Total de tolerancias Manual de estudio 

de tiempo de la 

compañía 

15% 
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Cuando el tiempo del ciclo es breve, el estudio de los tiempos es más aconsejable 

que el muestreo del trabajo. Un inconveniente del muestreo del trabajo es que no 

ofrece una división de los elementos tan completa como un estudio de tiempos. 

Otro problema del muestreo del trabajo es que los observadores se apegan a 

seguir una ruta repetitiva en su trayectoria, en lugar de seguir una secuencia 

aleatoria de observaciones. Esto podría permitir que la hora de las observaciones 

fuera previsible y, por tanto, invalidaría los resultados. Un tercer factor que podría 

ser un inconveniente es que el supuesto básico del muestreo del trabajo es que 

todas las observaciones corresponden al mismo sistema estático. Si el sistema 

está pasando por un cambio, el muestreo del trabajo puede conducir a resultados 

confusos. Chase, Jacobs y Aquilano (2009)  

Planeamiento y programación de la producción  

La planificación es la función de la dirección de la empresa que sistematiza por 

anticipado los factores de mano de obra, materias primas, maquinaria y equipo, 

para realizar la fabricación que está determinada por anticipado, con relación: 

- Utilidades que se quieran lograr 

- Demanda del mercado 

- Capacidad y facilidad de la planta 

- Puestas laborales que se crean 

Busca decidir acerca de los medios que la empresa industrial necesitará para sus 

futuras operaciones manufactureras y para distribuir esos medios de tal suerte 

que se fabrique el producto deseado en las cantidades requeridas, al menor costo 

posible. En concreto, tiene por finalidad vigilar que se logre: 

- Disponer de materia prima u otros elementos de fabricación, en el 

momento oportuno y en el lugar requerido. 
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- Reducir en lo posible, los periodos muertos de la maquinaria y de los 

operarios. 

- Asegurar que los operarios no trabajen en exceso, ni que estén inactivos. 

La programación es la actividad que consiste en la fijación de planes y horarios de 

la producción, de acuerdo a la prioridad de la operación por realizar, determinado 

así su inicio y fin, para lograr el nivel más eficiente. La función principal de la 

programación de la producción consiste en lograr un movimiento uniforme y 

rítmico de los productos a través de las etapas de producción. 

Se inicia con la especificación de lo que debe hacerse, en función de la 

planeación de la producción. Incluye la carga de los productos a los centros de 

producción y el despacho de instrucciones pertinentes a la operación. La 

programación es afectada por: 

- Materiales: Para cumplir con las fechas comprometidas para su entrega. 

- Capacidad del personal: Para mantener bajos costos al utilizarlo 

eficazmente, en ocasiones afecta la fecha de entrega. 

- Capacidad de la maquinaria: Para tener una utilización adecuada de ellas, 

deben observarse las condiciones ambientales, especificaciones, calidad y 

cantidad de los materiales, la experiencia y capacidad de las operaciones 

en aquellas.  

- Mantener ocupada la mano de obra disponible. 

- Cumplir con los plazos de entrega establecidos. 
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Gráfico N° 05: Principales operaciones y actividades de la planeación 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Chase, Jacobs y Aquilano (2009) 

Pronósticos 

Un pronóstico es una predicción de eventos futuros que se utiliza con propósito de 

planificación.  

Las cambiantes condiciones de los negocios como resultado de la competencia 

mundial, el rápido cambio tecnológico y las crecientes preocupaciones por el 

medio ambiente han ejercido presiones sobre la capacidad de una empresa para 

generar pronósticos precisos.  Tales pronósticos son necesarios como un 

elemento auxiliar para determinar que recursos se necesitan, programar los 

recursos ya existentes y adquirir recursos adicionales. Los pronósticos precisos 

permiten que los programadores utilicen en forma eficiente la capacidad de las 

máquinas, reduzcan los tiempos de producción y recorten los inventarios. Así 
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mismo, los pronósticos de los niveles de la demanda son vitales para la firma 

como un todo, ya que proporciona los datos de entrada para la planeación y 

control de todas las áreas funcionales, incluyendo logística, marketing, producción 

y finanzas. Los niveles de la demanda y su programación afectan en gran medida 

a los niveles de capacidad, las necesidades financieras y la estructura general del 

negocio.      

Horizonte de tiempo del pronóstico    

Un pronóstico usualmente se clasifica por el horizonte de tiempo futuro que 

abarca. El horizonte de tiempo se clasifica en tres categorías: 

1. Pronóstico a corto plazo, este pronóstico tiene un periodo hasta de un 

año, pero casi siempre es menor a 3 meses. Se usa para planear 

compras, programar el trabajo, determinar niveles de mano de obra, 

asignar el trabajo y decidir los niveles de producción. 

2. Pronóstico a mediano plazo, o intermedio, en general se extiende de 3 

meses a 3 años. Es útil para planear las ventas, la producción, el 

presupuesto y el flujo de efectivo, así como para analizar los diversos 

planes de operaciones. 

3. Pronóstico a largo plazo, por lo general comprende 3 años o más; los 

pronósticos a largos plazos se emplean para planear nuevos productos, 

gastos de capital, ubicación o ampliación de las instalaciones y la 

investigación y desarrollo. 

Métodos de Pronósticos 

Métodos Cualitativos  

El método cualitativo o la investigación cualitativa como también se le llama, es 

una técnica o método de investigación que alude a las cualidades es utilizado 

particularmente en las ciencias sociales; pero de acuerdo a ciertas fuentes 

también se utiliza en la investigación política y de mercado, este método se apoya 

en describir de forma minuciosa, eventos, hechos, personas, situaciones, 

comportamientos, interacciones que se observan mediante un estudio; y además 

anexa tales experiencias, pensamientos, actitudes, creencias etc. que los 

http://conceptodefinicion.de/metodo/
http://conceptodefinicion.de/mercado/
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participantes experimentan o manifiestan; por ende es que se dice que la 

investigación cualitativa hace referencia a las cualidades. 

Tomando en cuenta que el método cualitativo suministran o 

proveen datos descriptivos de aquellos aspectos impalpables del comportamiento 

del ser humano y de la vida, como las creencias y actitudes; además que este 

método son sumamente útiles para entender e interpretar los problemas sociales, 

debido a que le permiten a los investigadores estudiar la relación o el vínculo 

entre las personas, entes sociales y la cultura. El método cuantitativo es otro 

método de investigación que se utiliza para buscar una aproximación matemática 

para lograr entender un fenómeno o a una población. 

En el método cualitativo generalmente se responden preguntas como ¿por qué?, 

¿qué?, ¿cómo? y ¿para qué?; es decir que busca la significación de las cosas, 

además es explicativo y exploratorio. Cabe destacar que aquí los resultados que 

se obtienen son muy representativos pero no pueden ser proyectados; y usa 

entrevistas, la observación localizada y grupos de discusión como método de 

recolección de los datos. Esta técnica solo capta cualidades diferenciativas mas 

no mide. 

Métodos de Proyección Histórica  

Son estimaciones del comportamiento futuro de algunas de las variables que se 

utilizaran en él pronostico, esta técnica de proyección tiene su aplicación 

de carácter especial que hace de su selección un problema decisión influido por 

diverso factores. 

El ámbito de la proyección 

En el ámbito de proyección son múltiple las alternativas metodologías existentes 

para estimar el comportamiento futuro de alguna de las variables del proyecto, 

esta obliga al analista a tomar en consideración un conjunto de elemento de 

cada método. 

Métodos Causales: Regresión Lineal        

Los métodos causales se emplean cuando se dispone de datos históricos y la 

relación entre el factor que se intenta pronosticar y otros factores externos o 

internos puede identificarse. Los métodos causales proveen instrumentos de 

http://conceptodefinicion.de/datos/
http://conceptodefinicion.de/humano/
http://www.monografias.com/trabajos16/comportamiento-humano/comportamiento-humano.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/guiainf/guiainf.shtml#HIPOTES
http://www.monografias.com/trabajos34/el-caracter/el-caracter.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/selpe/selpe.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/pmbok/pmbok.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
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pronóstico más refinados y son excelentes para prever los puntos de flexión de la 

demanda y para la elaboración de pronósticos a largo plazo. Aunque existen 

muchos métodos causales, la regresión lineal es el más usado entre todos los 

métodos. 

En la regresión lineal, una variable, conocida como variable dependiente, está 

relacionada con una o más variables independientes por medio de una ecuación 

lineal. 

 En los modelos de regresión lineal más sencillos, la variable dependiente es 

función de una sola variable independiente y, por lo tanto, la relación teórica es 

una línea recta: 

 

Dónde:  

 Y= variable dependiente 

 X= variable independiente 

 a= intersección de la recta con el eje Y 

 b= pendiente de la recta 

Para poder medir y evaluar la precisión del pronóstico se usa el coeficiente de 

correlación de la muestra (r) el cual mide la dirección y fuerza de la relación entre 

la variable independiente y la variable dependiente. Los valores de r pueden 

fluctuar entre -1 y +1. Un coeficiente de correlación de +1 implica que los cambios 

registrados de una a otro periodo, en la dirección de la variable independiente, 

siempre están acompañados por cambios de la variable dependiente en la misma 

dirección. Un r de -1 significa que los decrementos de la variable independiente 

siempre van acompañados con incrementos en la variable dependiente, y 

viceversa. Cuando r tiene valor de cero, significa que no existe relación alguna 

entre las variables. 

Así mismo, el coeficiente de determinación de una muestra mide la cantidad de 

variación que presenta la variable dependiente con respecto a su valor medio, que 

se explica por media de la línea de regresión. El coeficiente de determinación es 

igual al cuadrado del coeficiente de correlación, o sea . El valor de   oscila 
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entre 0 y 1. Las ecuaciones de regresión cuyo valor se aproxima a 1 sin 

deseables porque eso significa que las variaciones de la variable dependiente y 

del pronóstico generado por la ecuación de regresión se encuentran 

estrechamente relacionadas. 

El análisis de regresión puede ser una guía útil para tomar decisiones importantes 

en materia de operaciones, como las de administración de inventarios, 

planificación de la capacidad y administración de procesos.  

Métodos con series de tiempo  

Una serie de tiempo es una lista de fechas, cada una de las cuales se asocia a un 

valor (un número). Las series de tiempo son un modo estructurado de representar 

datos. Visualmente, es una curva que evoluciona a lo largo del tiempo. Por 

ejemplo, las ventas diarias de un producto pueden representarse como una serie 

de tiempo. 

En el sector minorista o en el de manufactura, las series de tiempo son 

importantes porque son las representaciones más canónicas del flujo de artículos 

vendido o producido. La representación de datos comerciales como series de 

tiempo generalmente ayuda a los encargados a visualizar la actividad de sus 

comercios.  

Promedios móviles simples, se usa para estimar el promedio de una serie de 

tiempo de demanda y, por lo tanto, para suprimir los efectos de las fluctuaciones 

al azar. Este método resulta más útil cuando la demanda no tiene tendencias 

pronunciadas ni influencias estacionales. La aplicación de un modelo de promedio 

móvil implica simplemente calcular la demanda promedio para los n periodos más 

recientes, con el fin de usarla como pronóstico para el siguiente periodo.  

En términos específicos, el pronóstico correspondiente al periodo t+1 se puede 

calcular en la siguiente forma: 

 

 

Dónde: 

= demanda real en el periodo t 
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n = número total de periodos incluidos en el promedio 

=      pronóstico para el periodo t+1 

Con el método de promedio móvil, el pronóstico de la demanda en el periodo 

siguiente será igual al promedio calculado al final de este periodo. 

Promedios móviles ponderados, en el método de promedio móvil ponderado, 

cada una de las demandas históricas puede tener su propia ponderación. El 

resultado de la suma de las ponderaciones es 1. El promedio se obtiene 

multiplicando las ponderaciones de cada periodo por el valor correspondiente a 

dicho periodo y sumando finalmente los productos. 

La ventaja del método de promedio móvil ponderado es que nos permite hacer 

énfasis en la demanda reciente, por encima de la demanda anterior. Este 

pronóstico suele responder mejor que el pronóstico de promedio móvil simple, 

frente a los cambios registrados en el promedio fundamental de la serie de 

demandas.  

El método de promedio móvil ponderado presenta las mismas limitaciones que el 

método del promedio móvil simple: es necesario recolectar los datos de n 

periodos de demanda para poder calcular el promedio correspondiente a cada 

periodo. 

Suavización exponencial, es una método de promedio móvil ponderado muy 

refinado que permite calcular el promedio de una serie de tiempo, asignando a las 

demandas recientes mayor ponderación que a las demandas anteriores. A 

diferencia del método de promedio móvil ponderado, que requiere n periodos de 

demandas pretéritas y n ponderaciones, la suavización exponencial requiere solo 

tres tipos de datos: el pronóstico del último periodo, la demanda de ese periodo y 

un parámetro suavizador, alfa , cuyo valor fluctúa entre 0 y 1. La ecuación 

correspondiente a este pronóstico es: 
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La siguiente es una ecuación equivalente: 

 

La suavización exponencial tiene la ventaja de ser sencilla y requiere un mínimo 

de datos.  

Selección de un método con series de tiempo   

Estos métodos eliminan las fluctuaciones aleatorias de la serie de tiempo, 

proporcionando datos menos distorsionados del comportamiento real de misma. 

Las series de tiempo llamadas también series cronológicas o series históricas son 

un conjunto de datos numéricos que se obtienen en períodos regulares y 

específicos a través del tiempo. 

Error de pronóstico  

Es el proceso de estimación en situaciones de incertidumbre. El 

término predicción es similar, pero más general, y usualmente se refiere a la 

estimación de series temporales o datos instantáneos. El pronóstico ha 

evolucionado hacia la práctica del plan de demanda en el pronóstico diario de los 

negocios. La práctica del plan de demanda también se refiere al pronóstico de la 

cadena de suministros. 

Entonces tenemos que los pronósticos son procesos críticos y continuos que se 

necesitan para obtener buenos resultados durante la planificación, de un 

proyecto. Si los clasificamos respecto al tiempo que abarcan, se puede clasificar 

en: 

1. Pronósticos a corto plazo: En las empresas modernas, este tipo de pronóstico 

se efectúa cada mes o menos, y su tiempo de planeación tiene vigencia de un 

año. Se utiliza para programas de abastecimiento, producción, asignación de 

mano de obra a las plantillas de trabajadores, y planificación de los 

departamentos de fabricación. 

2. Pronósticos a mediano plazo: Abarca un lapso de seis meses a tres años. Este 

se utilizan para estimar planes de ventas, producción, flujos de efectivo y 

elaboración de presupuestos. 

http://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods.shtml
http://www.monografias.com/trabajos901/evolucion-historica-concepciones-tiempo/evolucion-historica-concepciones-tiempo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/basda/basda.shtml
http://www.monografias.com/trabajos16/comportamiento-humano/comportamiento-humano.shtml
http://www.monografias.com/trabajos31/series-tiempo-internet/series-tiempo-internet.shtml
https://es.wikipedia.org/wiki/Predicci%C3%B3n
https://es.wikipedia.org/wiki/Serie_temporal
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Pron%C3%B3sticos_a_corto_plazo&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Pron%C3%B3sticos_a_mediano_plazo&action=edit&redlink=1
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3. Pronósticos a largo plazo: Este tipo de pronóstico se utiliza en la planificación 

de nuevas inversiones, lanzamiento de nuevos productos y tendencias 

tecnológicas de materiales, procesos y productos, así como en la preparación de 

proyectos. El tiempo de duración es de tres años o más. 

Mediciones del error de pronóstico, el error de pronóstico es simplemente la 

diferencia entre el pronóstico para un periodo determinado y la demanda real 

registrada durante el mismo, es decir: 

 

Dónde:  

  Error de pronóstico para el periodo t 

  Demanda real para el periodo t 

  Pronóstico para el periodo t 

Sin embargo, lo que realmente interesa es medir el error de pronóstico durante un 

periodo de tiempo relativamente largo. La suma acumulativa de errores de 

pronóstico (CFE) mide el error total de un pronóstico: 

     

Así mismo se tiene el error de pronóstico promedio: 

 

El cuadrado del error medio (MSE), la desviación estándar ( ) y la desviación 

media absoluta (MAD) miden la dispersión de los errores de pronósticos: 

 

 

 

https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Pron%C3%B3sticos_a_largo_plazo&action=edit&redlink=1
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Si el valor de MSE, la  o la MAD es pequeño, el pronóstico se aproxima 

generalmente a la demanda real; un valor grande anuncia la posibilidad de errores 

de pronósticos considerables. 

Por otro lado, se tiene las señales de rastreo que indican si el método de 

pronóstico está previendo con precisión los cambios reales de la demanda. La 

señal de rastreo mide el número de MAD representadas por la suma acumulativa 

de errores de pronóstico, es decir, la CFE. La fórmula de la señal de rastreo es: 

 

En cada periodo, la CFE y la MAD son actualizadas para que reflejen 

verdaderamente el error actual y se comprara la señal de rastro con ciertos límites 

determinados. Chase, Jacobs y Aquilano (2009) 

Plan Agregado 

El plan agregado de operaciones se ocupa de establecer los índices de 

producción por grupos de productos u otras categorías de mediano plazo (3 a 18 

meses). En el GRAFICO N° 9 se puede observar que el plan agregado precede al 

programa maestro. El propósito principal del plan agregado es especificar la 

combinación óptima de índice de producción, nivel de la fuerza de trabajo e 

inventario a la mano. El índice de producción se refiere al número de unidades 

terminadas por unidad de tiempo (por hora o por día). El nivel de la fuerza de 

trabajo es el número de trabajadores necesario para la producción (producción = 

índice de producción x nivel de la fuerza de trabajo). El inventario a la mano es el 

inventario no utilizado que quedó del periodo anterior. 

Este es el planteamiento formal del problema de la planeación conjunta: dado el 

pronóstico de la demanda Ft para cada periodo t en el horizonte de la planeación 

que abarca T periodos, determine el nivel de producción Pt, el nivel de inventario It 

y el nivel de la fuerza de trabajo W t para los periodos t = 1, 2,…, T que minimicen 

los costos relevantes en el horizonte de planeación. 

La forma del plan agregado varía en cada compañía. En algunas empresas, se 

trata de un reporte formal que contiene los objetivos de planeación y las premisas 

de planeación en los que se basa. En otras compañías, sobre todo en las más 
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pequeñas, el propietario puede realizar cálculos sencillos de las necesidades de 

fuerza de trabajo que reflejen una estrategia de personal general. 

El proceso del que se deriva el plan en sí también varía. Un enfoque común es 

derivado del plan corporativo anual, como muestra en el GRAFICO N°9. Un plan 

corporativo típico contiene una sección sobre la manufactura que especifica 

cuántas unidades en cada línea de productos es necesario producir durante los 

próximos 12 meses para cumplir con el pronóstico de ventas. El responsable del 

plan toma esta información y trata de determinar cómo cubrir mejor estos 

requerimientos en unidades equivalentes y utiliza esto como la base para el plan 

conjunto. El responsable del plan de producción tomaría el promedio de horas de 

trabajo requeridas para todos los modelos como la base para el plan agregado en 

general. Las mejoras a este plan, en específico a los tipos de modelos a producir, 

se reflejarían en los planes de producción a más corto plazo. 

Otro enfoque consiste en desarrollar el plan agregado para simular diversos 

programas de producción, maestros y calcular los requerimiento de capacidad 

correspondientes con el fin de saber si existen la fuerza de trabajo y el equipo 

adecuados en cada centro de trabajo. Si la capacidad es inadecuada, se 

especifican los requerimientos adicionales de tiempo extra, sub-contratación, 

trabajadores adicionales, etc., para cada línea de productos y se combinan en un 

plan grosso modo. Después, este plan se modifica con métodos de pruebas o 

matemáticos para derivar un plan final a menor costo. Chase, Jacobs y Aquilano 

(2009). 

Plan Maestro de Producción (PMP)  

El PMP especifica que debe hacerse (es decir, el número de productos o artículos 

terminados) y cuándo. Este programa debe estar en concordancia con el plan de 

producción. El plan de producción establece el nivel global de producción en 

términos generales (por ejemplo, familias de productos, horas estándar o volumen 

de dinero). También incluye una variedad de entradas, incluidos planes 

financieros, demanda del cliente, capacidades de ingeniería, disponibilidad de 

mano de obra, fluctuaciones del inventario, desempeño del proveedor, y otras 

consideraciones. Cada una de estas entradas contribuye a su manera con el plan 

de producción, como se muestra en el GRAFICO N° 10. A medida que el proceso 

de planeación pasa del plan de producción a la ejecución, cada plan de nivel 
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inferior debe ser factible. Cuando alguno de estos planes no lo es, se usa la 

retroalimentación hacia el nivel inmediato superior para hacer los ajustes 

necesarios. Una de las principales fortalezas de los programas MRP es su 

capacidad para determinar con exactitud la factibilidad de un programa dentro de 

las restricciones de capacidad agregada. Este proceso de planeación puede 

generar excelentes resultados. El plan de producción establece los límites 

superior e inferior para el programa de producción maestro. El resultado de este 

proceso de planeación de la producción es el programa de producción maestro. 

El programa de producción maestro nos dice que se requiere para satisfacer la 

demanda y cumplir con el plan de producción. Mientras que el plan agregado de 

producción se establece en términos generales como familias de productos, o 

toneladas de acero, el programa de producción maestro se establece en términos 

de productos específicos.  Heizer y Render (2008).  

Para poder desarrollar un plan maestro de producción debemos seguir lo 

siguiente: 

Gráfico N° 06: Planeamiento de requerimiento de materiales 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Creación Propia a base de Heizer y Render (2008) 

Paso 1: Consiste en calcular los inventarios proyectados, lo cual es equivalente a 

efectuar una estimación de la cantidad de inventario disponible cada semana, una 

vez que la demanda ha sido satisfecha.  

Paso 2: Consiste en determinar las fechas y la magnitud de las cantidades en la 

plan maestro de producción para mantener un saldo no negativo en el inventario 
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proyectado. Cuando se detecte escasez en el inventario, será necesario 

programar cantidades, en el plan maestro de producción, adecuadas para 

compensar. La primera cantidad en el plan maestro de producción deberá 

programarse para la semana en el cual el inventario proyectado refleje escasez.  

Heizer y Render (2008). 

Requerimientos de materiales de producción (MRP) 

El MRP o Materials  Requirement  Planning es una técnica  que permite a las 

empresas calcular los requerimientos dependientes a sus elementos. Es decir 

permite a la empresa calcular cuánto material de cada tipo requiere y en qué 

momento. Todo esto se realiza en base a los registros de órdenes de ventas que 

contienen las ordenes futuras conocidas y pronosticas las ordenes que 

razonablemente se tendrán. Después verifica todos los ingredientes o 

componentes que se necesitan para fabricar esas órdenes futuras y luego 

aseguran que estén listas a tiempo. 

Todo esto gracias al desfasamiento de necesidades de materias primas en 

función del programa maestro de producción (PMP) terminado y del tiempo de 

entrega de las materias primas. 

Se puede decir que es un sistema de planeación soportado por computadora que 

explota el PMP en las cantidades requeridas de materia primas, piezas, 

ensambles y sub-ensambles necesarias para llevarlo a cabo, también saca los 

requerimientos netos de materiales y los programa para comprarlos, tomando en 

cuenta las órdenes actuales y los inventarios.  
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Gráfico N° 07: Planeación de requeriemiento de materiales 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Heizer y Render (2008) 

OBJETIVOS 

- Mejora el servicio al cliente 

- Reduce inversión de inventarios 

- Mejora la eficiencia de operación de la planta 

ELEMENTOS DEL MRP 

Programa maestro de producción  

Este es un programa que nos indica las cantidades a producir en cada periodo. 

Lista BOM 

Lista de materiales (BOM) es una lista de las materias primas, subconjuntos, 

conjuntos intermedios, sub-componentes, componentes, partes y las cantidades 

necesarias para fabricar un producto final (producto final). 

Puede ser utilizado para la comunicación entre los socios de fabricación, o 

confinado a una planta de fabricación única. 

Una lista de materiales se pueden definir los productos ya que están diseñados 

(proyecto de ingeniería de materiales), como se les ordenó (factura de venta de 

materiales), ya que se construyen (proyecto de ley de fabricación de materiales), 

o como ellos se mantienen (factura de servicio de materiales). Los diferentes tipos 
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de listas de materiales dependen de las necesidades del negocio y el uso para el 

cual están destinados. En industrias de proceso, la lista de materiales también se 

conoce como la fórmula, la receta, o la lista de ingredientes. En electrónica, la 

lista de materiales representa la lista de componentes utilizados en la placa de 

circuito impreso o placa de circuito impreso. Una vez que el diseño del circuito se 

completa, la lista de lista de materiales se pasa al ingeniero de diseño de PCB, 

así como el ingeniero de componentes que adquirir los componentes necesarios 

para el diseño. 

Listas de materiales son de naturaleza jerárquica con el nivel superior que 

representa el producto final que puede ser un subconjunto o un tema terminado. 

Listas de materiales que describen los subconjuntos se denominan listas de 

materiales modulares. Un ejemplo de esto es la lista de materiales NAAMS que se 

utiliza en la industria del automóvil a la lista de todos los componentes de una 

cadena de montaje. La estructura de la lista de materiales NAAMS es del sistema, 

la línea, la herramienta de la Unidad y de Detalle. 

Las bases de datos jerárquicos primero fueron desarrolladas para la 

automatización de las listas de materiales para la fabricación de las 

organizaciones en la década de 1960. 

Una lista de materiales "implosión" enlaces piezas componentes de un conjunto 

mayor, mientras que una lista de materiales "explosión" se rompe cada conjunto o 

subconjunto en sus partes componentes. 

Una lista de materiales se puede visualizar en los siguientes formatos: 

Una lista de materiales de un solo nivel que muestra el conjunto o subconjuntos 

con un solo nivel de los niños. Por lo tanto, muestra los componentes 

directamente necesarios para hacer el montaje o subconjuntos.  

Una lista de materiales sangría que muestra el punto más alto nivel más cercano 

a la margen izquierda y los componentes utilizados en ese artículo sangría más a 

la derecha.  

Modular (de planificación) la lista de materiales. 
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Plan de capacitación 

Los programas como parte sustancial del plan son la descripción detallada de un 

conjunto de actividades de instrucción - aprendizaje tendiente a satisfacer las 

necesidades de capacitación de los trabajadores y que pueden estar constituidos 

por temas, subtemas y/o módulos. 

Elementos de un programa 

 Relación de eventos a impartir por puesto de trabajo. 

 Objetivos terminales e intermedios que especifiquen el cambio de 

conductas a modificar en los trabajadores 

 Contenido temático del evento. 

 Técnicas grupales e institucionales que facilitarán el proceso instrucción - 

aprendizaje. 

 Los recursos didácticos que apoyarán y facilitarán la asimilación de 

conocimientos a los participantes. 

 Recursos financieros y materiales requeridos para efectuar las acciones. 

 Duración total en horas de cada uno de los eventos que se programen. 

 El instructor y/o institución capacitadora responsable de los eventos 

previstos. 

Modalidades para impartir capacitación 

Elaborados el plan y programas de capacitación, el siguiente paso es llevarlos a la 

práctica; es decir, operar las acciones de capacitación. Para ello se deben prever 

algunos aspectos antes, durante y después de la realización de los eventos. 

1. Seleccionar la modalidad de capacitación más adecuada: 

CURSO 

 Evento de capacitación formal. 

 Desarrolla la adquisición de conocimientos, habilidades y actitudes. 

 Puede combinar la teoría y la práctica. 

 Su duración depende del tiempo disponible y contenidos, en promedio 20 

horas. 
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 Se emplea cuando se desea involucrar al trabajador en actividades más 

teóricas. 

TALLER 

 Evento de capacitación que desarrolla temas vinculados a la práctica. 

 Es de corta duración (menor de 12 horas) 

SEMINARIO 

 Tiene como objetivo la investigación o estudio de temas. 

 Los participantes fungen como investigadores. 

 Se conforman por grupos de discusión y análisis de temas. 

 Su duración es corta (2 a 4 horas diarias aproximadamente). 

 Se utiliza para tener un conocimiento más profundo de determinados temas 

y/o situaciones. 

CONFERENCIA 

 Su finalidades proporcionar información, datos,. temas, etc. 

 El ponente debe ser un experto que explique, ilustre, etc. 

 Su duración es relativa, depende de la prolongación de las sesiones. 

 Se lleva a cabo principalmente para capacitar a personal de nivel directivo 

y cuando se dispone de poco tiempo para el desarrollo de un tópico o 

grupo de ellos. 

2. Los requisitos para su conformación son:: 

Revisar el programa de capacitación a fin e determinar con claridad los objetivos 

generales, particulares y específicos. 

Análisis del contenido 

Se revisan los temas y subtemas para establecer el manejo, orientación y 

metodología de instrucción. 

 Selección, ordenamiento de actividades y técnicas de instrucción 

 Asignación de tiempos (del instructor y participantes). 

 Selección de recursos y materiales didácticos a emplear por evento. 
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 Agentes capacitadores 

Otro elemento importante a considerar para la operación de las acciones se 

refiere al papel de los agentes capacitadores, pues de ellos depende en gran 

medida los resultados que se obtengan de los eventos, son una parte a 

considerar en la planeación de los mismos y en las sesiones de instrucción así 

como un factor sustancial en la presentación del plan y programas de 

capacitación. 

Existen diferentes tipos de agentes capacitadores de acuerdo a sus 

características y funciones así como por lo establecido en los artículos que 

determinan su fundamentación jurídica. 

Recurso didáctico 

Audible 

 Grabación (disco y cintas) 

Video 

 No proyectable: Pizarrón, carteles, rotafolio, franelógrafo, modelos, libros, 

maquinaria y equipo. 

 Proyectable: Transparencias, acetatos, proyección de cuerpos opacos 

Audiovisual 

 Películas en cine y videotape, televisión, transparencias unidas a un guion 

grabado. 

Criterios para seleccionar los recursos didácticos 

 Analice los objetivos para definir el área de dominio (cognoscitivo, afectivo, 

psicomotriz) que se trabajará. 

 Considere la madurez, interés y aptitud del grupo para evitar el uso de 

recursos infantiles, complicados y confusos. 

 Identifique las ventajas y limitaciones de cada uno de los recursos que se 

pretende elegir y opte por el que proporcione mayores ventajas. 

 Al elegir un recurso se debe pensar en mantener un equilibrio, con ello se 

evitará el abuso de uno solo, que puede provocar aburrimiento. 
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 Considere la actividad particular de instrucción, porque a pesar de que un 

recurso satisfaga los requerimientos para su utilización, puede no ser 

adecuado para un tema específico. 

 Identifique el dominio que tenga del tema y la habilidad como instructor 

para manejar los recursos. 

 Observe las instalaciones en donde se llevará a cabo la capacitación: la 

visibilidad, acústica, iluminación, ventilación, amplitud y recursos con que 

cuenta la empresa. 

Realización del evento 

Una vez seleccionados a los agentes capacitadores a través de los cuales se 

llevará a cabo el desarrollo de los eventos, es necesario considerar las fases 

correspondientes a la ejecución de los mismos. 

La realización de cualquier evento comprende los pasos siguientes: 

Preparación 

Se refiere a la organización que debe existir para el desarrollo adecuado de un 

evento, coordinando las características de los siguientes aspectos: 

De los participantes: 

 Área ocupacional a la que pertenecen 

 Nivel que ocupan 

 Puesto que desempeñan 

 Edad 

 Escolaridad 

 Horario de trabajo 

Del evento: 

 Nombre del curso, taller, conferencia, seminario, etc. 

 Nombre del instructor 

 Fecha de realización 

 Horario 
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Del ambiente: 

 Selección de aulas 

 Condiciones materiales e higiénicas 

 Visibilidad, acústica, ventilación, etc. 

 Servicios complementarios, cafetería, materiales, servicios, etc. 

Ejecución 

Es la realización propiamente dicha de los eventos de capacitación, en ese 

momento se deben considerar: 

 La intervención y desempeño de los agentes capacitadores 

 Ratificación de los coordinadores. 

 Asistencia de los participantes. 

 Óptimo funcionamiento de las instalaciones. 

Plan de Mantenimiento 

Mantenimiento. 

Un conjunto de actividades planificadas o imprevistas con la cual se consigue que 

un equipo o instalación sea restaurada a su operación. 

La función de mantenimiento. 

La función de mantenimiento es una función técnica y un servicio que se presta a 

la función producción, independientemente de lo que se produce sean productos 

o servicios 

El mantenimiento esta considerado como un órgano funcional y técnico, cuyo 

encuadre depende del menor o mayor alcance de las funciones que le sean 

asignadas según la política de mantenimiento de la empresa. El mantenimiento ha 

de tener una visión a corto mediano y largo plazo. 

Clasificación. 

a) Desde el punto de vista filosófico se clasifica en: 

 Mantenimiento preventivo. 

 Mantenimiento correctivo. 

http://www.monografias.com/trabajos14/verific-servicios/verific-servicios.shtml
http://www.monografias.com/trabajos7/mafu/mafu.shtml
http://www.monografias.com/Politica/index.shtml
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b) Desde el punto de vista de su ejecución se clasifica en: 

 Mantenimiento preventivo. 

 Mantenimiento predictivo. 

 Mantenimiento correctivo. 

Mantenimiento preventivo. 

Acciones de mantenimiento programadas y ejecutadas de manera que no se 

afecte la producción de forma imprevista. 

Su propósito es prever las fallas manteniendo los sistemas de infraestructura, 

equipos e instalaciones productivas en completa operación a los niveles y 

eficiencia óptimos. La característica principal de este tipo de Mantenimiento es la 

de inspeccionar los equipos y detectar las fallas en su fase inicial, y corregirlas en 

el momento oportuno. 

Es un mantenimiento preventivo si se realiza antes de aparecer la falla en los 

equipos, este tiene una programación estipulada dependiendo de las horas de 

uso del equipo. Sus actividades básicas son: limpieza, lubricación y ajustes. 

Mantenimiento predictivo. 

Acciones de mantenimiento programadas de acuerdo a las evaluaciones de la 

condición de operación de los equipos cuyo seguimiento se realiza por medio de 

la utilización de instrumentos especiales y su ejecución de manera de afectar la 

producción de forma imprevista. 

Mantenimiento correctivo. 

Acciones de mantenimiento planificada para después de haber ocurrido una falla, 

devolver al equipo su condición normal de funcionamiento. Se afecta la 

producción debido a la ocurrencia de la falla. 

Objetivos. 

 Asegurar las condiciones de utilización de los equipos para el momento en 

que se necesite. 

 Contribuir a los logros en la calidad del producto, a la buena y correcta 

operación de los equipos. 

http://www.monografias.com/trabajos11/teosis/teosis.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/mpt/mpt.shtml
http://www.monografias.com/Computacion/Programacion/
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 Contribuir con el retorno óptimo del capital invertido en el equipo durante su 

funcionamiento. 

 Contribuir con la seguridad del usuario y del mantenedor así como la 

protección al medio ambiente. 

Como se percibe un mantenimiento deficiente 

Un mantenimiento deficiente tiene una o más de las siguientes características: 

a) Frecuentes paros de producción originada por fallas repetitivas o irreparables 

de los equipos de producción o por estar los equipos de respaldo inservibles o 

fuera de servicio. 

b) Alto número de accidentes ocasionados por descuidos operacionales, 

reparaciones mal ejecutadas o roturas de partes por 

suciedad, aceite derramado, corrosión entre otros. 

c) Desgaste acelerado de los equipos por deficiencia en la lubricación o en el 

mantenimiento preventivo básico lo que reduce la vida útil de los mismos. 

d) Altos costos de reparación o reemplazo de equipos originado por la ejecución 

de labores de mantenimiento imprevisto, debido a emergencias o 

por compras compulsivas de repuestos y partes. 

e) Elevado numero de trabajos a causa de la baja calidad de las reparaciones por 

defectos en las partes o repuestos o por la poca pericia técnica de los 

trabajadores. 

f) Utilización de herramientas inadecuadas, por inexistencia de las adecuadas o 

por estar estas últimas dañadas o extraviadas. Manejo inexperto e inseguro de las 

herramientas. 

g) Desconocimiento de las características, recomendaciones del fabricante 

e historia de los equipos, máquinas y herramientas por no tener un inventario y 

una historia ordenada de los mismos. 

h) Inexistencia o incumplimiento de los programas de mantenimiento preventivo, 

por carencia de una programación o por falta de una interacción efectiva entre el 

http://www.monografias.com/trabajos13/capintel/capintel.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/seguinfo/seguinfo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos15/medio-ambiente-venezuela/medio-ambiente-venezuela.shtml
http://www.monografias.com/trabajos12/higie/higie.shtml#tipo
http://www.monografias.com/trabajos35/obtencion-aceite/obtencion-aceite.shtml
http://www.monografias.com/trabajos3/corrosion/corrosion.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/elciclo/elciclo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/contrest/contrest.shtml
http://www.monografias.com/Historia/index.shtml
http://www.monografias.com/trabajos11/conin/conin.shtml
http://www.monografias.com/Computacion/Programacion/
http://www.monografias.com/trabajos901/interaccion-comunicacion-exploracion-teorica-conceptual/interaccion-comunicacion-exploracion-teorica-conceptual.shtml
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personal de mantenimiento y el de producción u operaciones y el de los servicios 

de apoyo. 

i) Poca pericia técnica del personal debido a deficiencia o inexistencia de 

programas de adiestramiento del personal artesanal, técnico y supervisor o 

una selección inadecuada de dicho personal. 

j) Baja productividad, disciplina y entusiasmo del personal de mantenimiento por 

sentirse relegado y poco apoyado. 

k) Aspecto sucio y deteriorado de las instalaciones, acompañado generalmente 

por algún tipo de contaminación ambiental. 

l) Un mantenimiento deficiente tiene un elevado número de actividades correctivas 

y de emergencia y trae como consecuencia, menor confiabilidad y vida útil de los 

equipos, mayores costos de mantenimiento, menores índices de seguridad, 

menor desempeño del personal y en general menor productividad. 

BENEFICIOS DE UN BUEN MANTENIMIENTO. 

Un mantenimiento bien aplicado tiene altos costos, pero genera buenos 

beneficios: 

a) Cumplimiento y mejoramiento de las metas de producción de la planta 

garantizada por una mayor disponibilidad operacional de los equipos. 

b) Reducción importante de las fallas de los equipos y de los costos involucrados 

por disminución de los trabajos de emergencia o de los accidentes o incidentes 

ocasionados por fallas mayores de los equipos. 

c) Menor desperdicio de tiempo, de materiales y mayor calidad de los trabajos de 

mantenimiento y de los productos de la planta, lo que genera menores costos 

anuales y mayores ahorros de divisas, si los repuestos son importados. 

d) Reducción de accidentes y de riesgos para el personal y para el 

funcionamiento de planta. 

e) Extensión de la vida útil y menores gastos de reemplazo de los equipos. 

f) Personal mejor entrenado, con mayor capacidad técnica, más ordenado lo que 

traduce en un ambiente de trabajo más limpio y seguro. 

http://www.monografias.com/trabajos6/diop/diop.shtml
http://www.monografias.com/trabajos/adpreclu/adpreclu.shtml
http://www.monografias.com/trabajos5/selpe/selpe.shtml
http://www.monografias.com/trabajos6/prod/prod.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/disciplina/disciplina.shtml
http://www.monografias.com/trabajos34/contaminacion-ambiental/contaminacion-ambiental.shtml
http://www.monografias.com/trabajos901/evolucion-historica-concepciones-tiempo/evolucion-historica-concepciones-tiempo.shtml
http://www.monografias.com/trabajos33/divisas/divisas.shtml
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g) Mayor disponibilidad de herramientas adecuadas por ser seleccionadas por 

manos técnicas y estar mejor cuidadas. Además de que serán manejadas de 

manera experta y segura, conservadas más responsablemente por los 

trabajadores. 

h) Personal más satisfecho y de mayor productividad. 

i) Productos industriales de mejor calidad a un menor costo. 
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Definición de términos básicos. 

A 

Acción Correctiva: Acción tomada para eliminar la causa de una no conformidad 

detectada u otra situación indeseable. 

Acción Preventiva: Acción tomada para eliminar la causa de una no conformidad 

Potencial u otra situación Potencialmente indeseable. 

C 

Capacidad de producción = Es el máximo nivel de actividad que puede 

alcanzarse con una estructura productiva dada. El estudio de la capacidad es 

fundamental para la gestión empresarial en cuanto permite analizar el grado de 

uso que se hace de cada uno de los recursos en la organización y así tener 

oportunidad de optimizarlos. 

D 

Diagrama Ishikawa = También conocidos como diagramas de causa- efecto, el 

método consiste en definir la ocurrencia de un evento o problema no deseable, las 

principales causas se subdividen en cinco o seis categorías principales: humanas, 

de las maquinas, de los métodos, de los materiales, del medio ambiente, 

administrativas. 

Diagrama de procesos = Es una representación gráfica de los pasos que se 

siguen en toda una secuencia de actividades, dentro de un proceso o un 

procedimiento, identificándolos mediante símbolos de acuerdo con su naturaleza; 

incluye, además, toda la información que se considera necesaria para el análisis, 

tal como distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido. 

E 

Esfuerzo = Define como una demostración de la voluntad para trabajar de 

manera eficaz. 

Estudio de tiempo = es una técnica de medición del trabajo empleada para 

registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una 
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tarea definida, efectuada en condiciones determinadas y para analizar los datos a 

fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea según una norma de 

ejecución preestablecida 

H 

Habilidad = Se define como la destreza para seguir un método dado durante el 

proceso de producción y otros. 

L 

Lista BOM = Es una lista que nos indica que materiales se requieren para 

producir un producto y en qué cantidades. 

M 

Medición del trabajo = Es la aplicación de técnicas para determinar el tiempo 

que invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida 

efectuándola según una norma de ejecución preestablecida 

MRP = Es un conjunto de técnicas que toma el Plan Maestro de Producción y otra 

información de registros de inventario y documentos de estructura de productos 

como entradas para determinar los requisitos y el cronograma de tiempos para 

cada artículo. 

Muestreo de trabajo = es una técnica que se utiliza para investigar las 

proporciones del tiempo total dedicada a las diversas actividades que componen 

una tarea, actividades o trabajo. Los resultados del muestreo sirven para 

determinar tolerancias o márgenes aplicables al trabajo, para evaluar la utilización 

de las máquinas y para establecer estándares de producción. 

P 

Planeación = Es la actividad de la dirección de la empresa que sistematiza por 

anticipado los factores de mano de obra, materias primas, maquinaria y equipo, 

para realizar la fabricación que está determinada por anticipado 

PMP = Es un plan de producción futura de los artículos finales durante un 

horizonte de planeación a corto plazo que, por lo general, abarca de unas cuantas 

semanas a varios meses.  
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Producción = Es el proceso de mayor generación de valor agregado en cualquier 

organización. Los sistemas productivos han sido el eje de los procesos de 

desarrollo de las empresas de manufactura e industria alrededor del mundo. 

Programación = Es la actividad que consiste en la fijación de planes y horarios 

de la producción, de acuerdo a la prioridad de la operación por realizar, 

determinado así su inicio y fin, para lograr el nivel más eficiente 

Pronósticos = Es la estimación o previsión de las ventas de 

un producto (bien o servicio) durante determinado período futuro. La demanda 

de mercado para un producto es el volumen total susceptible de ser comprado por 

un determinado grupo de consumidores. 

T 

Tiempo estándar = la suma del tiempo normal más algunas holguras para las 

necesidades personales, las demoras inevitables en el trabajo y la fatiga del 

trabajador. 

Tiempo normal = Tiempo del desempeño observado por unidad x Índice del 

desempeño. 
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CAPITULO 3: DIAGNÓSTICO DE LA 

REALIDAD ACTUAL 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  

59 

 

 

3.1  Descripción general de la empresa. 

 3.1.1 Empresa Calzado Pereda S.A.C. 

La empresa Calzado Pereda, se dedica a la fabricación de calzado para 

niño, con aproximadamente 8 años en el mercado 

La Empresa se encuentra ubicada en el distrito de EL Porvenir 

3.1.2 Datos 

 RUC: 20477633049 

 CIIU 28111 Fab de calzado 

 Razón Social: Calzado Pereda S.A.C. 

 Tipo Empresa: Sociedad Anónima Cerrada 

 Condición: Activo  

 Fecha Inicio Actividades: 30 / Diciembre / 2004  

 Dirección: Manzana R Lote 1 Manco Capac El Porvenir 

3.1.3   Misión y visión 

3.1.3.1 Misión  

Somos una empresa que está en crecimiento en el ámbito 

local. Comprometidos con el desempeño de nuestra gente, 

contribuyendo con la generación de negocios y empleos. 

También en el consumo del producto peruano como el cuero y 

demás insumos que se utiliza en la elaboración del calzado, a 

través de nuestra gran variedad de productos que se 

diferencia en la gran calidad a bajos precios y ofreciendo cada 

vez mejores productos y diversidad de modelos 
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3.1.3.2 Visión  

Ser una empresa de prestigio en la elaboración de calzado, 

distribución y comercialización. Además, consolidarnos como 

empresas de calidad e innovadora de calzado a buen precio. 

3.1.4. Productos 

La empresa cuenta con una variedad de productos diseñados 

exclusivamente para niños y niñas. Entre ellos podemos encontrar: 

Zapatos pibes, valerinas, Reyna, zapatos de vestir, botines, 

sandalias y botas. En cuanto a los zapatos a trabajar de la empresa 

son:  

Valerinas: Calzado dirigido para niñas, su diseño se caracteriza por 

ser planos y tener la punta redondeada. Se considera de gran 

comodidad y combina con todo tipo de ropa. Las valerinas se 

confeccionan en gran variedad de colores y modelos. 

Reyna: Calzado dirigido para niñas, caracterizado por su estilo 

elegante y confortable. Se encuentra en colores básicos como negro 

miel marrón y en diferentes modelos.   

3.1.5 Clientes 

En el siguiente cuadro se muestran algunos de los principales 

clientes de la empresa. 

Cuadro N° 05: Principales clientes 

CLIENTE RUC UBICACIÓN 

Novedades Chic S.A.C. 20440422820 TRUJILLO 

Boutique del Bebé E.I.R.L. 20481115991 TRUJILLO 

Bazar San Fernando S.C.R.L. 20103341362 CHICLAYO 

Babylandia E.I.R.L. 2052155410 LIMA 

Meylincita S.A.C. 20500839008 LIMA 
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El Palacio E.I.R.L. 20100213754 AREQUIPA 

Inversiones Gamarra S.R.L. 20407927916 HUARAZ 

Representaciones Fara E.I.R.L. 20445603482 CHIMBOTE 

Fuente: Elaboración Propia 

 

3.1.6 Proveedores 

A continuación, se detalla los principales proveedores según el tipo 

de producto.  

Cuadro N° 06: Principales Proveedores 

Material Proveedores

Curtiembre Austral S.A.

Curtiduría Orion S.A.C.

Curtiembre Chimú Murgia Hmnos S.A.C.

Britann Import Export S.R.L.

Polishoes S.A.C.

Yohaan E.I.R.L.

Curtiembre Austral S.A.

Niel Jhoan Duran Sosa

Industrias Herpami E.I.R.L.

Curtiembre Austral S.A.

Curtiembre El Porvenir

Curtidos Peruanos

Askenazi Group E.I.R.L.

Jacinto Alfaro Chavez

Trupal S.A.

Probinse Industrial S.A.C.

Pirámide Importaciones S.A.C.

Fabitek S.R.L.

Cuero

Plantas PVC

Forro

Plantillas

Etiquetas, 

Bolsas, 

Cajas

Otros 

(Clavos, 

Chinches, 

Bencina,  

Fuente: Elaboración Propia 
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3.1.7 Maquinaría 

Perfiladora: la empresa cuenta con 03 máquinas, que sirve para 

realizar trabajo de costura sobre la piel o corte. 

Bordadora: la empresa cuenta con 01 máquina, que sirve para 

realizar complejos trabajo de costura sobre la piel o corte. 

Rebajadora, la empresa cuenta con 01 máquina la que sirve para 

rebajar el grosor de los cortes o piezas de cuero acorde a las 

necesidades para el aparado y armado del calzado. 

Máquina de coser: la empresa cuenta con 03 máquinas, que sirve 

para coser la piel. 

Horno activador: la empresa cuenta con 02 hornos activadores, que 

sirven para activar el pegamento que se encuentra en las plantas de 

calzado y sobre el aparado. 

Ensuelado: la empresa cuenta con 01 máquina que se utiliza para 

cardar el cuero cuando el corte se arma sobre las hormas. 

Pegadora: la empresa cuenta con 02 máquinas, que se utilizan para 

pegar la suela con el cuero del calzado después de haber activado el 

pegamento. 

Selladora: la empresa cuenta con 01 máquina, y se utiliza para 

grabar en la superficie de cuero y/o plantillas con el sello de la 

empresa. 
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3.1.8 Organigrama 

Diagrama N° 02: ORGANIGRAMA GENERAL 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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3.1.9 Diagrama de macroprocesos de la empresa 

Diagrama N° 03: Diagrama de operaciones 
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Fuente: Elaboración propia 
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3.2. Identificación de Causas e Indicadores  

Diagrama N° 04: Ishikawa 

 

Fuente; Elaboración propia 



 

   66  

Cuadro N° 07: Matriz de producción  

CR1 CR2 CR3 CR4 CR5 CR6 CR7 CR8

CAUSAS

RESULTADO

Armando Gutiérrez 3 3 4 3 4 4 2 3

Jose Villalobos 4 2 2 1 2 3 3 3

Ernestos Villalobos 3 3 4 1 4 4 2 3

Josep Cabrera 3 1 1 3 4 3 1 3

Erick Cava 3 2 2 3 3 3 1 2

Federico Bueno 2 2 1 3 4 4 1 3

Gastón Otiniano 3 3 3 2 3 3 2 3

Benito López 3 2 2 2 4 4 2 4

Carlos Anticona 3 4 3 2 4 3 1 4

Freddy Chico 3 2 3 3 3 3 2 3

Frank Rojas 2 2 1 4 2 3 3 3

Yordy Atila 3 3 2 3 1 1 3 2

Javier Anticona 4 4 2 3 4 3 1 4

Fernando López 2 2 2 1 3 3 2 3

Carlos Soria 4 3 2 1 3 4 1 3

Javier Susuki 3 1 2 3 3 3 2 4

Marlón Vera 3 2 2 2 3 2 2 3

Walter Rodriguez 3 2 2 3 3 2 1 2

Sandro Luna Victoria 3 2 2 2 3 3 2 2

Franco López 3 1 2 1 3 3 1 2

César Moya 3 1 2 2 2 3 1 2

Cesar Ramos 3 1 2 3 2 2 1 2

Javier Vera 2 3 1 1 2 2 3 1

68 51 49 52 69 68 40 64
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Fuente: Elaboración propia 
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Cuadro N° 08: Diagrama de Pareto de la Matriz de producción 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Cuadro N° 09: Indicadores 

CP Causa Indicador  Medición
Resultado 

actual
Meta Herramienta

CP5
Deficiente ordenes de 

aprovisionamiento
% 75% 100%

MRP I/ Evaluación de 

Proveedor

CP1
Falta Capacitación en procesos 

productivos
% 65% 100%

Capacitación al personal/ 

cursos de especializacion

CP6
Error en actualización de códigos de 

materiales
% 20% 100% ABC / Codificación 

CP8 No hay plan de mantenimiento % 80% 0% Plan de Mantenimiento

CP4
Inadecuada planificación y 

programación de producción
% 70% 100% MRP II

Pr
o

d
u

cc
ió

n
                                  

                     

                                  

                                   

                  

                            

                             

                           

                                          

                                 

 

Fuente: Elaboración propia 
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CAPITULO 4: SOLUCIÓN PROPUESTA 
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4.1. PROPUESTAS DE MEJORA 

Cuadro N° 10: Propuestas de mejora 

CP Causa Herramienta

CP5
Deficiente ordenes de 

aprovisionamiento
MRP I / Evaluación de Proveedor

CP1
Falta Capacitación en procesos 

productivos
Capacitación al personal/ cursos de especializacion

CP6
Error en actualización de códigos de 

materiales
ABC / Codificación 

CP8 No hay plan de mantenimiento Plan de Mantenimiento

CP4
Inadecuada planificación y 

programación de producción
MRP II

P
ro

d
u

c
c
ió

n
 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

       4.1.1. Deficiente Ordenes de aprovisionamiento 

Cuadro N° 11: Matriz Proveedores 

Material Proveedores

Curtiembre Austral S.A.

Curtiduría Orion S.A.C.

Curtiembre Chimú Murgia Hmnos S.A.C.

Britann Import Export S.R.L.

Polishoes S.A.C.

Yohaan E.I.R.L.

Curtiembre Austral S.A.

Niel Jhoan Duran Sosa

Industrias Herpami E.I.R.L.

Curtiembre Austral S.A.

Curtiembre El Porvenir

Curtidos Peruanos

Askenazi Group E.I.R.L.

Jacinto Alfaro Chavez

Trupal S.A.

Probinse Industrial S.A.C.

Pirámide Importaciones S.A.C.

Fabitek S.R.L.

Otros (Clavos, Chinches, 

Bencina, Pegamento)

Cuero

Plantas PVC

Forro

Plantillas

Etiquetas, Bolsas, Cajas

 

Fuente: Elaboración propia 
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Cuadro N° 12: Programa de producción 

1 2 3 4 5 6 7 8

Valerina 4050 - 1 talla 27 76          72          62          -        55          -        42          86          

Valerina 4050 - 2 talla 27 46          39          45          60          62          77          -        46          

Reyna 4051 - 1 talla 24 86          -        54          22          40          68          63          87          

Reyna 4051 - 2 talla 24 36          59          56          28          -        64          -        46          

zapato Valerina 4050 - 1 talla 27 6            6            5            -        5            -        4            7            

zapato Valerina 4050 - 2 talla 27 4            3            4            5            5            6            -        4            

zapato Reyna 4051 - 1 talla 24 7            -        5            2            3            6            5            7            

zapato Reyna 4051 - 2 talla 24 3            5            5            2            -        5            -        4                         Programa 

cuerpo Valerina 4050 - 1 talla 27 6            6            5            -        5            -        4            7            de producción

cuerpo Valerina 4050 - 2 talla 27 4            3            4            5            5            6            -        4            

cuerpo Reyna 4051 - 1 talla 24 7            -        5            2            3            6            5            7            

cuerpo Reyna 4051 - 2 talla 24 3            5            5            2            -        5            -        4            

pala Valerina 4050 - 1 talla 27 6            6            5            -        5            -        4            7            

pala Valerina 4050 - 2 talla 27 4            3            4            5            5            6            -        4            

pala Reyna 4051 - 1 talla 24 7            -        5            2            3            6            5            7            

pala Reyna 4051 - 2 talla 24 3            5            5            2            -        5            -        4            

bolsa de despacho  serie 22 - 27 36          59          56          28          -        64          -        46          

caja de empaque serie 22 - 27 -        -        -        -        500       -        -        -        

papel seda -        200       200       100       100       300       100       200       

etiqueta de marca Toty Kids -        -        -        -        500       -        500       -        

etiqueta de calidad (sunat) -        -        500       -        500       500       -        500       

planta color negro talla 27 -        -        -        -        -        -        -        -        

planta color blanco talla 27 -        -        -        -        -        -        -        -        

planta color negro talla 24 -        -        -        -        -        -        -        -        

planta color blanco talla 24 -        -        -        -        -        -        -        -        

cuero charol negro -        -        -        -        -        -        -        -        

cuero blanco -        -        -        -        -        -        -        -        

badana champagne -        -        -        -        -        -        -        -        

badana blanca -        -        -        -        -        -        -        -        

adorno corbata negra -        -        -        -        -        -        -        -        

adorno corbata blanca -        -        -        -        -        -        -        -        

adorno pom pom negro -        -        -        -        -        -        -        -        

adorno pom pom plomo -        -        -        -        -        -        -        -        

pega - pega -        -        -        -        -        -        -        -                      Programa 

argolla -        -        -        -        -        -        -        -        de Compra

hilo negro # 40 -        -        -        -        -        -        -        -        

hilo blanco # 40 -        -        -        -        -        -        -        -        

plantilla champagne talla 27 -        -        -        -        -        -        -        -        

plantilla blanco talla 27 -        -        -        -        -        -        -        -        

plantilla champagne talla 24 -        -        -        -        -        -        -        -        

plantilla blanco talla 24 -        -        -        -        -        -        -        -        

falsa talla 27 -        -        -        -        200       -        -        200       

falsa talla 24 -        -        -        -        -        -        -        -        

halogen -        -        -        -        -        -        -        -        

cemento 5            -        -        5            -        -        5            -        

pegamento hot melt -        -        -        -        -        -        -        -        

pegamento 5            -        5            -        -        5            -        -        

spray -        -        12          -        -        -        -        -        

liquido limpiador -        -        -        -        -        12          -        -        

crema lux -        -        -        -        -        -        -        -        

Código de material
Semana

 

 Fuente: Elaboración propia 

Con las órdenes de aprovisionamiento ya sabemos que es lo que 

vamos a producir y que es lo que vamos a necesitar con respecto a 

los materiales, para así poder satisfacer la demanda. (Ver Anexo 01, 

02, 03, 04 para observar El Pronóstico, Plan Agregado, PMP y BOM 

respectivamente) 
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Cuadro N° 13: Ahorro ordenes de aprovisionamiento 

total de pares de calzado 

solicitados 12190

total de pares de calzado 

entregados 11881

Pares NO entragadas 309

Costo promedio de 

calzado (par)
80

 

Costo Pares 

solicitadas 

Costo Pares 

entregados

Costo Pares 

no 

entregados

enero 64000 63840 160

febrero 64000 61920 2080

marzo 56000 53680 2320

abril 72000 70560 1440

mayo 112000 111440 560

junio 96000 91280 4720

julio 120000 115360 4640

agosto 78400 77200 1200

septiembre 58400 56560 1840

octubre 74400 72720 1680

noviembre 72000 71280 720

diciembre 108000 104640 3360  

S/. 24,720.00Ahorro con implementacion  

Fuente: Elaboración propia 

Con la implementación de este método tenemos un ahorro de S/. 

24,720.00 
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       4.1.2. Falta capacitación en procesos productivos 

Durante la evaluación de la empresa Calzado Pereda, se identificó la 

necesidad de capacitar a sus operarios en los procesos de 

producción de calzado, debido a esta necesidad se desarrollaran 

Cinco planes de capacitación. 

Durante el desarrollo de los planes se usaran Las siguientes 

metodologías: 

 Exposición 

 Estudio de casos 

 Lluvia de ideas 

 Trabajo prácticos en clase 

A continuación se muestran los planes de capacitación, así como las 

metodologías que el capacitador utilizará a fin que se comprenda el 

tema a un 100% por cada uno de los colaboradores. 

Inducción al puesto de trabajo en la fabricación de calzado: 

ACCIÓN NIVEL 

Inducción al puesto de 
trabajo en la fabricación del 

calzado. 
1 

OBJETIVO DURACIÓN 

Los colaboradores 
conocerán cómo sus 
funciones contribuirán al 
desarrollo de su área y de la 
empresa teniendo en cuenta 
la misión y visión de la 
empresa. 

6 horas 

DE INTERÉS PARA 

Operarios del Área Producción. 

PREPARACIÓN 
NECESARIA 

COMPOSICIÓN DEL GRUPO 

Ninguna. 

 
Personas con conocimientos 

homogéneos 
 

PROGRAMA 

 
Tema 1: Conociendo mis funciones y responsabilidades.    
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Tema 2: La importancia del trabajo de equipo.      
Tema 3: La importancia del área de Producción en la empresa.                                                     

PRÁCTICAS 

Taller práctico    

Aplicación de test resumen con las principales ideas expuestas. 

METODOLOGÍA 

Exposición de los sistemas de trabajo usando los manuales y 
procedimientos de la empresa. 

 

Uso de materiales de trabajo: 

ACCIÓN NIVEL 

Correcto uso de materiales 
de trabajo 

 
2 
 

OBJETIVO DURACIÓN 

Dar a conocer el correcto 
uso de materiales de 

trabajo con el fin de evitar 
errores. 

 
6 horas 

 

DE INTERÉS PARA 

 
Operarios del Área Producción. 

 

PREPARACIÓN 
NECESARIA 

COMPOSICIÓN DEL GRUPO 

Educación secundaria 
completa. 

 
Personas con conocimientos 

homogéneos. 
 

PROGRAMA 

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

Tema 2: Conociendo mis materiales de trabajo.                                                                                                          

Tema 3: Uso de mis materiales de trabajo.                                                                                                               

Tema 4: Ergonomía para el correcto uso de mis materiales de 
trabajo. 

PRÁCTICAS 

Lectura introductoria de manuales de uso de materiales. 

Manipulación de materiales de trabajo.                                        

Debate sobre uso de materiales de trabajo. 

Evaluación del tema tratado. 

METODOLOGÍA 

 
Exposición y manipulación de materiales de trabajo. 
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Clientes internos y proveedores: 

ACCIÓN NIVEL 

Comunicación entre 
clientes internos y 

proveedores 

 
2 
 

OBJETIVO DURACIÓN 

Buscar solucionar 
problemas a través del 

establecimiento de formas 
de comunicación 

apropiadas entre las áreas 
involucradas. 

 
6 horas 

 

DE INTERÉS PARA 

Operarios del Área Producción. 

PREPARACIÓN 
NECESARIA 

COMPOSICIÓN DEL GRUPO 

Educación secundaria 
completa. 

 
Personas con conocimientos 

homogéneos. 
 

PROGRAMA 

 
Tema 1: Conociendo mis clientes internos y proveedores 
Tema 2: Relaciones interpersonales. 
Tema 3: Trámite documentario para la comunicación entre 
áreas.                                                              
Tema 4: Comunicación efectiva.    
 

PRÁCTICAS 

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

METODOLOGÍA 

 
Presentación de ideas para mejorar la comunicación interna 
mediante el uso de papelotes y hojas tipo resumen. 
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Taller 5S en el área del almacén de calzado 

ACCIÓN NIVEL 

Metodología 5S 
 

3 
 

OBJETIVO DURACIÓN 

Buscar mejorar el ambiente 
laboral mediante 

metodología sencilla y 
rápida implementación. 

 
6 horas 

 

DE INTERÉS PARA 

Operarios del Área Producción. 

PREPARACIÓN 
NECESARIA 

COMPOSICIÓN DEL GRUPO 

Educación secundaria 
completa. 

 
Personas con conocimientos 

homogéneos. 
 

PROGRAMA 

 
Tema 1: Seiri – Clasificación y Descarte. 
Tema 2: Seiton – Organización. 

Tema 3: Seiso – Limpieza.                                                              

Tema 4: Seiketsu – Higiene visualización. 
Tema 5: Shitsuke – Disciplina.     
 

PRÁCTICAS 

 
Taller     
Aplicación de test resumen con las principales ideas expuestas 
 

METODOLOGÍA 

 
Presentación de ideas para mejorar el ambiente laboral mediante 
el uso de papelotes y hojas tipo resumen. 
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Taller de cultura organizacional con los trabajadores 

ACCIÓN NIVEL 

Cultura Organizacional 
 

1 
 

OBJETIVO DURACIÓN 

Desarrollar los valores y 
filosofía de una cultura 

organizacional. 

 
6 horas 

 

DE INTERÉS PARA 

 
Operarios del Área Producción. 

 

PREPARACIÓN 
NECESARIA 

COMPOSICIÓN DEL GRUPO 

Ninguna. 

 
Personas con conocimientos 

homogéneos 
 

PROGRAMA 

 
Tema 1: Inducción a la cultura Organizacional. 
Tema 2: Importancia de la cultura organizacional. 
Tema 3: Tipos de Cultura Organizacional 

Tema 4: Valores de una cultura Organizacional. 

Tema 5: Filosofía de la cultura organizacional. 
 

PRÁCTICAS 

 
Talleres, estudio de casos. 
 

METODOLOGÍA 

 
Estudio de un caso presentado por un moderador que ayudará en 
la dirección y solución del mismo. Uso de hojas, copias y 
lapiceros. 
 

 

 

 

 



 

   78  

Cronograma de Plan de Capacitación – Diagrama de Gantt 

Diagrama N° 05: Diagrama de Gantt del Plan de Capacitación 

Fecha

Horas 1° 2° 3° 4° 5° 6° 1° 2° 3° 4° 5° 6° 1° 2° 3° 4° 5° 6° 1° 2° 3° 4° 5° 6° 1° 2° 3° 4°

Inducción al puesto de trabajo en la fabricación de calzado

Conociendo mis funciones y responsabilidades

Importancia de trabajo en equipo

Importancia del área de producción

Uso de materiales de Trabajo

Importancia del correcto uso de los materiales de trabajo

Conociendo mis materiales de trabajo.                                                                                                         

Uso de mis materiales de trabajo.                                                                                                              

Ergonomía para el correcto uso de mis materiales de trabajo.

Clientes Internos y proveedores

Conociendo mis clientes internos

Relaciones interpersonales.

Trámite documentario para la comunicación entre áreas.                                                             

Comunicación efectiva.   

Taller 5S en el área del almacén  de calzado

Seiri – Clasificación y Descarte.

Seiton – Organización.

Seiso – Limpieza.                                                     

Seiketsu – Higiene visualización.

Shitsuke – Disciplina.    

Taller de Cultura Organizacional con los trabajadores

Inducción a la cultura Organizacional.

Importancia de la cultura organizacional.

 Tipos de Cultura Organizacional

Valores de una cultura Organizacional.

13/01/2017 27/01/2017 10/02/2017 03/03/2017 10/03/2017

 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Cuadro N° 14: Costo de capacitación al Personal 

PLAN DE CAPACITACION AL PERSONAL Costo
Coaching & Talento S/. 5,800.00

Kaeser Perú S/. 7,500.00

ELG Asesores Perú S/. 6,500.00

Buro Group S/. 7,200.00  

Empresa elegida para capacitar
Coaching & 

Talento  

PERSONAL
CANTIDAD o 

FRECUENCIA

Costo Unit/ 

mes
Costo Total

Gestor de 

RRHH - Externo

1 3,000.00S/.     3,000.00S/.    

Asistentes 

(Tesistas)
2 1,000.00S/.     2,000.00S/.    

Ambiente de 

Capacitación
5 100.00S/.        500.00S/.        

Paquetes de 

materiales
10 30.00S/.           300.00S/.        

Total 5,800.00S/.     

Fuente: Elaboración propia 

Hoy en día la capacitación continua al personal es un punto muy 

importante que se debe tener en cuenta dentro de toda empresa. Por 

lo tanto, la capacitación lo hemos tomado en cuenta como un 

indicador importante de nuestra tesis, capacitando a 13 trabajadores 

que son los que están en la línea de producción y ven todo el proceso.  

Cuadro N° 15: Costo de Plan de capacitación al Personal 

Costo por 

capacitación

S/. 5,800.00  

Fuente: Elaboración propia 

Como podemos observar en el cuadro, la empresa elegida para poder 

capacitar al personal de la empresa es Coaching & Talento, hemos 

elegido esta institución porque su costo es menor que los demás. 
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       4.1.3. Error en actualización de códigos de materiales 

Cuadro N° 16: ABC de los materiales 

Descripción Unidad Cantidad % Utilizacion % Utilizacion acumulada Clasificacion

etiqueta de marca Toty Kids Pza 24.00            0.034905 0.034905 A

etiqueta de calidad (sunat) Pza 24.00            0.034905 0.069809 A

etiqueta de marca Toty Kids Pza 24.00            0.034905 0.104714 A

etiqueta de calidad (sunat) Pza 24.00            0.034905 0.139619 A

etiqueta de marca Toty Kids Pza 24.00            0.034905 0.174523 A

etiqueta de calidad (sunat) Pza 24.00            0.034905 0.209428 A

etiqueta de marca Toty Kids Pza 24.00            0.034905 0.244333 A

etiqueta de calidad (sunat) Pza 24.00            0.034905 0.279238 A

adorno corbata negra Pza 24.00            0.034905 0.314142 A

argolla Pza 24.00            0.034905 0.349047 A

adorno corbata blanca Pza 24.00            0.034905 0.383952 A

argolla Pza 24.00            0.034905 0.418856 A

adorno pom pom negro Pza 24.00            0.034905 0.453761 A

adorno pom pom plomo Pza 24.00            0.034905 0.488666 A

bolsa de despacho  serie 22 - 27 Pza 12.00            0.017452 0.506118 A

caja de empaque serie 22 - 27 Pza 12.00            0.017452 0.523570 A

papel seda m2 12.00            0.017452 0.541023 A

bolsa de despacho serie 22 - 27 Pza 12.00            0.017452 0.558475 A

caja de empaque serie 22 - 27 Pza 12.00            0.017452 0.575927 A

papel seda m2 12.00            0.017452 0.593380 A

bolsa de despacho serie 22 - 27 Pza 12.00            0.017452 0.610832 A

caja de empaque serie 22 - 27 Pza 12.00            0.017452 0.628285 A

papel seda m2 12.00            0.017452 0.645737 A

bolsa de despacho serie 22 - 27 Pza 12.00            0.017452 0.663189 A

caja de empaque serie 22 - 27 Pza 12.00            0.017452 0.680642 A

papel seda m2 12.00            0.017452 0.698094 A

planta color negro talla 27 Par 12.00            0.017452 0.715546 A

plantilla champagne talla 27 Par 12.00            0.017452 0.732999 A

planta color blanco talla 27 Par 12.00            0.017452 0.750451 A

plantilla blanco talla 27 Par 12.00            0.017452 0.767903 A

planta color negro talla 24 Par 12.00            0.017452 0.785356 A

plantilla champagne talla 24 Par 12.00            0.017452 0.802808 B

planta color blanco talla 24 Par 12.00            0.017452 0.820260 B

plantilla blanco talla 24 par 12.00            0.017452 0.837713 B

falsa talla 27 par 12.00            0.017452 0.855165 B

falsa talla 27 par 12.00            0.017452 0.872617 B

falsa talla 24 par 12.00            0.017452 0.890070 B

falsa talla 24 par 12.00            0.017452 0.907522 B

cuero charol negro Pie 2 12.00            0.017452 0.924974 B

cuero blanco Pie 2 12.00            0.017452 0.942427 B

badana champagne Pie 2 6.00              0.008726 0.951153 C

badana blanca Pie 2 6.00              0.008726 0.959879 C

badana champagne Pie 2 5.00              0.007272 0.967151 C

badana blanca Pie 2 5.00              0.007272 0.974423 C

zapato Valerina 4050 - 1 talla 27 Bat 1.00              0.001454 0.975877 C

zapato Valerina 4050 - 2 talla 27 Bat 1.00              0.001454 0.977331 C

zapato Reyna 4051 - 1 talla 24 Bat 1.00              0.001454 0.978786 C

zapato Reyna 4051 - 2 talla 24 Bat 1.00              0.001454 0.980240 C

cuerpo Valerina 4050 - 1 talla 27 Bat 1.00              0.001454 0.981695 C  
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cuerpo Valerina 4050 - 2 talla 27 Bat 1.00              0.001454 0.983149 C

cuerpo Reyna 4051 - 1 talla 24 Bat 1.00              0.001454 0.984603 C

cuerpo Reyna 4051 - 2 talla 24 Bat 1.00              0.001454 0.986058 C

pala Valerina 4050 - 1 talla 27 Bat 1.00              0.001454 0.987512 C

pala Valerina 4050 - 2 talla 27 Bat 1.00              0.001454 0.988966 C

pala Reyna 4051 - 1 talla 24 Bat 1.00              0.001454 0.990421 C

pala Reyna 4051 - 2 talla 24 Bat 1.00              0.001454 0.991875 C

cuero charol negro Pie 2 0.83              0.001207 0.993082 C

cuero blanco Pie 2 0.83              0.001207 0.994289 C

pegamento hot melt Pza 0.25              0.000364 0.994653 C

pegamento hot melt Pza 0.25              0.000364 0.995017 C

pegamento hot melt Pza 0.25              0.000364 0.995380 C

pegamento hot melt Pza 0.25              0.000364 0.995744 C

pega - pega Rollo 0.20              0.000291 0.996035 C

pega - pega Rollo 0.20              0.000291 0.996325 C

spray Litro 0.17              0.000242 0.996568 C

spray Litro 0.17              0.000242 0.996810 C

spray Litro 0.14              0.000198 0.997009 C

spray Litro 0.14              0.000198 0.997207 C

cemento Galon 0.13              0.000182 0.997389 C

cemento Galon 0.13              0.000182 0.997570 C

cemento Galon 0.13              0.000182 0.997752 C

cemento Galon 0.13              0.000182 0.997934 C

hilo negro # 40 Cono 0.08              0.000112 0.998046 C

hilo blanco # 40 Cono 0.08              0.000112 0.998158 C

liquido limpiador Pza 0.07              0.000097 0.998255 C

liquido limpiador Litro 0.07              0.000097 0.998352 C

liquido limpiador Litro 0.07              0.000097 0.998449 C

liquido limpiador Litro 0.07              0.000097 0.998546 C

halogen Litro 0.07              0.000097 0.998643 C

halogen Litro 0.07              0.000097 0.998740 C

halogen Litro 0.07              0.000097 0.998837 C

halogen Litro 0.07              0.000097 0.998933 C

hilo negro # 40 Cono 0.07              0.000097 0.999030 C

hilo blanco # 40 Cono 0.07              0.000097 0.999127 C

crema lux Litro 0.05              0.000073 0.999200 C

crema lux Litro 0.05              0.000073 0.999273 C

pegamento Galon 0.04              0.000061 0.999333 C

pegamento Galon 0.04              0.000061 0.999394 C

pegamento Galon 0.04              0.000061 0.999455 C

pegamento Galon 0.04              0.000061 0.999515 C

pegamento Galon 0.04              0.000061 0.999576 C

pegamento Galon 0.04              0.000061 0.999636 C

pegamento Galon 0.04              0.000061 0.999697 C

pegamento Galon 0.04              0.000061 0.999758 C

pegamento Galon 0.04              0.000061 0.999818 C

pegamento Galon 0.04              0.000061 0.999879 C

pegamento Galon 0.04              0.000061 0.999939 C

pegamento Galon 0.04              0.000061 1.000000 C  

Fuente: Elaboración propia 
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Cuadro N° 17: Codificación de materiales 

Producto Posición Descripción Unidad Cantidad

1015 10 bolsa de despacho  serie 22 - 27 Pza 12.00                    

1015 20 caja de empaque serie 22 - 27 Pza 12.00                    

1015 30 papel seda m2 12.00                    

1015 40 zapato Valerina 4050 - 1 talla 27 Bat 1.00                      

1015 50 etiqueta de marca Toty Kids Pza 24.00                    

1015 60 etiqueta de calidad (sunat) Pza 24.00                    

1015 70 liquido limpiador Pza 0.07                      

1016 10 bolsa de despacho serie 22 - 27 Pza 12.00                    

1016 20 caja de empaque serie 22 - 27 Pza 12.00                    

1016 30 papel seda m2 12.00                    

1016 40 zapato Valerina 4050 - 2 talla 27 Bat 1.00                      

1016 50 etiqueta de marca Toty Kids Pza 24.00                    

1016 60 etiqueta de calidad (sunat) Pza 24.00                    

1016 70 liquido limpiador Litro 0.07                      

1016 80 crema lux Litro 0.05                      

2015 10 bolsa de despacho serie 22 - 27 Pza 12.00                    

2015 20 caja de empaque serie 22 - 27 Pza 12.00                    

2015 30 papel seda m2 12.00                    

2015 40 zapato Reyna 4051 - 1 talla 24 Bat 1.00                      

2015 50 etiqueta de marca Toty Kids Pza 24.00                    

2015 60 etiqueta de calidad (sunat) Pza 24.00                    

2015 70 liquido limpiador Litro 0.07                      

2016 10 bolsa de despacho serie 22 - 27 Pza 12.00                    

2016 20 caja de empaque serie 22 - 27 Pza 12.00                    

2016 30 papel seda m2 12.00                    

2016 40 zapato Reyna 4051 - 2 talla 24 Bat 1.00                      

2016 50 etiqueta de marca Toty Kids Pza 24.00                    

2016 60 etiqueta de calidad (sunat) Pza 24.00                    

2016 70 liquido limpiador Litro 0.07                      

2016 80 crema lux Litro 0.05                      

9010 10 cuerpo Valerina 4050 - 1 talla 27 Bat 1.00                      

9010 20 planta color negro talla 27 Par 12.00                    

9010 30 plantilla champagne talla 27 Par 12.00                    

9010 40 halogen Litro 0.07                      

9010 50 cemento Galon 0.13                      

9010 60 pegamento Galon 0.04                      

9020 10 cuerpo Valerina 4050 - 2 talla 27 Bat 1.00                      

9020 20 planta color blanco talla 27 Par 12.00                    

9020 30 plantilla blanco talla 27 Par 12.00                     
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9020 40 halogen Litro 0.07                      

9020 50 cemento Galon 0.13                      

9020 60 pegamento Galon 0.04                      

9030 10 cuerpo Reyna 4051 - 1 talla 24 Bat 1.00                      

9030 20 planta color negro talla 24 Par 12.00                    

9030 30 plantilla champagne talla 24 Par 12.00                    

9030 40 halogen Litro 0.07                      

9030 50 cemento Galon 0.13                      

9030 60 pegamento Galon 0.04                      

9040 10 cuerpo Reyna 4051 - 2 talla 24 Bat 1.00                      

9040 20 planta color blanco talla 24 Par 12.00                    

9040 30 plantilla blanco talla 24 par 12.00                    

9040 40 halogen Litro 0.07                      

9040 50 cemento Galon 0.13                      

9040 60 pegamento Galon 0.04                      

9050 10 pala Valerina 4050 - 1 talla 27 Bat 1.00                      

9050 20 falsa talla 27 par 12.00                    

9050 30 pegamento Galon 0.04                      

9060 10 pala Valerina 4050 - 2 talla 27 Bat 1.00                      

9060 20 falsa talla 27 par 12.00                    

9060 30 pegamento Galon 0.04                      

9070 10 pala Reyna 4051 - 1 talla 24 Bat 1.00                      

9070 20 falsa talla 24 par 12.00                    

9070 30 pegamento Galon 0.04                      

9080 10 pala Reyna 4051 - 2 talla 24 Bat 1.00                      

9080 20 falsa talla 24 par 12.00                    

9080 30 pegamento Galon 0.04                      

9090 10 cuero charol negro Pie 2 12.00                    

9090 20 badana champagne Pie 2 6.00                      

9090 30 adorno corbata negra Pza 24.00                    

9090 40 argolla Pza 24.00                    

9090 50 hilo negro # 40 Cono 0.08                      

9090 60 pegamento hot melt Pza 0.25                      

9090 70 pegamento Galon 0.04                      

9090 80 spray Litro 0.17                      

9100 10 cuero blanco Pie 2 12.00                    

9100 20 badana blanca Pie 2 6.00                      

9100 30 adorno corbata blanca Pza 24.00                    

9100 40 argolla Pza 24.00                    

9100 50 hilo blanco # 40 Cono 0.08                      

9100 60 pegamento hot melt Pza 0.25                      

9100 70 pegamento Galon 0.04                      

9100 80 spray Litro 0.17                      

9110 10 cuero charol negro Pie 2 0.83                      

9110 20 badana champagne Pie 2 5.00                       
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9110 30 adorno pom pom negro Pza 24.00                    

9110 40 pega - pega Rollo 0.20                      

9110 50 hilo negro # 40 Cono 0.07                      

9110 60 pegamento hot melt Pza 0.25                      

9110 70 pegamento Galon 0.04                      

9110 80 spray Litro 0.14                      

9120 10 cuero blanco Pie 2 0.83                      

9120 20 badana blanca Pie 2 5.00                      

9120 30 adorno pom pom plomo Pza 24.00                    

9120 40 pega - pega Rollo 0.20                      

9120 50 hilo blanco # 40 Cono 0.07                      

9120 60 pegamento hot melt Pza 0.25                      

9120 70 pegamento Galon 0.04                      

9120 80 spray Litro 0.14                       

Fuente: Elaboración propia 

Cuadro N° 18: Ahorro de Codificación de materiales 

hr hr

TROQUELADO 0.25 TROQUELADO 0.05

PRE COSTURA 0.15 PRE COSTURA 0.02

COSTURA 0.12 COSTURA 0.03

MONTAJE 0.80 MONTAJE 0.03

PEGADO 0.10 PEGADO 0.01

EMPAQUE 0.20 EMPAQUE 0.04

1.62 0.18

responsable de almacen 1000 responsable de almacen 1000

Costo mensual 1,000.00S/.     Costo mensual 1,000.00S/.     

costo por hora 4.27S/.             costo por hora 4.27S/.             

costo de entrega por und 6.92S/.             costo de entrega por und 0.77S/.             

costo de entrega por año 2,215.38S/.     costo de entrega por año 246.15S/.         

ahorro total por año

1,969.23S/.                  

Tiempo de entrega de material en el 

almacen con codificacion

personal de almacen personal de almacen

Tiempo de entrega de material en el 

almacen sin codificacion

 

Fuente: Elaboración propia 

El ahorro implementando el método de codificación de materiales en 

el área de almacén de la empresa es de S/. 1,969.23 anualmente. 
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       4.1.4. No hay plan de mantenimiento 

Perfiladora o Máquina de Coser o Bordadora, la maquinaria es de 

uso manual de personal entrenado debido que el uso se necesita de 

cierto entrenamiento o de capacitación de la misma. 

Conceptos principales:  

Puntada: Puntada estructurada conformada por hilos. 

Costura: Sucesión de puntadas en una o más hojas. 

Imagen N° 01: Máquina de coser 

 

Fuente: Google imágenes 

Funciones 

La función de la máquina de coser es realizar una serie de lazos, 

ondas o nudos de hilo alrededor del cuero. 

Los hilos deben atravesar el cuero, mediante el mecanismo de las 

agujas e hilo utilizado para la fabricación de calzado, cada puntada o 

cosida de los pespuntes pueden ser medidas por: 

Tamaño de la puntada, distancias entre las perforaciones de la 

aguja. 

Tensión de la puntada, presión de la costura para sujetar el cuero 

Secuencia miento, grado de ajuste de la costura según las 

necesidades fijada de las curvatura o ángulos. 
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 Distorsiones del cuero, diferencias ocasionadas por la superficie 

de los diferentes cueros 

Recomendaciones: 

 Posicionamiento del material a coser, las materias primas como el 

cuero deben posicionarse de acuerdo al tipo de costura se 

necesita. 

 Guiar el Material, para la realización de la costura necesariamente 

se necesita de un personal que guie la costura. 

 Acelerar/desacelerar la máquina, el personal encargado de coser 

debe acelerar la maquina en costuras rectas y desacelerar en las 

curvas según sea el caso. 

 Sacar el material, al término de las costuras se debe liberar el 

material dándole un margen de hilo para el rematado. 

Los diferentes materias primas en nuestro caso cueros necesitan 

más o menos esfuerzo, es decir el grado de complejidad 

dependerá del tipo de cuero a utilizar. Se recomienda ensayar las 

costuras con los diferentes cueros para medir el grado de 

complejidad antes de recibir la pieza a coser o bordar. 

Rebajadora o desbastadora, maquinaria utilizada para rebajar el 

grosor de los cortes de cuero, orillas o cantos según sea el caso. 

Para algunos casos también es utilizado para obtener diferente 

tipos de desbastes como, ribetes, piezas para doblar, tiras para 

adornos, piezas de ensambles, para unión de cortes para realizar 

costuras. 

 

 

 

 

 

 



 

   87  

Imagen N° 02: Desbastadora 

 

Fuente: Google imágenes 

Beneficios 

 Facilita los tratamientos de las orillas del cuero. 

 Permita realizar costuras con mejor acabado. 

 Minimiza la incomodidad del uso del cuero. 

 Optimiza la apariencia del corte acabado. 

 Uniformiza las orillas. 

Tipos de Desbastados 

i. Desorillado: 2 – 4 mm 

ii. Desbastado para doblado: 7 – 10 mm 

iii. Desbastado para empalme: 5 – 8 mm 

iv. Desbastado para montaje: 10 – 14 mm 

Precauciones y seguridad 

 Uso permanente de tapabocas 

 No hacer contacto con cuchilla, barril, piedras, esmeril otros. 

 Uso de gafas al momento de rectificar el esmeril. 
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 No sacar virutas con los dedos sobre todo con la maquina en 

movimiento. 

 Tener mucha concentración al momento del uso de la máquina. 

Horno Activador, permite secar el pegamento en 2 o 3 minutos 

dependiendo el tipo de calzado y suela 

Imagen N° 03: Horno activador 

 

Fuente: Google imágenes 

Pegadora, El ensuelado debería ser quizás la parte más 

mecanizada del sector del calzado. El proceso exacto del 

ensuelado (unión de la parte de la piel del zapato con la suela), se 

hace con una máquina llamada "máquina Prensadora de suela". 

Existen dos métodos de poner la suela al calzado, cuando la 

suela se inyecta por separado esta es pegada manualmente por 

un operador y prensado en forma neumática, el segundo método 

es cuando la suela es inyectada directamente sobre el corte con 

un molde, este se llama inyección al corte. 

Ensuelado por proceso de pegado tradicional: Las suelas se 

compran hechas, primero se marca la suela, después se realiza el 

cardado, en la parte de la suela que se ha de pegar al corte en 
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una máquina especial se hacen unas hendiduras para que el 

pegamento se impregne mejor y posteriormente se realiza pegado 

de suela. 

Para el pegado de la suela se deja secar por más de 45 minutos o 

lo que indique el fabricante y posteriormente se reactiva con calor 

tanto el zapato como la suela, se coloca la suela de manera que 

esta quede perfectamente alineada y luego se prensa en la 

máquina con una presión de 40 60 libras por pulgada cuadrada, 

durante 10 segundos. 

Imagen N° 04: Ensuelado 

 

Fuente: Google imágenes 

Selladora, Estas máquinas utilizan resistencias para calentar la 

pieza donde va el clise a estampar. Se distinguen: la timbradora la 

cual se encarga de marcar en la parte interior del calzado una 

serie de números que indican la fecha de fabricación, modelo, 

talla y otros y la Estampadora que se utiliza para estampar la 

marca o distintivos tanto en la plantilla del zapato o en la parte 

exterior del aparado. 
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Imagen N° 05: Máquina selladora 

 

Fuente: Google imágenes 

 

Cuadro N° 19: Ahorro Plan de Mantenimiento 

Depreciación Depreciación 

Anual Mensual

Máquina de Coser (3 und) 15,000.00   10.00            10% 1,500.00         125.00              

Horno activador (2 und) 12,000.00   10.00            10% 1,200.00         100.00              

Máquina prensadora de suela (1 und) 8,000.00      10.00            10% 800.00             66.67                 

Rebajadora (1 und) 8,000.00      10.00            10% 800.00             66.67                 

Pegadora (2 und) 7,500.00      10.00            10% 750.00             62.50                 

Selladora (1 und) 7,500.00      10.00            10% 750.00             62.50                 

Total 5,800.00        483.33S/.       

Depreciación Depreciación 

Anual Mensual

Máquina de Coser (3 und) 15,000.00   10.00            3% 450.00             37.50                 

Horno activador (2 und) 12,000.00   10.00            3% 360.00             30.00                 

Máquina prensadora de suela (1 und) 8,000.00      10.00            3% 240.00             20.00                 

Rebajadora (1 und) 8,000.00      10.00            3% 240.00             20.00                 

Pegadora (2 und) 7,500.00      10.00            3% 225.00             18.75                 

Selladora (1 und) 7,500.00      10.00            3% 225.00             18.75                 

Total 1,740.00        145.00S/.       

Ahorro 

Mensual
Ahorro Anual

338.33S/.     S/. 4,060.00

DEPRECIACIÓN DE MAQUINARIA Y EQUIPOS CON MANTTO

EQUIPOS Costo Años Tasa Deprec. %

DEPRECIACIÓN DE MAQUINARIA Y EQUIPOS SIN MANTTO

EQUIPOS Costo Años Tasa Deprec. %

 

Fuente: Elaboración Propia 

El ahorro anual implementado en Plan de Mantenimiento 

Preventivo para las máquinas es de S/. 4,060.00 
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       4.1.5. Planificación y programación de Producción 

Cuadro N° 20: Planificación y Programación de producción 

Plan de Capacidad de Planta

TR PC CO MO PE EM TR PC CO MO PE EM

S1 6.78              6.78              6.78              6.78              6.78              6.78              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 1.00                 67.78%

S2 4.72              4.72              4.72              4.72              4.72              4.72              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 1.00                 47.22%

S3 6.03              6.03              6.03              6.03              6.03              6.03              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 1.00                 60.28%

S4 3.06              3.06              3.06              3.06              3.06              3.06              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 1.00                 30.56%

S5 4.36              4.36              4.36              4.36              4.36              4.36              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 1.00                 43.61%

S6 5.81              5.81              5.81              5.81              5.81              5.81              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 1.00                 58.06%

S7 2.92              2.92              2.92              2.92              2.92              2.92              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 1.00                 29.17%

S8 7.36              7.36              7.36              7.36              7.36              7.36              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 1.00                 73.61%

Plan de Capacidad de recurso humano

TR PC CO MO PE EM

S1 1                  2                  2                  3                  3                  2                  13                

S2 1                  2                  2                  3                  3                  2                  13                

S3 1                  2                  2                  3                  3                  2                  13                

S4 1                  2                  2                  3                  3                  2                  13                

S5 1                  2                  2                  3                  3                  2                  13                

S6 1                  2                  2                  3                  3                  2                  13                

S7 1                  2                  2                  3                  3                  2                  13                

S8 1                  2                  2                  3                  3                  2                  13                

Semana
Capacidad 

utilizada

Semana Total

Horas programadas por dia Turnos programados por dia

Puesto de trabajo

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

  El desarrollo del MRP II se encuentra en el (Anexo N° 05, 06, 07) 
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  Cuadro N° 21: Ahorro de Planificación y Programación de producción 

Costo de Mano de obra

PERSONAL COSTO Costo de Producción

Almacenero 1000 SKU COSTO UNIDAD

Modelista 1400 plataforma 13.5m 60000 soles/ und

Jefe Producción 1200 TOTAL 60000 soles/ und

Ayudante 850

Maestro General 1500

TOTAL 5950

CANTIDAD SUELDO BASE SUELDO X AÑO TOTAL/AÑO CANTIDAD SUELDO BASE SUELDO X AÑO TOTAL/AÑO

Personal actual 13 S/. 1,112.50 12 S/. 173,550.00 Reducir personal 11 S/. 1,112.50 12 S/. 146,850.00

X - MES X - MES

ESSALUD 188 12 29328 ESSALUD 188 12 24816

SENATI 16 12 2496 SENATI 16 12 2112

SCTR PENSIONES 14 12 2184 SCTR PENSIONES 14 12 1848

SCTR SALUD 8 12 1248 SCTR SALUD 8 12 1056

S/. 35,256.00 S/. 29,832.00

S/. 208,806.00 S/. 176,682.00

S/. 17,400.50 S/. 14,723.50

AHORRO MENSUAL S/. 2,677.00

AHORRO ANUAL S/. 32,124.00

APORTES DE LA EMPRESA A FAVOR DEL TRABAJADOR POR MES
APORTES DE LA EMPRESA A FAVOR DEL 

TRABAJADOR POR MES

COSTO DEL PERSONAL ACTUAL REDUCIR 4 COLABORADORES POR AÑO

COSTO DEL PERSONAL ACTUAL (MES) REDUCIR 4 COLABORADORES POR MES

 

Fuente: Elaboración Propia 

El ahorro anual implementando el MRP II es de S/. 32,124.44.
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CAPITULO 5: EVALUACION ECONOMICA Y 

FINANCIERA 
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5.1  Pérdidas económicas en la actualidad 

5.1.1 Pérdidas por falta de plan maestro de producción 

                Pares no entregados al año: 309 

               Costo promedio por par: S/. 80.00 

              Pérdida al año: 309 * 80.00S/. = S/. 24,720 

5.2 Costos para las Propuestas de Mejora 

5.2.1 Costo de Evaluación de proveedores 

Cuadro N° 18: Costo de Evaluación de proveedores 

PERSONAL CANTIDAD Costo unit/ 5 dias Costo Total

Operarios área Logística 2 312.50S/.                 625.00S/.        

Pack de herramientas 1 100.00S/.                 100.00S/.        

Total 725.00S/.         

Fuente: Elaboración propia 

5.2.2 Costo de capacitación 

Cuadro N° 19: Costo de Capacitación 

PERSONAL CANTIDAD o FRECUENCIA Costo Unit/ mes Costo Total

Gestor de RRHH - Externo 1 3,000.00S/.             3,000.00S/.     

Asistentes 2 1,000.00S/.             2,000.00S/.     

Ambiente de Capacitación 5 100.00S/.                 500.00S/.        

Paquetes de materiales 10 30.00S/.                   300.00S/.        

Total 5,800.00S/.      

Fuente: Elaboración propia 

5.2.3 Costo de ABC / codificación 

Cuadro N° 20: Costo de ABC / Codificación 

PERSONAL CANTIDAD Costo unit/ 5 dias Costo Total

Operarios de Cent y habilit. 2 225.00S/.                 450.00S/.        

Pack de herramientas 1 100.00S/.                 100.00S/.        

Total 550.00S/.         

Fuente: Elaboración propia 
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5.2.4 Costo de Plan de Mantenimiento 

Cuadro N° 21: Costo de Plan de Mantenimiento 

PERSONAL CANTIDAD Costo unit/ 5 dias Costo Total

Maestro 1 2,500.00S/.             2,500.00S/.     

Asistentes 2 2,000.00S/.             4,000.00S/.     

Pack de Flujo Documentario 1 50.00S/.                   50.00S/.           

Total 6,550.00S/.      

Fuente: Elaboración propia 

5.2.5 Costo de Implementación MRP II 

Cuadro N° 22: Costo de Implementación MRP II 

PERSONAL CANTIDAD Costo unit/ 5 dias Costo Total

Operarios 13 156.25S/.                 2,031.25S/.     

Otros 1 100.00S/.                 100.00S/.        

Total 2,131.25S/.      

Fuente: Elaboración propia 

5.3 Ahorro implementando las propuestas de mejora 

Pérdida al año: 309 * 80.00S/. = S/. 24,720 

Costo total al año: (S/. 725.00 + S/. 5800.00 + S/. 550.00 + S/. 6550.00 

+ S/. 2131.00)  

Ahorro: Pérdida total – costo total = S/. 22589.00 

5.4 Ahorro total 

Ahorro: S/. 22589.00 
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5.5 Calculo del VAN 

Cuadro N° 23: Evaluación económica 

 

68,673.23S/.           

20%

80.00S/.                  

16,534.75S/.           

741 736 688 1021 1526 1252 1178 850 661 626 804 1226

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
S/. 59,280.00 S/. 58,880.00 S/. 55,040.00 S/. 81,680.00 S/. 122,080.00 S/. 100,160.00 S/. 94,240.00 S/. 68,000.00 S/. 52,880.00 S/. 50,080.00 S/. 64,320.00 S/. 98,080.00

S/. 16,534.75 S/. 16,534.75 S/. 16,534.75 S/. 16,534.75 S/. 16,534.75 S/. 16,534.75 S/. 16,534.75 S/. 16,534.75 S/. 16,534.75 S/. 16,534.75 S/. 16,534.75 S/. 16,534.75

S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33

S/. 18,160.00 S/. 18,160.00 S/. 18,160.00 S/. 18,160.00 S/. 18,160.00 S/. 18,160.00 S/. 18,160.00 S/. 18,160.00 S/. 18,160.00 S/. 18,160.00 S/. 18,160.00 S/. 18,160.00

S/. 24,101.92 S/. 23,701.92 S/. 19,861.92 S/. 46,501.92 S/. 86,901.92 S/. 64,981.92 S/. 59,061.92 S/. 32,821.92 S/. 17,701.92 S/. 14,901.92 S/. 29,141.92 S/. 62,901.92

S/. 7,230.58 S/. 7,110.58 S/. 5,958.58 S/. 13,950.58 S/. 26,070.58 S/. 19,494.58 S/. 17,718.58 S/. 9,846.58 S/. 5,310.58 S/. 4,470.58 S/. 8,742.58 S/. 18,870.58

S/. 16,871.34 S/. 16,591.34 S/. 13,903.34 S/. 32,551.34 S/. 60,831.34 S/. 45,487.34 S/. 41,343.34 S/. 22,975.34 S/. 12,391.34 S/. 10,431.34 S/. 20,399.34 S/. 44,031.34

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
S/. 16,871.34 S/. 16,591.34 S/. 13,903.34 S/. 32,551.34 S/. 60,831.34 S/. 45,487.34 S/. 41,343.34 S/. 22,975.34 S/. 12,391.34 S/. 10,431.34 S/. 20,399.34 S/. 44,031.34

S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33 S/. 483.33

S/. -68,673.2

S/. -68,673.2 S/. 16,388.01 S/. 16,108.01 S/. 13,420.01 S/. 32,068.01 S/. 60,348.01 S/. 45,004.01 S/. 40,860.01 S/. 22,492.01 S/. 11,908.01 S/. 9,948.01 S/. 19,916.01 S/. 43,548.01

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
S/. -68,673.23 S/. 16,388.01 S/. 16,108.01 S/. 13,420.01 S/. 32,068.01 S/. 60,348.01 S/. 45,004.01 S/. 40,860.01 S/. 22,492.01 S/. 11,908.01 S/. 9,948.01 S/. 19,916.01 S/. 43,548.01

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
S/. 59,280.00 S/. 58,880.00 S/. 55,040.00 S/. 81,680.00 S/. 122,080.00 S/. 100,160.00 S/. 94,240.00 S/. 68,000.00 S/. 52,880.00 S/. 50,080.00 S/. 64,320.00 S/. 98,080.00

S/. 41,925.33 S/. 41,805.33 S/. 40,653.33 S/. 48,645.33 S/. 60,765.33 S/. 54,189.33 S/. 52,413.33 S/. 44,541.33 S/. 40,005.33 S/. 39,165.33 S/. 43,437.33 S/. 53,565.33

Meses

flujo neto de efectivo

Meses

Ingresos

Egresos

utilidad después de impuestos

Flujo de Caja

Meses

utilidad después de impuestos

más depreciación

inversión

Ingresos

costos operativos 

Depreciación activos

GAV

utilidad antes de impuestos

Impuestos (30%)

Inversión total

(Costo oportunidad) COK

PRECIO DE VENTA 

COSTO TOTAL

Estado de resultados

Meses
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S/. 324,244.77

S/. 204,442.01

S/. 46,838.29

34%

7.13

1.59

VAN Egresos

INDICADORES ECONÓMICOS

VAN

TIR

PRI  (meses)

B/C

VAN Ingresos

 

Fuente: Elaboración propia 
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CAPITULO 6 

RESULTADOS Y DISCUSIÓN 
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RESULTADOS Y DISCUSIÓN 

1.1 Resultados 

1.1.1 Mediante la matriz de proveedores y la herramienta del MRP I; hemos 

logrado actualizar el sistema de abastecimiento de la empresa, llegando 

casi a la meta de 100% de productos entregados satisfactoriamente a los 

clientes 

1.1.2 Con la capacitación que se está dando a nuestros trabajadores, la línea de 

producción ya no ha tenido trabas, haciendo que el proceso siga su curso y 

así evitar las paradas innecesarias que perjudicaba a la empresa 

demorando la entrega del producto, creando clientes insatisfechos. 

1.1.3 Uno de los problemas más comunes dentro de la empresa de Calzado 

Pereda S.A.C, era la demora en la entrega de materiales que había en el 

área de almacén, pero una vez implementado la codificación en la lista de 

materiales esto se redujo a un 45% en la entrega del mismo. 

1.1.4 Con la creación del Plan de mantenimiento preventivo, nos ha ahorrado 

tiempo valioso evitando así paradas de máquinas innecesarias 

perjudicando la producción de calzado. 

1.1.5 Con la implementación del MRP II, hemos obtenido nuestras órdenes de 

aprovisionamiento para así tener una guía de que es lo que vamos a 

necesitar y a que tiempo vamos a quererlo. 
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1.2 Discusión  

Con las propuestas de mejora, se ha logrado llegar a la meta planteada en el 

presente proyecto. Mediante la implementación de un sistema de Gestión en 

la Producción. Con el MRP se ha logrado crear un sistema para saber qué es 

lo que vas a necesitar con respecto a materiales, y cuanto vas a necesitar. 

Con el ABC se pudo obtener una gestión de inventario y así obtener una 

clasificación en los materiales. Con el manual de codificación se logró ordenar 

y reducir los tiempos con respecto a la entrega de materiales.  

El presente proyecto presenta un VAN de S/. 46,838.29 y un TIR de 34%, con 

lo cual se determina que el proyecto es viable, realizando las propuestas de 

mejora mencionadas en el presente proyecto. Nuestro periodo de retorno de 

inversión es de 7.13 meses.  El índice de costo-beneficio indica que por cada 

nuevo sol invertido en el proyecto, se está generando una ganancia del S/. 

1.59. 
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CAPITULO 7 

CONCLUSIONES y RECOMENDACIONES 
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

7.1 Conclusiones 

- Se logró aumentar la Rentabilidad de la empresa de Calzados Pereda 

S.A.C. mediante la implementación de la propuesta de mejora. 

- Se diagnosticó el área de Producción con el propósito de poder identificar 

los errores que se presentan en estas áreas de la empresa Calzados 

Pereda S.A.C.  

- Se aplicó el MRP II, ABC, Matriz de proveedores, Lista de materiales, Plan 

mantenimiento, Capacitación, etc. Con la finalidad de reducir los costos de 

fabricación, teniendo un ahorro de S/. 24,720 anual. 

- Se evaluó el impacto económico de la propuesta de mejora aplicando MRP 

II, ABC, Matriz de proveedores, Lista de materiales, Plan mantenimiento, 

Capacitación, etc. En el área de Producción de la empresa de Calzados 

Pereda S.A.C., lo cual se logró cumplir las metas propuestas. 

7.2 Recomendaciones  

- Los dueños deben invertir más en capacitar a su personal para contar con 

un equipo de profesionales que estén a la altura del mercado global. 

- Cumplir con las fechas asignadas a nuestra cartera de clientes, y así evitar 

gastos innecesarios. 

- La empresa de Calzado Pereda S.A.C. debe tener en cuenta el análisis 

realizado en el proyecto para incrementar la rentabilidad de la empresa. 
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Anexo N° 01: Pronóstico MRP I 

MES VENTAS IE DEM DESTAC (Y) X PRONOS DES

654 0.81                  811.04            1 753.37          

686 0.80                  860.24            2 756.82          

711 0.74                  957.88            3 760.26          

1165 1.10                  1,060.82         4 763.71          

1375 1.64                  840.48            5 767.15          

1143 1.34                  855.03            6 770.60          

899 1.25                  717.37            7 774.05          

679 0.90                  754.03            8 777.49          

522 0.70                  747.51            9 780.94          

478 0.66                  725.83            10 784.38          

651 0.84                  772.34            11 787.83          

1121 1.28                  875.06            12 791.28          

628 0.81                  778.80            13 794.72          

666 0.80                  835.16            14 798.17          

564 0.74                  759.84            15 801.61          

811 1.10                  738.48            16 805.06          

1560 1.64                  953.56            17 808.50          

1208 1.34                  903.65            18 811.95          

1195 1.25                  953.57            19 815.40          

815 0.90                  905.06            20 818.84          

643 0.70                  920.78            21 822.29          

635 0.66                  964.24            22 825.73          

882 0.84                  1,046.40         23 829.18          

1231 1.28                  960.93            24 832.63          

813 0.81                  1,008.22         25 836.07          

735 0.80                  921.68            26 839.52          

717 0.74                  965.96            27 842.96          

979 1.10                  891.45            28 846.41          

1467 1.64                  896.71            29 849.86          

1246 1.34                  932.08            30 853.30          

1278 1.25                  1,019.80         31 856.75          

929 0.90                  1,031.66         32 860.19          

714 0.70                  1,022.46         33 863.64          

659 0.66                  1,000.68         34 867.09          

735 0.84                  872.00            35 870.53          

1095 1.28                  854.76            36 873.98          

798 0.81                  989.62            37 877.42          

774 0.80                  970.59            38 880.87          

671 0.74                  903.99            39 884.32          

918 1.10                  835.91            40 887.76           

1393 1.64                  851.48            41 891.21           

1141 1.34                  853.53            42 894.65           

1442 1.25                  1,150.67         43 898.10           

965 0.90                  1,071.64         44 901.55           

707 0.70                  1,012.43         45 904.99           

909 0.66                  1,380.30         46 908.44           

891 0.84                  1,057.08         47 911.88           

1308 1.28                  1,021.03         48 915.33           

49 918.78           

50 922.22           

51 925.67           

52 929.11           

53 932.56           

54 936.01           

55 939.45           

56 942.90           

57 946.34           

58 949.79           

59 953.24           

60 956.68           

2016

2017

PRONÓSTICO AÑO 2016

2013

2014

2015
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Estadísticas de la regresión

Coeficiente de correlación múltiple 0.82140821

Coeficiente de determinación R^2 0.77758488

R^2  ajustado 0.81535744

Error típico 0.40905185

Observaciones 48

ANÁLISIS DE VARIANZA

Grados de libertadSuma de cuadradosPromedio de los cuadrados F Valor crítico de F

Regresión 1 17.9636379 17.9636379 98.98944497 1.374E-11

Residuos 46 6.72493386 0.37094416

Total 47 26.6885718

Coeficientes Error típico Estadístico t Probabilidad Inferior 95% Superior 95% Inferior 95.0% Superior 95.0%

Intercepción (a) 749.9230463 22.2776123 38.1514426 1.81052E-36 805.08054 894.765554 805.080539 894.765554

Variable X 1 (b) 3.445996683 0.79151721 4.35365986 7.40136E-05 1.8527552 5.03923818 1.85275518 5.03923818  

Año Mes DDP IE D Estacional PRONOSTICO

Ene 918.78            0.81                740.88               741.00         

Feb 922.22            0.80                735.43               736.00         

Mar 925.67            0.74                687.09               688.00         

Abr 929.11            1.10                1,020.36            1,021.00      

May 932.56            1.64                1,525.65            1,526.00      

Jun 936.01            1.34                1,251.26            1,252.00      

Jul 939.45            1.25                1,177.31            1,178.00      

Ago 942.90            0.90                849.07               850.00         

Sep 946.34            0.70                660.85               661.00         

Oct 949.79            0.66                625.49               626.00         

Nov 953.24            0.84                803.47               804.00         

Dic 956.68            1.28                1,225.56            1,226.00      

Año Mes PRONOSTICO

Ene 741.00            

Feb 736.00            

Mar 688.00            

Abr 1,021.00         

May 1,526.00         

Jun 1,252.00         

Jul 1,178.00         

Ago 850.00            

Sep 661.00            

Oct 626.00            

Nov 804.00            

Dic 1,226.00         

2017

2017

 

Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N° 02: Plan Agregado 

Plan de Producción 1 : Persecución Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic TOTAL
Requerimientos de Producción 713 736 688 1,024 1,531 1,249 1,177 847 659 626 806 1,230

Horas de producción requerida(req prod x 9 hr/uni) 2,162 2,230 2,083 3,104 4,639 3,785 3,567 2,566 1,997 1,896 2,442 3,728

Dias de trabajo por mes 25 24 26 23 26 26 25 24 26 26 24 25

Horas por mes por trabajador (dias x 9 hr/día) 200 192 208 184 208 208 200 192 208 208 192 200

Trabajadores requeridos (hrs req / hrs por mes) 11 12 10 17 22 18 18 13 10 9 13 19

Nuevos trabajadores contratados (base enero) 0 1 0 7 5 0 0 0 0 0 4 6

Costo de contratación (nuevos trab x $120) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Trabajadores despedidos 0 0 2 0 0 4 0 5 3 1 0 0

Costo del despido (trab despedidos x $170) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Costo lineal (horas de prod req. x $2.75) 11,003 11,350 10,603 15,798 23,613 19,267 18,157 13,059 10,165 9,649 12,427 18,973 174,065

Costo Total: 174,065

N° de trabajadores: 13

Plan de Producción 2 : Nivelación Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic TOTAL
Inventario inicial 35 7 7 7 10 15 13 12 9 7 6 8

Dias de trabajo por mes 25 24 26 23 26 26 25 24 26 26 24 25

Horas de prod disponibles (dias x 9 hr x n° trabaj) 2,600 2,496 2,704 2,392 2,704 2,704 2,600 2,496 2,704 2,704 2,496 2,600

Producción real (hr disponibles / 9 hr / unidades) 858 824 892 789 892 892 858 824 892 892 824 858

Pronóstico de demanda 741 736 688 1,021 1,526 1,252 1,178 850 661 626 804 1,226

Inventario final 152 95 212 -225 -623 -344 -307 -14 240 273 26 -360

Costo de los faltantes (unid que faltan x $1.5) 0 0 0 8,857 24,574 13,574 12,117 570 0 0 0 14,186 73,878

Reserva de seguridad 7 7 7 10 15 13 12 9 7 6 8 12

Unidades sobrantes (inv final - reserva seguridad) 145 88 205 0 0 0 0 0 233 267 18 0

Costo de inventario (unid sobrantes x $15) 56 34 80 0 0 0 0 0 91 104 7 0 373

Costo lineal (horas de prod req. x $2.75) 13,234 12,705 13,763 12,175 13,763 13,763 13,234 12,705 13,763 13,763 12,705 13,234 158,808

Costo Total: 233,058

Plan de Producción 3: Subcontratación Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic TOTAL
Inventario inicial 35                           7                    7                  7                  10                15                   13                 12                   9                   7                   6                    8                      

Dias de trabajo por mes 25                           24                  26                23                26                26                   25                 24                   26                 26                 24                  25                    

Número de trabajadores estables 7                             7                    7                  7                  7                  7                     7                   7                    7                   7                   7                    7                      

Horas de prod disponibles 1,400 1,344 1,456 1,288 1,456 1,456 1,400 1,344 1,456 1,456 1,344 1,400

Producción real 462                        444               481             425              481              481                 462               444                481               481               444                462                  

Pronóstico de demanda 741                        736               688             1,021           1,526           1,252              1,178            850                661               626               804                1,226               

Inventario final -244                       -285              -200            -589            -1,035          -756               -703              -395               -172              -139              -354               -756                

Unidades a subcontratar 244 285 200 589 1,035 756 703 395 172 139 354 756

Costo de subcontratación -S/ .                    -S/ .           -S/ .         -S/ .          -S/ .          -S/ .             -S/ .           -S/ .            -S/ .           -S/ .           -S/ .            -S/ .              -S/ .               

Reserva de seguridad 7                             7                    7                  10                15                13                   12                 9                    7                   6                   8                    12                    

Unidades sobrantes -                          -                 -               -               -               -                  -                -                  -                -                -                 -                   

Costo de inventario -S/ .                    -S/ .           -S/ .         -S/ .          -S/ .          -S/ .             -S/ .           -S/ .            -S/ .           -S/ .           -S/ .            -S/ .              -S/ .               

Costo lineal 7,126S/.                 6,841S/.        7,411S/.      6,556S/.      7,411S/.      7,411S/.         7,126S/.       6,841S/.        7,411S/.       7,411S/.       6,841S/.        7,126S/.          85,512S/.          

COSTO TOTAL 85,512S/.           

Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N° 02: BOM 

TAMAÑO DEL BAT: 12 par

SKU 1 Valerina 4050 - 1 talla 27 (color charol negro) Ctd Base: 12 par

Und

bolsa de despacho  serie 22 - 27 Pza 12

caja de empaque serie 22 - 27 Pza 12

papel seda m2 12

zapato Valerina 4050 - 1 talla 27 Bat 1

etiqueta de marca Toty Kids Pza 24

etiqueta de calidad (sunat) Pza 24

liquido limpiador Litro 0.067

SKU 2 Valerina 4050 - 2 talla 27 (color blanco) Ctd Base: 12 par

Und

bolsa de despacho serie 22 - 27 Pza 12

caja de empaque serie 22 - 27 Pza 12

papel seda m2 12

zapato Valerina 4050 - 2 talla 27 Bat 1

etiqueta de marca Toty Kids Pza 24

etiqueta de calidad (sunat) Pza 24

liquido limpiador Litro 0.067

crema lux Litro 0.050

SKU 3 Reyna 4051 - 1 talla 24 (color charol negro) Ctd Base: 12 par

Und

bolsa de despacho serie 22 - 27 Pza 12

caja de empaque serie 22 - 27 Pza 12

papel seda m2 12

zapato Reyna 4051 - 1 talla 24 Bat 1

etiqueta de marca Toty Kids Pza 24

etiqueta de calidad (sunat) Pza 24

liquido limpiador Litro 0.067

SKU 4 Reyna 4051 - 2 talla 24 (color blanco) Ctd Base: 12 par

Und

bolsa de despacho serie 22 - 27 Pza 12

caja de empaque serie 22 - 27 Pza 12

papel seda m2 12

zapato Reyna 4051 - 2 talla 24 Bat 1

etiqueta de marca Toty Kids Pza 24

etiqueta de calidad (sunat) Pza 24

liquido limpiador Litro 0.067

crema lux Litro 0.050

COMP 1 zapato Valerina 4050 - 1 talla 27 Ctd Base: 1 bat

Und

cuerpo Valerina 4050 - 1 talla 27 Bat 1

planta color negro talla 27 Par 12

plantilla champagne talla 27 Par 12

halogen Litro 0.067

cemento Galon 0.125

pegamento Galon 0.042

COMP 2 zapato Valerina 4050 - 2 talla 27 Ctd Base: 1 bat

Und

cuerpo Valerina 4050 - 2 talla 27 Bat 1

planta color blanco talla 27 Par 12

plantilla blanco talla 27 Par 12

halogen Litro 0.067

cemento Galon 0.125

pegamento Galon 0.042

COMP 3 zapato Reyna 4051 - 1 talla 24 Ctd Base: 1 bat

Und

cuerpo Reyna 4051 - 1 talla 24 Bat 1

planta color negro talla 24 Par 12

plantilla champagne talla 24 Par 12

halogen Litro 0.067

cemento Galon 0.125

pegamento Galon 0.042

LISTA DE MATERIALES
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COMP 4 zapato Reyna 4051 - 2 talla 24 Ctd Base: 1 bat

Und

cuerpo Reyna 4051 - 2 talla 24 Bat 1

planta color blanco talla 24 Par 12

plantilla blanco talla 24 par 12

halogen Litro 0.067

cemento Galon 0.125

pegamento Galon 0.042

COMP 5 cuerpo Valerina 4050 - 1 talla 27 Ctd Base: 1 bat

Und

pala Valerina 4050 - 1 talla 27 Bat 1

falsa talla 27 par 12

pegamento Galon 0.042

COMP 6 cuerpo Valerina 4050 - 2 talla 27 Ctd Base: 1 bat

Und

pala Valerina 4050 - 2 talla 27 Bat 1

falsa talla 27 par 12

pegamento Galon 0.042

COMP 7 cuerpo Reyna 4051 - 1 talla 24 Ctd Base: 1 bat

Und

pala Reyna 4051 - 1 talla 24 Bat 1

falsa talla 24 par 12

pegamento Galon 0.042

COMP 8 cuerpo Reyna 4051 - 2 talla 24 Ctd Base: 1 bat

Und

pala Reyna 4051 - 2 talla 24 Bat 1

falsa talla 24 par 12

pegamento Galon 0.042

COMP 9 pala Valerina 4050 - 1 talla 27 Ctd Base: 1 bat

Und

cuero charol negro Pie 2 12

badana champagne Pie 2 6

adorno corbata negra Pza 24

argolla Pza 24

hilo negro # 40 Cono 0.077

pegamento hot melt Pza 0.250

pegamento Galon 0.042

spray Litro 0.167

COMP 10 pala Valerina 4050 - 2 talla 27 Ctd Base: 1 bat

Und

cuero blanco Pie 2 12

badana blanca Pie 2 6

adorno corbata blanca Pza 24

argolla Pza 24

hilo blanco # 40 Cono 0.077

pegamento hot melt Pza 0.250

pegamento Galon 0.042

spray Litro 0.167

COMP 11 pala Reyna 4051 - 1 talla 24 Ctd Base: 1 bat

Und

cuero charol negro Pie 2 0.83

badana champagne Pie 2 5

adorno pom pom negro Pza 24

pega - pega Rollo 0.200

hilo negro # 40 Cono 0.067

pegamento hot melt Pza 0.250

pegamento Galon 0.042

spray Litro 0.136

COMP 12 pala Reyna 4051 - 2 talla 24 Ctd Base: 1 bat

Und

cuero blanco Pie 2 0.83

badana blanca Pie 2 5.00

adorno pom pom plomo Pza 24

pega - pega Rollo 0.200

hilo blanco # 40 Cono 0.067

pegamento hot melt Pza 0.250

pegamento Galon 0.042

spray Litro 0.136  

Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N° 04: MRP I 

Descripción SKU 1 2 3 4 5 6 7 8

Valerina 4050 - 1 talla 27 1015 76                          72                    62                 -                55                 -                42                 86                 

Valerina 4050 - 2 talla 27 1016 46                          39                    45                 60                 62                 77                 -                46                 

Reyna 4051 - 1 talla 24 2015 86                          -                   54                 22                 40                 68                 63                 87                 

Reyna 4051 - 2 talla 24 2016 36                          59                    56                 28                 -                64                 -                46                 

SKU 1 : Valerina 4050 - 1 talla 27

Stock Inicial : 0

Tamaño de lote : LFL

Lead-time entrega : 0

Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos

Período Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8
Necesaidades Brutas 76                           72                     62                  -                 55                  -                 42                  86                  

Entradas Previstas

Stock Final 0 -                          -                    -                 -                 -                 -                 -                 -                 

Necesidades Netas 76                           72                     62                  -                 55                  -                 42                  86                  

Pedidos Planeados 76                           72                     62                  -                 55                  -                 42                  86                  

Lanzamaiento de ordenes 76                           72                     62                  -                 55                  -                 42                  86                  

SKU 2 : Valerina 4050 - 2 talla 27

Stock Inicial : 0

Tamaño de lote : LFL

Lead-time entrega : 0

Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos

Período Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8
Necesaidades Brutas 46                           39                     45                  60                  62                  77                  -                 46                  

Entradas Previstas

Stock Final 0 -                          -                    -                 -                 -                 -                 -                 -                 

Necesidades Netas 46                           39                     45                  60                  62                  77                  -                 46                  

Pedidos Planeados 46                           39                     45                  60                  62                  77                  -                 46                  

Lanzamaiento de ordenes 46                           39                     45                  60                  62                  77                  -                 46                  

Programa Maestro de Producción (PMP)

Semana

Plan de Necesidades de materiales (MRP)
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SKU 3 : Reyna 4051 - 1 talla 24

Stock Inicial : 0

Tamaño de lote : LFL

Lead-time entrega : 0

Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos

Período Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8
Necesaidades Brutas 86                           -                    54                  22                  40                  68                  63                  87                  

Entradas Previstas

Stock Final 0 -                          -                    -                 -                 -                 -                 -                 -                 

Necesidades Netas 86                           -                    54                  22                  40                  68                  63                  87                  

Pedidos Planeados 86                           -                    54                  22                  40                  68                  63                  87                  

Lanzamaiento de ordenes 86                           -                    54                  22                  40                  68                  63                  87                  

SKU 4 : Entradas Previstas

Stock Inicial : 0

Tamaño de lote : LFL

Lead-time entrega : 0

Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos

Período Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8
Necesaidades Brutas 36                           59                     56                  28                  -                 64                  -                 46                  

Entradas Previstas

Stock Final 0 -                          -                    -                 -                 -                 -                 -                 -                 

Necesidades Netas 36                           59                     56                  28                  -                 64                  -                 46                  

Pedidos Planeados 36                           59                     56                  28                  -                 64                  -                 46                  

Lanzamaiento de ordenes 36                           59                     56                  28                  -                 64                  -                 46                  

Componente 1 : zapato Valerina 4050 - 1 talla 27

1 2 3 4 5 6 7 8

SKU 1 0.08 6 6 5 0 5 0 4 7

6.3 6.0 5.2 0.0 4.6 0.0 3.5 7.2

Stock Inicial : 0

Tamaño de lote : LFL

Lead-time entrega : 0

Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos

Período Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8
Necesaidades Brutas 6                             6                       5                    -                 5                    -                 4                    7                    

Entradas Previstas

Stock Final 0 -                          -                    -                 -                 -                 -                 -                 -                 

Necesidades Netas 6                             6                       5                    -                 5                    -                 4                    7                    

Pedidos Planeados 6                             6                       5                    -                 5                    -                 4                    7                    

Lanzamaiento de ordenes 6                             6                       5                    -                 5                    -                 4                    7                     
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Componente 12: pala Reyna 4051 - 2 talla 24

1 2 3 4 5 6 7 8

comp 8 1 3.0 4.9 4.7 2.3 0.0 5.3 0.0 3.8

3.0 4.9 4.7 2.3 0.0 5.3 0.0 3.8

Stock Inicial : 0

Tamaño de lote : LFL

Lead-time entrega : 0

Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos

Período Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8
Necesaidades Brutas 3                             5                       5                    2                    -                 5                    -                 4                    

Entradas Previstas

Stock Final 0 -                          -                    -                 -                 -                 -                 -                 -                 

Necesidades Netas 3                             5                       5                    2                    -                 5                    -                 4                    

Pedidos Planeados 3                             5                       5                    2                    -                 5                    -                 4                    

Lanzamaiento de ordenes 3                             5                       5                    2                    -                 5                    -                 4                    

Material 1: bolsa de despacho  serie 22 - 27

1 2 3 4 5 6 7 8

SKU 1 1.00 76                    72                62              -             55              -             42              86              

SKU 2 1.00 46                    39                45              60              62              77              -             46              

SKU 3 1.00 86                    -               54              22              40              68              63              87              

SKU 4 1.00 36                    59                56              28              -             64              -             46              

Total Pza 244 170 217 110 157 209 105 265

Stock Inicial : 1000

Tamaño de lote : 1500

Lead-time entrega : 1

Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos

Período Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8
Necesaidades Brutas 244                         170                   217                110                157                209                105                265                

Entradas Previstas

Stock Final 1000 756                         586                   369                259                102                1,393            1,288            1,023            

Necesidades Netas -                          -                    -                 -                 -                 107                -                 -                 

Pedidos Planeados -                          -                    -                 -                 -                 1,500            -                 -                 

Lanzamaiento de ordenes -                          -                    -                 -                 1,500            -                 -                 -                 

Material 2: caja de empaque serie 22 - 27

1 2 3 4 5 6 7 8

SKU 1 1.00 76                    72                62              -             55              -             42              86              

SKU 2 1.00 46                    39                45              60              62              77              -             46              

SKU 3 1.00 86                    -               54              22              40              68              63              87              

SKU 4 1.00 36                    59                56              28              -             64              -             46              

Total Pza 244 170 217 110 157 209 105 265

Stock Inicial : 1000

Tamaño de lote : 500

Lead-time entrega : 1

Tabla de cálculos y obtención de lanzamientos

Período Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8
Necesaidades Brutas 244                         170                   217                110                157                209                105                265                

Entradas Previstas

Stock Final 1000 756                         586                   369                259                102                393                288                23                  

Necesidades Netas -                          -                    -                 -                 -                 107                -                 -                 

Pedidos Planeados -                          -                    -                 -                 -                 500                -                 -                 

Lanzamaiento de ordenes -                          -                    -                 -                 500                -                 -                 -                  

Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N° 05: Maestro Puestos de Trabajo 

N Código Descripción
TS

min/doc  (Pares/h)

nro

Operarios

Capacidad

(pares/h)

Hrs dispon 

dia

Dias por 

semana

Actividad2 Mano 

Obra

Actividad3 Tiemp 

Maq
Factor de ajuste

1 TR TROQUELADO 35.00       20.57        1.00      20.57         10 5 HH HM 2.857              

2 PC PRE COSTURA 185.00     3.89          2.00      7.78           10 5 HH HM 1.081              

3 CO COSTURA 200.00     3.60          2.00      7.20           10 5 HH HM 1.000              

4 MO MONTAJE 115.00     6.26          3.00      18.78         10 5 HH HM 2.609              
5 PE PEGADO 225.00     3.20          3.00      9.60           10 5 HH HM 1.333              

6 EM EMPAQUE 110.00     6.55          2.00      13.09         10 5 HH 1.818              
13.00    

min/doc 900 7.20        par/h

hora/par 1.2500 360.0      par/sem

par/hora 0.8000

Convertidor min/doc a par/hora capacidad de planta

MAESTRO DE PUESTOS DE TRABAJO

 

Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N° 06: Resumen CRP 

Períodos

Planificación Proceso Hombre Equipo Proceso Hombre Equipo Proceso Hombre Equipo Proceso Hombre Equipo Proceso Hombre Equipo Proceso Hombre Equipo

Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs Máx: Hrs

50 100 100 50 250 250 50 100 100 50 100 100 50 300 150 50 150 0

Horas 12           24           24           31           157         157            34           68           68           13           26           26           25           153         76           19           56           -         

Capacidad

Horas 8             17           17           22           109         109            24           47           47           9             18           18           18           106         53           13           39           -         

Capacidad

Horas 11           21           21           28           139         139            30           60           60           12           23           23           23           136         68           17           50           -         

Capacidad

Horas 5             11           11           14           71           71              15           31           31           6             12           12           11           69           34           8             25           -         

Capacidad

Horas 8             15           15           20           101         101            22           44           44           8             17           17           16           98           49           12           36           -         

Capacidad

Horas 10           20           20           27           134         134            29           58           58           11           22           22           22           131         65           16           48           -         

Capacidad

Horas 5             10           10           13           67           67              15           29           29           6             11           11           11           66           33           8             24           -         

Capacidad

Horas 13           26           26           34           170         170            37           74           74           14           28           28           28           166         83           20           61           -         

Capacidad

EMPEMO

S

4

S

5

S

6

S

8

S

7

S

2

TR PC CO

S

3

S

1

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

 



 

   117  

Anexo N° 07: Resumen MRP II 

Plan de Capacidad de Planta

TR PC CO MO PE EM TR PC CO MO PE EM

S1 6.78                    6.78              6.78              6.78              6.78              6.78              1.00              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 67.78%

S2 4.72                    4.72              4.72              4.72              4.72              4.72              1.00              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 47.22%

S3 6.03                    6.03              6.03              6.03              6.03              6.03              1.00              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 60.28%

S4 3.06                    3.06              3.06              3.06              3.06              3.06              1.00              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 30.56%

S5 4.36                    4.36              4.36              4.36              4.36              4.36              1.00              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 43.61%

S6 5.81                    5.81              5.81              5.81              5.81              5.81              1.00              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 58.06%

S7 2.92                    2.92              2.92              2.92              2.92              2.92              1.00              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 29.17%

S8 7.36                    7.36              7.36              7.36              7.36              7.36              1.00              1.00              1.00              1.00              1.00                 1.00                 73.61%

Plan de Capacidad de recurso humano

TR PC CO MO PE EM

S1 1                         2                  2                  3                  3                  2                  13                

S2 1                         2                  2                  3                  3                  2                  13                

S3 1                         2                  2                  3                  3                  2                  13                

S4 1                         2                  2                  3                  3                  2                  13                

S5 1                         2                  2                  3                  3                  2                  13                

S6 1                         2                  2                  3                  3                  2                  13                

S7 1                         2                  2                  3                  3                  2                  13                

S8 1                         2                  2                  3                  3                  2                  13                

Semana
Capacidad 

utilizada

Semana Total

Horas programadas por dia Turnos programados por dia

Puesto de trabajo

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 



 

   118  

Anexo N° 08: Proveedores 
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Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N° 09: Estudio de tiempos 

UNIDAD CORTE PERFILADO CENTRADO CARDADO REMATE
ACABADO 

DE FILO
HABILITADO EMPAVONADO ALISTADO TOTAL

Nº Oper. 1 2 3 1 1 1 1 1 2 13

Estación 1 2 3 4 5 6 7 8 9 -

Tiempo (min/doc) 101.6 156.8 168 66.4 93.6 85 48 76 62.4 (min/doc)

Tiempo (hr/doc.) 1.69 2.61 2.80 1.11 1.56 1.42 0.80 1.27 1.04 (hr/doc.)

UNIDAD CORTE PERFILADO CENTRADO CARDADO PEGADO HABILITADO ALISTADO TOTAL

Nº Oper. 1 2 3 1 2 1 3 13

Estación 1 2 3 4 5 6 8 -

Tiempo (min/doc) 101.6 156.8 168 76.8 96 36 67.2 (min/doc)

Tiempo (hr/doc) 1.69 2.61 2.80 1.28 1.60 0.60 1.12 (hr/doc)

R

E

Y

N

A

V

A

L

E

R

I

N

A  

Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N° 10: Costos de Producción Calzado Reyna 

UM PU CANT.
V. TOTAL/ 

DOCENA
Descripción UM Fijo Destajo/ Docena

MOD/ Docena

bota Corte Docena 15.00S/.                 

Cuero Pies2 10 16.20 162.00S/.         60 Perfilado Docena 48.00S/.                 

Badana Pies2 3 19.80 59.40S/.            65 Centrado Docena 39.00S/.                 

Lona Delgada Metro 4 0.20 0.80S/.              Cardado Docena 13.00S/.                 

Rematado Docena 14.00S/.                 

Acabaddo de filo Docena 14.00S/.                 

Hilos Conos 6.5 0.20 1.30S/.              Empavonado Docena 6.00S/.                   

Pegamento Galon 28 0.06 1.75S/.              Alistado Docena 15.00S/.                 

Jebe Liquido Galon 19.2 0.06 1.20S/.              Habilitado Docena 6.00S/.                   

Cintillos (200mts) Conos 9 0.20 1.80S/.              170.00S/.               

MOI/ Docena

Falsas Docena 22 1.00 22.00S/.            Almacenero mes 1000 13.16

Contrafuerte Plancha 18.5 0.33 6.17S/.              Modelista mes 1400 18.42

Tacos y Tap docena 28 1.00 28.00S/.            Jefe Producción mes 1200 15.79

Suela kilogramo 25 2.50 62.50S/.            Ayudante mes 850 11.18

Jebe Liquido Galon 19.2 0.19 3.60S/.              Maestro General mes 1500 19.74

Pegamento Galon 44 0.19 8.25S/.              78.29

Disolvente Galon 20 0.14 2.86S/.              

Tinte Filo Litro 25 0.05 1.25S/.              CIF/Docena

Tinte Suela Litro 22 0.17 3.67S/.              Luz mes 300 3.95

Cera Abrasiva Unidad 14 0.10 1.40S/.              Impuestos mes 600 7.89

Cera Abrillantadora Unidad 15 0.03 0.50S/.              Agua mes 60 0.79

Deslizador de HormaLitro 22 0.05 1.10S/.              Depreciación mes 80 1.05

Alquiler local mes 200 2.63

Mant. Rep mes 150 1.97

Etiquetas Millar 75 0.02 1.83S/.              Transporte mes 200 2.63

Bencina Litro 3.5 0.20 0.70S/.              20.92

Latex Metro 14.5 0.20 2.90S/.              

Tintes Litro 30 0.05 1.36S/.              RESUMEN

Bolsas Millar 7.5 0.02 0.18S/.              35 millar DOCENA PAR 66.8%

Cajas Millar 1200 0.01 14.46S/.            1700 millar MATERIAL DIRECTO 390.97S/.                    32.58S/.            4.2%

390.97S/.         MATERIAL INDIRECTO 24.35S/.                       2.03S/.              29.0%

M.O. DIRECTA 170.00S/.                    14.17S/.            0.0%

M.O. INDIRECTA -S/.                           -S/.                0.0%

Clavos Kg 20 0.10 2.00S/.              C.I.F -S/.                           -S/.                

Chinches Cajas 7 0.25 1.75S/.              TOTALES 585.32S/.                    48.78S/.            

Hormas Docena 540 0.00 0.60S/.              620 COSTO PRODUCCIÓN DOCENA 585.32S/.          

Seriado Docena 20 1.00 20.00S/.            GAV TOTAL 1,101.16S/.      

24.35S/.            GAV UNIT. 1.21S/.              

COSTO PRODUCCIÓN PAR 48.78S/.            

COSTO  TOTAL 49.98S/.            

GANANCIA (Costo de Oportunidad) 26.29S/.            

PRECIO SIN IGV 76.27S/.            

PRECIO DE VENTA (+18%) 90.00S/.            

TOTAL C.I.F.

COSTO INDIRECT. DE FABRICACIÓN

TOTAL MATERIALES INDIRECTOS

Materiales Alistado

TOTAL MATERIALES DIRECTOS

MATERIALES INDIRECTOS

Materiales Armado

Materiales Aparado

TOTAL M.O.D

MAN O DE OBRA INDIRECTA

COSTO DE PRODUCCIÓN CALZADO REYNA

Materiales Corte

MATERIALES DIRECTOS
MANO DE OBRA DIRECTA

TOTAL M.O.I

 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N° 11: Costos de Producción Calzado Valerina 

UM PU CANT.
V. TOTAL/ 

DOCENA
Descripción UM Fijo Destajo/ Docena

MOD/ Docena

bota Corte Docena 15.00S/.                 

Cuero Pies2 10 16.20 162.00S/.     60 Perfilado Docena 48.00S/.                 

Badana Pies2 3 19.80 59.40S/.       65 Centrado Docena 39.00S/.                 

Lona Delgada Metro 4 0.20 0.80S/.          Cardado Docena 13.00S/.                 

Pegado Docena 20.00S/.                 

Alistado Docena 15.00S/.                 

Hilos Conos 6.5 0.20 1.30S/.          Habilitado Docena 6.00S/.                   

Pegamento Galon 28 0.06 1.75S/.          156.00S/.               

Jebe Liquido Galon 19.2 0.06 1.20S/.          

Cintillos (200mts) Conos 9 0.20 1.80S/.          MOI/ Docena

Almacenero mes 1000 13.16S/.                 

Modelista mes 1400 18.42S/.                 

Falsas Plancha 14 0.33 4.67S/.          Jefe Producción mes 1200  S/.                15.79 

Contrafuerte Plancha 18.5 0.33 6.17S/.          Ayudante mes 850  S/.                11.18 

Planta docena 12 1.00 12.00S/.       Maestro General mes 1500 19.74S/.                 

78.29S/.                 

Jebe Liquido Galon 19.2 0.19 3.60S/.          

Cemento Galon 40 0.19 7.50S/.          CIF/Docena

Disolvente Galon 20 0.14 2.86S/.          Luz mes 300 3.95S/.                   

Impuestos mes 600 7.89S/.                   

Agua mes 60 0.79S/.                   

Etiquetas Millar 75 0.02 1.83S/.          Depreciación mes 80 1.05S/.                   

Bencina Litro 3.5 0.20 0.70S/.          Alquiler local mes 200 2.63S/.                   

Latex Metro 14.5 0.20 2.90S/.          Mant. Rep mes 150 1.97S/.                   

Tintes Litro 30 0.05 1.36S/.          Transporte mes 200 2.63S/.                   

Bolsas Millar 7.5 0.02 0.18S/.          TOTAL C.I.F. 20.92S/.                 

Cajas Millar 1200 0.01 14.46S/.       

286.47S/.     

DOCENA PAR

MATERIAL DIRECTO 286.47S/.     23.87S/.       

Chinches Cajas 7 0.25 1.75S/.          35 millar MATERIAL INDIRECTO 22.35S/.       1.86S/.          

Hormas Docena 540 0.00 0.60S/.          1700 millar M.O. DIRECTA 156.00S/.     13.00S/.       

Seriado Docena 20 1.00 20.00S/.       M.O. INDIRECTA -S/.            -S/.            

C.I.F -S/.            -S/.            

22.35S/.       TOTALES 464.82S/.     38.74S/.       

COSTO PRODUCCIÓN DOCENA 464.82S/.     

GAV TOTAL 392.70S/.     

GAV UNIT. 0.43S/.          

COSTO PRODUCCIÓN PAR 38.74S/.       

COSTO  TOTAL 39.17S/.       

GANANCIA (Costo de Oportunidad) (29%) 20.16S/.       

PRECIO SIN IGV 59.32S/.       

PRECIO DE VENTA (+18%) 70.00S/.       

COSTO DE PRODUCCIÓN CALZADO VALERINA

MATERIALES DIRECTOS

Materiales Corte

MANO DE OBRA DIRECTA

TOTAL MATERIALES INDIRECTOS

COSTO INDIRECT. DE FABRICACIÓN

RESUMENTOTAL MATERIALES DIRECTOS

Materiales Alistado

MATERIALES INDIRECTOS

Materiales Aparado

TOTAL M.O.D

Materiales Armado

TOTAL M.O.I

MANO DE OBRA INDIRECTA

 

Fuente: Elaboración Propia 
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Anexo N° 12: Stock de Inventarios 

Código Descripción
Stock 

disponible

Lead 

Time(sem)

Tamaño 

de lote
Proveedor

M5010 bolsa de despacho  serie 22 - 27 1000 1 1500 Askenazi Group E.I.R.L.

M5020 caja de empaque serie 22 - 27 1000 1 500 Trupal S.A.

M5030 papel seda 300 0 100 Trupal S.A.

M5040 etiqueta de marca Toty Kids 2000 1 500 Askenazi Group E.I.R.L.

M5050 etiqueta de calidad (sunat) 1000 0 500 Askenazi Group E.I.R.L.

M5060 planta color negro talla 27 700 2 60 Polishoes S.A.C.

M5070 planta color blanco talla 27 700 2 60 Polishoes S.A.C.

M5080 planta color negro talla 24 700 2 60 Polishoes S.A.C.

M5090 planta color blanco talla 24 700 2 60 Polishoes S.A.C.

M5100 cuero charol negro 1300 3 400 Curtiembre Austral S.A.

M5110 cuero blanco 1200 3 400 Curtiembre Austral S.A.

M5120 badana champagne 1000 3 200 Curtiembre Austral S.A.

M5130 badana blanca 500 3 200 Curtiembre Austral S.A.

M5140 adorno corbata negra 1000 0 100 Askenazi Group E.I.R.L.

M5150 adorno corbata blanca 800 0 100 Askenazi Group E.I.R.L.

M5160 adorno pom pom negro 900 0 100 Askenazi Group E.I.R.L.

M5170 adorno pom pom plomo 850 0 100 Askenazi Group E.I.R.L.

M5180 pega - pega 5 0 LFL Probinse Industrial S.A.C

M5190 argolla 800 0 100 Probinse Industrial S.A.C

M5200 hilo negro # 40 8 0 LFL Askenazi Group E.I.R.L.

M5210 hilo blanco # 40 6 0 LFL Askenazi Group E.I.R.L.

M5220 plantilla champagne talla 27 400 0 200 Curtiembre Austral S.A.

M5230 plantilla blanco talla 27 600 0 200 Curtiembre Austral S.A.

M5240 plantilla champagne talla 24 500 0 200 Curtiembre Austral S.A.

M5250 plantilla blanco talla 24 700 0 200 Curtiembre Austral S.A.

M5260 falsa talla 27 500 0 200 Curtiembre Austral S.A.

M5270 falsa talla 24 600 0 200 Curtiembre Austral S.A.

I6010 halogen 10 0 12 Probinse Industrial S.A.C

I6020 cemento 2 0 5 Probinse Industrial S.A.C

I6030 pegamento hot melt 60 3 100 Probinse Industrial S.A.C

I6040 pegamento 2 0 4.5 Probinse Industrial S.A.C

I6050 spray 8 0 12 Probinse Industrial S.A.C

I6060 liquido limpiador 6 0 12 Probinse Industrial S.A.C

I6070 crema lux 4 0 6 Askenazi Group E.I.R.L.  

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 


