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RESUMEN

El presente trabajo ha sido elaborado con la finalidad de incrementar la
rentabilidad de la empresa de Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C., para ello
se ha planteado mejorar el Area de Produccion a través de una propuesta de

mejora en la gestion de Produccion.

Se realiz6é el diagnéstico del estado actual de la gestion de produccion de la
empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C., hallando que los principales
problemas que afectan a la rentabilidad son: La empresa en los ultimos 3 afios
(2014 -2015 y 2016) no llegé a satisfacer la demanda de sus clientes debido a que
no contaba con una adecuada planificacion de su produccion, obteniendo un
cumplimiento de la produccion de 89% en el afio 2016. Todo ello significé que la
empresa dejo de vender un determinado nimero de cajas de su producto, lo que
significo una pérdida de dinero de S/. 264,439. La falta de un balance de masa de
materiales los cuales son utilizados en el proceso de produccion de sus productos
generd una pérdida de S/. 150,432. La falta de distribucion de planta definido
debido a que es una produccion artesanal, no han tenido un asesoramiento
adecuado para disefiar un layout que le permita reducir los tiempos de recorrido
innecesario entre las areas de trabajo. Ademas, se sabe que la falta de
capacitacion se ve reflejado en el % de producto defectuoso que se tuvo en el afio

2016, el cual fue de un 2.9% de su produccion.

Para el desarrollo de la propuesta de mejora se hizo el uso de las siguientes
metodologias y herramientas: MRP |, balance de masa, distribucion de planta,
procedimiento de compra de materiales de produccion, plan de capacitacion para
los trabajadores del area de produccién. Todas estas propuestas de mejora
incrementaron la rentabilidad sobre las ventas de un 26% a un 29%. Esto se logro
debido a que se increment6 las ventas en un 10% (8272 cajas adicionales), se
redujo el % de producto rechazado de 3% a 1%. Estas propuestas generaron

ingresos por un total de S/.476.486.

Para culminar, se realiza una evaluacidon econdmica financiera obteniéndose un
VAN de S/. 37,471, un TIR de 47.4% vy un B/C de 1.36, lo cual indica que el
proyecto es RENTABLE.
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ABSTRACT

The present work has been elaborated with the purpose to increase the
profitability of the company “Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C”, for this has
posed improve the Area of Production through a proposal of improvement in the

management of Production.

It made the diagnostic of the current state of the management of production of the
company “Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C”, finding that the main problems
that affect to the profitability are: The company of in the last 3 years (2014 -2015
and 2016) did not arrive to satisfy the demand of his customers due to the fact that
it did not have a suitable planning of his production, obtaining a fulfillment of the
production of 89% in the year 2016. All this mean that the company leave to sell a
determinate number of boxes of his product, what meant a loss of money of S/.
264,439. The fault of a balance of mass of materials which are used in the process
of production of his products generated a loss of S/. 150,432. The fault of
distribution of plant defined due to the fact that as it is a production artesanal, have
not had a suitable advice to design a layout that allow him reduce the times of
unnecessary route between the areas of work. Besides, it knows that the fault of
gualification sees reflected in the % of defective product that had in the year 2016,

which went of 2.9% of his production.

For the development of the proposal of improvement did the use of the following
methodologies and tools: MRP |, balance of mass, distribution of plant, procedure
of purchase of materials of production, plan of qualification for the workers of the
area of production. All these proposals of improvement increased the profitability
on the sales of 26% to 29%. This attained due to the fact that it increased the
sales in 10% (8272 additional boxes), reduced the % of product refused of 3% to

1%. These proposals generated income by a total of S/.476.486.

To culminate, makes a financial economic evaluation obtaining a VAN of S/.
37,471, a TIR of 47.4% and a B/C of 1.36, which indicates that the project is
PROFITABLE.
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INTRODUCCION

La presente tesis se ha elaborado en la empresa Tejas y Chocotejas Sra.
Buendia S.A.C., debido a que se identificaron problemas en el Area de
Produccién y estos a su vez afectaban a la rentabilidad de la empresa.

La presente investigacion sobre la propuesta de mejora en la gestion de
Produccién para incrementar la rentabilidad de la empresa Tejas y Chocotejas
Sra. Buendia S.A.C, se describe en los siguientes capitulos.

En el Capitulo I, se muestran los aspectos generales sobre el problema de la

investigacion.

En el Capitulo I, se describen los planteamientos teoricos relacionados con la
presente investigacion y que serviran de guia para el desarrollo de las propuestas

de mejora.

En el Capitulo Ill, se hace una descripcion general de la empresa para tener una
idea mas profunda del rubro en el que se desenvuelve, sus procesos, clientes,
proveedores, etc. En esta parte también se hace un analisis del problema con
herramientas como Ishikawa y diagrama de pareto para encontrar las causas

raices que lo originan.

En el Capitulo IV, se muestra el desarrollo de las propuestas de mejoras: MRP |,
balance de masa, distribucion de planta, procedimiento de compra de materiales

de produccién, plan de capacitacion para los trabajadores del area de produccion.

En el Capitulo V, se describe la evaluacibn econdémica y financiera de la
propuesta en donde se concluye que el proyecto es Rentable debido a que se
obtuvo un VAN de S/. 37,471, TIR de 47.4%. y un B/C de 1.36.

En el Capitulo VI, se enuncian y discuten como se obtuvo cada resultado antes

mencionado en el capitulo IV.

En el Capitulo VII, plantean las conclusiones y recomendaciones, en donde se
concluye que se realizd el diagnostico, se realizé la propuesta de mejora y se

determind que era Rentable.

Xii



CAPITULO 1
GENERALIDADES DE LA
INVESTIGACION



1.1 Realidad problematica

A pesar de que Espafa es el pais en donde se inventd el chocolate, segun
datos recogidos por Euromonitor Internacional, Espafia se encuentra a la cola
de los paises europeos que menos chocolate come, con un consumo anual de
2 kilos por persona. Espafia se sitia, en un ranking de 14 paises, en la
posicién numero 13, seguido de Portugal cuyo consumo es de 1,1 KG por
persona y afo. Los paises donde se produce un mayor consumo de chocolate
son Suiza (9KG), Alemania (7,9KG), Irlanda y Reino Unido (7,5KG), Noruega
(6,6KG) y Suecia (5,4%). (Esencia de chocolate y cacao., 2016)

La demanda mundial de cacao y manteca de cacao es impulsado por el
mercado mundial de productos de confiteria de chocolate. A pesar de la
recesion economica mundial después de haber tenido un impacto negativo en
el mercado de confiteria de chocolate en el afio finalizado el 30 de septiembre
de 2009 (la molienda cayo 4.4 por ciento a 3.5 millones de toneladas) la
demanda anual de cacao superd el pico del 2008 en el afio 2011 y se situd en
aproximadamente 4.0 millones de toneladas en el afio 2013, y se espera que
alcance 4.2 millones de toneladas para el afio terminado al 30 de septiembre
2016 (segun las estimaciones de la Organizacion Internacional del Cacao). Los
Directores consideran que los factores de la demanda con respecto al cacao
son alentadores en el actual clima econémico, particularmente en Asia, debido
a la presion para el suministro y la capacidad de produccion de los productores
existentes, lo cual crea un entorno comercial muy prometedor para el
Grupo.(United Cacao ,(s.f.))

De acuerdo con los prondsticos de la ICCO para el afio terminado al afio 2016,
los tres mayores paises productores representan, en conjunto,
aproximadamente el 70.7 por ciento de la produccion mundial de cacao,
compuesto por Costa de Marfil (39.8 por ciento), Ghana (21.1 por ciento) e
Indonesia (9.8 por ciento). Indonesia sin embargo es ahora un importador neto
de granos de Africa occidental debido a la creciente demanda de chocolate en
el pais. Otro 20 por ciento es producido por los siguientes cuatro mayores
productores: Brasil, Nigeria, Camerun y Ecuador, con cuotas de produccion
estimadas en 4.8, 5.5, 46 y 4.6 por ciento, respectivamente. Brasil, sin

embargo, es ahora también un importador neto de granos de Africa occidental


http://esenciadechocolateycacao.com/algo-de-historia-del-cacao-y-el-chocolate

debido a su creciente demanda de chocolate en el pais. Los otros
contribuyentes relativamente poco significativos en el mercado mundial, a este
momento son Perud, Colombia, México, Republica Dominicana y Papua Nueva
Guinea. (United Cacao ,(s.f.)

Hoy en dia la Cadena de Cacao — Chocolate, es actualmente una de las que
ha tomado mayor dinamismo tanto comercial, como en su marco de desarrollo
institucional, de la mano de alianzas entre el sector publico y el privado. Tanto
las organizaciones de productores, su representacién nacional — APPCACAO,
y la industria de derivados y productos finales del grano de cacao, han crecido
en cuanto a volimenes de produccion y exportacion. Cabe sefalar que el Pera
ya es reconocido como proveedor de cacao fino a los mercados mas exigentes
del Mundo. Por su parte, el chocolate, y todos los productos derivados del
grano de cacao, han sido puestos en valor como nutracéuticos por su
contenido de antioxidantes y otros elementos favorables a la salud humana, lo
gue se sustenta en diversos estudios cientificos. Ello ha impulsado la demanda
de chocolates con alta concentracion de cacao (hasta 90%), sin embargo en
nuestro pais, el consumo per capita es de los mas bajos del continente,
generandose la paradoja de no beneficiarnos de la alta calidad que

producimos. (Minagri, 2015)

En el Perq, el consumo de Chocolate y golosinas puede analizarse en funcion
al NSE. La recuperacion econdmica por la que atraviesa el pais en los ultimos
seis afos no solo ha permitido que las personas consuman mas chocolates
sino que también ha propiciado que muchos que no los tenian dentro de su
canasta de consumo comiencen a adquirirlos y a conocerlos cada vez mejor”,
detall6 el gerente de la Divisibn de Golosinas de la empresa, Francois
Marchand. También indic6 que Lima concentra el 50 por ciento del consumo
nacional de chocolates, mientras que las provincias el 50 por ciento restante, lo

gue es beneficioso para la industria en general. (Minagri, 2015)

Por tal motivo, en los ultimos afios se ha venido incrementando el consumo de
golosinas, chocolates y dulces tradicionales en el Pais. Tal es asi que se esta
incorporando con fuerza en el mercado las Tejas y Chocotejas, dulce
tradicionales del Departamento de Ica, situado a unos 300 kms al Sur de Lima.

Este postre ancestral originalmente estaba hecho a base de limoén, higo,



naranja o toronja, cocidos en agua y azucar, rellenos con manjar blanco
(especie de dulce de leche) y pecanas, recubiertos con un bafio muy delicado
de azucar y agua. Afnos después aparecieron las “chocotejas” que son como

las tejas pero bafadas en chocolate.

En el departamento de la Libertad muy pocas personas tienen conocimiento de
la denominada “Tejas”, a diferencia de la “Chocotejas”, que es un dulce muy

comun y consumido por los pobladores.

TEJAS Y CHOCOTEJAS SRA. BUENDIA S.A.C., esta ubicada en el
departamento de Ica, provincia de Ica - Perl. Es una empresa de tradicién
familiar que se dedica a la elaboracién de Tejas y Chocotejas Artesanales,
dulces tradicionales iquefios rellenos de Pecana, Guindon y Limon.

Actualmente este producto esta teniendo mucha acogida en el mercado
nacional, y cabe mencionar que esta empresa familiar ha ido incrementando
sus ventas progresivamente con ello ha ido adquiriendo maquinaria y

estandarizando en la medida de sus posibilidades sus procesos.

Es asi pues que a pesar de ello la empresa en el afio 2016 ha tenido

problemas en el area de produccion de los cuales se puede mencionar:

La empresa Tejas y Chocotejas Sra. Bendia S.A.C. en los ultimos 3 afios no
llego a satisfacer la demanda de sus clientes debido a que no cuenta con una
adecuada planificacion de su produccion, obteniendo un cumplimiento de la
produccion de 93% en el afio 2014, 93% en el afio 2015 y 88% en el afio 2016.
Todo ello significo que la empresa dejo de vender 9595 docenas de tejas y
Chocotejas lo que origin6 una pérdida de dinero de S/. 264,439. en el afo
2016.

Actualmente la empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C. nunca ha
realizado un balance de masa de materiales los cuales son utilizados en el

proceso de produccion de sus productos.

Se sabe que dentro del proceso se utiliza el manjar, el cual rinde para 18
docenas, pero la empresa debido a un benchmarking realizado en otra
empresa del mismo rubro sabe que en promedio se puede hacer rendir hasta
21 docenas. Es por ello que se determind que en la empresa tuvo una pérdida
en el aflo 2016 de S/. 150,432.



Ademas, la empresa no tiene una distribucion de planta definido, debido a que
como es una produccion artesanal, no han tenido un asesoramiento adecuado
para disefiar un layout que le permita reducir los tiempos de recorrido

innecesario entre las areas de trabajo.

La distribucion mostrada, no es la adecuada ya que no esta enfocada a su
proceso productivo. Por ende, esto genera tiempos de traslado entre areas
elevado, llegandose a determinar en base a un estudio de tiempos para cada
area, que el tiempo promedio de traslado entre areas es de 3.59 minutos / hora
y en el aflo habria generado un total de 17909 min. significando que la
empresa tuvo un 3% de tiempo perdido por traslados entre areas respecto del
tiempo total disponible en el afio. También se determin6 que se tuvo un 3% de
tiempo perdido por la busqueda de materiales dentro de la planta el cual
ascendio a 18034 min.

Otro problema es la falta de un proceso de compras de materiales, esto se ve
reflejado en las 59 paradas que en el afio 2016 se registraron debido a falta de
stock de materiales de produccion, lo cual ocasion6 un tiempo total de parada
de 11.8 horas. Estas 11.8 horas al calcular su costo lucro cesante (CLC) dio

como resultado un valor de S/. 11,521.

Y por ultimo se tiene la falta de capacitacion ya que la empresa Tejas y
Chocotejas Sra. Buendia S.A.C. no brinda capacitaciones a su personal debido
a que no cuenta con un area de recursos humanos que identifique las
necesidades de capacitacion de su personal y solo estan enfocados en cumplir
una determinada meta de produccion. Ademas, se sabe que la falta de
capacitacion se ve reflejado en el % de producto defectuoso que se tuvo en el
afio 2016, el cual fue de un 2.9% de su produccién. Es por ello que se obtuvo
una pérdida de S/. 73,109.

Es por ello que se plantea mejorar la actual gestion del area de produccion con
la finalidad de incrementar la rentabilidad de la empresa TEJAS Y
CHOCOTEJAS SRA. BUENDIA S.A.C.

1.2 Formulacién del Problema
¢,Cudl es el impacto de la propuesta de mejora de la Gestion de Producciéon

sobre la rentabilidad de la empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C.?



1.3 Hipotesis
La propuesta de mejora de la Gestion de Produccion incrementa la rentabilidad
de la empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C.

1.4 Objetivos
1.4.1 Objetivo General

Incrementar la rentabilidad de la empresa Tejas y Chocotejas Sra.
Buendia S.A.C. a través de la propuesta de mejora de la Gestién de
Produccién.

1.4.2. Objetivos especificos

e Realizar un diagnéstico del estado actual de la gestion de Produccién
de la empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C.

e Desarrollar la propuesta de mejora de la gestion de Produccién en la

empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C.

e Evaluar los beneficios econdmicos de la de la propuesta de mejora de
la gestion de Produccién en la empresa Tejas y Chocotejas Sra.
Buendia S.A.C.

1.5 Justificacion.

1.5.1 Justificacion aplicativa o practica

La investigacion tiene como finalidad poder realizar un estudio en la
empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C., el cual permita
brindar soluciones para que estas sean implementadas y puedan
mejorar el sector al que este se dedica, asi como también los distintos

problemas diagnosticados.
1.5.2 Justificacion teorica

La investigacion de este proyecto pretende mediante la aplicacion de
teorias y conceptos béasicos lograr una mejora en la gestion de la
produccion de la empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C., a
través de un analisis en el cual se hara uso de métodos y herramientas

de ingenieria; de tal modo que se pueda incrementar la rentabilidad.

1.5.3 Justificacion valorativa



En la investigacion utilizamos variables tanto cualitativas y cuantitativas.
Para las variables cualitativas se realizaran encuestas tanto a los jefes y
trabajadores de cada &rea respectiva. En las variables cuantitativas se
realizara tomas de tiempo, indicadores de produccién. Con esto se
busca que la empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C. pueda
ser, con el tiempo, una de las empresas mas competitivas de Ica,
buscando siempre mejorar e innovar para poder expandirse hacia

nuevas oportunidades de mercado.
1.5.4 Justificacién académica

La investigacion representa la oportunidad de poner en practica los
conocimientos y experiencia adquirida durante nuestra formacion
personal en la carrera de ingenieria industrial, planteando una solucion
viable a una realidad probleméatica de la empresa Tejas y Chocotejas
Sra. Buendia S.A.C.

Del mismo modo, el presente proyecto de investigacion busca plantear
mejoras en la empresa, plasmando los conocimientos adquiridos a lo

largo de la carrera de Ingenieria Industrial en el area de Produccion.

1.6 Tipo de Investigacion

1.6.1 Por la orientacion
Aplicada

1.6.2. Por el disefio
Pre experimental.

1.7 Disefio de la investigacién

1.7.1 Localizacion de la investigaciéon
» Ubicacion: Ca. Nazca 247, Cercado Ica.
» Distrito: Ica.
» Provincia: Ica.
>

Departamento: Ica.



1.7.2 Alcance

Se enmarca en el ambito de las ciencias de Ingenieria Industrial en el
area Produccion

1.7.3 Duracion del proyecto
Cuatro meses

Cuadro N° 01: Duracidon del proyecto

Fecha de inicio 03 de Abril del 2017

Fecha de término 20 de Octubre del 2017

Fuente: Elaboracion propia
1.8 Variables
A.Variable dependie Variable independiente
Propuesta de mejora de la Gestion de Produccion
B. Variable dependiente

Rentabilidad de la empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C.



1.9 Operacionalizacion de variables

Cuadro N° 02: Operacionalizacién de las variables

OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES
TITULO: “PROPUESTA DE MEJORA DE LA GESTION DE PRODUCCION PARA INCREMENTAR LA RENTABILIDAD DE LA EMPRESA TEJAS CHOCOTEJAS BUENDIAS.A.C "
VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL INDICADOR FORMULA
Productividad Unidades producndas_/(Numero de trabajadores por
jornada )
% Entregas perfectas (N° entregas perfectas/ N° entregas totales) x 100%
INDEPENDIENTE: La ge.s_tlon_(?e la producmgp se.basa_ fan la
. planificacién, demostracion, ejecuciony
- Propuesta de mejora de la L de dif o d
Gestién de Produccion control de diferentes tacticas para poder Eficacia de la produccién (Produccion real / produccion estandar ) x100%
mejorar las actividades que son desarrolladas
en una empresa industrial.
indice de Rotacién de Mercancias Unidades producidas / Horas hombre empleadas
Roturas de Stock de Materias Primas no Planificadas Tiempo de paradas d‘? pro.ducmon por falta de
materia prima
DEPENDIENTE: Retorno sobre la inversion (ROI) [(ingresos — inversién) / inversién] * 100
- Rentabilidad de la El indice de rentabilidad sobre ventas mide la
empresa Tejas y Chocotejas| rentabilidad de una empresa con respecto a
Sra. Buendia S.A.C. las ventas que genera. . -
uend v queg Rentabilidad sobre las ventas (Utilidad neta /Ventas netas) X 100%

Fuente: Elaboracion propia
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2.1 Antecedentes de la Investigacion

Esta investigacion, se ha elaborado en base a una busqueda bibliografica y
haciendo un andlisis de la informacion encontrada, se denotan algunos

antecedentes encontrados.

a) Antecedentes Internacionales
- La tesis “Desarrollo del Programa de Requerimiento de Materiales para la
construccion de viviendas en serie”, elaborado por Barrios Molina Josué,
para optar por el titulo de Master en Administracién de Proyectos en la
Universidad para la Cooperacion Internacional, San José — Costa Rica en
el afo 2011; tiene como finalidad desarrollar un Programa de
Requerimiento de Materiales (MRP) para la construccion de 8 viviendas, a
partir de un Listado de Materiales (BOM) de la vivienda y un Programa
Maestro de Produccion, obteniendo como resultados un beneficio

economico de 6,000 ddlares. (Barrios Molina, 2011)

- La tesis “Analisis y Propuesta de Mejoramiento de la Produccion en la

empresa Vitefana” —Cuenca — Colombia; Enero del 2013, elaborado por

Edwin Vicente LOpez Salazar realizado en la Universidad Politécnica

Salesiana Sede Cuenca.

e Al terminar con el trabajo de tesis se puede concluir, que se ha logrado
conocer mas a profundidad los procesos productivos de la fabricacion
de muebles, por lo cual se ha notado la importancia que se debe dar a
la planificacion y control de la producciéon, tomando en cuenta todos los
métodos que la Ingenieria Industrial nos puede facilitar para poder
tener un plan de produccién.

e Luego de haber realizado el analisis de los problemas que se dan al
momento de realizar los planes de produccion, por eso se ha
determinado cual fue el cuello de botella para de ahi partir con la
capacidad que tenemos en planta.

e Mediante el andlisis financiero, se logré determinar las ganancias o
pérdidas al momento de tener el volumen éptimo de produccion y asi
poder establecer cuanto puedo invertir al momento de elaborar los

muebles estudiados. (Lépez, 2010)
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b) Antecedentes Nacionales

- La tesis “Evaluacion y propuesta de un Sistema de Planificacion de la
Produccion en una empresa dedicada a la fabricacion de perfumes”,
elaborado por Condori Condori Sandra, para optar el titulo de Ingeniero
Industrial en la Pontificia Universidad Catdlica del Peri — Lima en el afio
2007; tiene como finalidad implementar un Sistema MRP, a partir de un
Plan Agregado de Produccion, Programa Maestro de Produccion, Lista de
materiales (BOOM), obteniendo como resultados un aumento de la
productividad del 15%. (Condori Condori, 2007)

Antecedentes Locales

- PENA HIDALGO, Miguel Ernesto; en su tesis titulada: “Mejoramiento en
la Linea de Produccion de cuartos crudos marinados de alcachofa de la
empresa DANPER S.A.C.”, en donde la produccion de alcachofa se
presentan en envases de vidrio u hojalata, cerrados herméticamente y

esterilizados comercialmente para el consumo humano y concluye:

La mejora que aplicamos a la linea de cuartos crudos de alcachofa ayudo
a disminuir los tiempos muertos que se estaban generando en area de
Pelado - Perfilado y Cuarteado. La velocidad de la linea continua de
cuartos crudos marinados aumento en un 92% vy la produccion diaria en un
57%. (Hidalgo, 2009)

- RUIZ ZELADA, Oswaldo Segundo; en su tesis titulada: “El Método de
Planeacion Agregada en el Planeamiento y la Programacion de la
Produccién en la Empresa Conservera Pesquera Diamante S.A.”, en la

cual en un inicio con una inadecuada planeacion y concluye:

La aplicacion del Método de Planeacion Agregada (especificamente
usando la técnica llamada “Estrategias de Produccion”) en la linea de
cocido de la Empresa Conservera Pesquera Diamante S.A, ahora el Area
de Produccion ya cuenta con un plan de produccién (PP) de menor costo
posible cuantificado en S/ 1 261 236; plan econémico y eficiente para el

mediano plazo de un afio. (Ruiz, 2010)
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2.2 Base Tebrica

A.Prondstico de Ventas

Los prondsticos son el primer paso dentro del proceso de planificaciéon de la
produccién y estos sirven como punto de partida, no solo para la elaboracion
de los planes estratégicos, sino ademas, para el disefio de los planes a
mediano y corto plazo, lo cual permite a las organizaciones, visualizar de
manera aproximada los acontecimientos futuros y eliminar en gran parte la
incertidumbre y reaccionar con rapidez a las condiciones cambiantes con algun

grado de precisiéon. (Condori, 2011)

A.l. Horizonte de tiempo en los prondésticos

Los problemas de prondsticos se pueden clasificar de acuerdo con varias

dimensiones, siendo una de ellas el horizonte de tiempo.

Los prondsticos a corto plazo son cruciales para la planeacion dia con dia, y
normalmente son medidos en dias o semanas. Son de utlidad para la
administracion de inventarios; para planes de produccion que pueden
derivarse de un sistema de planeacion de requerimientos de materiales y para
la planeacion de requerimientos de recursos. La programacion de turnos
puede requerir que se pronostiquen las preferencias y disponibilidad de los

trabajadores.

En mediano plazo se mide en semanas y meses. Los patrones de ventas para
las disponibilidades y requerimientos de trabajadores y familias de productos
son problemas de pronosticos a mediano plazo que se presentan en la

administracion de operaciones.

La produccion a largo plazo y las decisiones de fabricacion son parte de la

estrategia global de fabricacion de la compafia. (Condori, 2011)
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Cuadro N° 03: Horizontes de prondstico en la planeacién de

operaciones.

Se usa para planear las

5 compras, programar el trabajo,
PRONOSTICO A

CORTO PLAZO

(hasta 3 meses)

determinar niveles de mano de
obra, asignar el trabajo, y
decidir los niveles de

produccién.

Se utiliza para planear las
PRONOSTICO A |ventas, la produccion, el
MEDIANO PLAZO | presupuesto y el flujo de
(entre 3 meses y 3 | efectivo, asi como para
afos) analizar diferentes planes

operativos.

Los prondsticos a largo plazo
se emplean para planear la
PRONOSTICO A |fabricacion de nuevos
LARGO PLAZO productos, gastos de capital,
(3 aflos 0 mas) ubicacion o expansion de las

instalaciones, y para

investigacion y desarrollo.

Fuente: Condori (2011)

A.2. Caracteristicas de los Pronésticos.(Condori, 2011)

eNormalmente estan equivocados: Es la caracteristica mas ignorada y
significativa de casi todos los métodos de prondstico. Los prondsticos,
una vez determinados, se consideran informacion conocida. Los
requerimientos de recursos y los calendarios de produccion pueden
necesitar modificaciones si la demanda de prondstico prueba ser
inexacta. El sistema debe ser lo suficientemente sélido para ser capaz

de reaccionar ante errores de pronostico no anticipados.

eUn buen prondstico es mas que un simple nuamero: Un buen

prondstico incluye cierta medida de error. Esto puede ser mediante un
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rango o una medicidn de error como seria la variacién de la distribucion

del error del prondstico.

eL0os prondsticos agregados son mas exactos: A partir de las
estadisticas, la variacién del promedio de una coleccién de variables
aleatorias independientes distribuidas de manera idéntica es menor que
la variacion de cada una de las variables aleatorias; esto es, la variacion

de la muestra media es menor que la variacion de la poblacion.

eEntre més lejano sea el horizonte de prondstico, menos exacta seré la

prediccion.

eLos pronésticos no deben usarse para excluir informacion
conocida: Una técnica particular puede resultar en prondsticos
razonablemente exactos en la mayoria de las ocasiones. Sin embargo,
puede haber informacion disponible concerniente a la demanda futura
gue no se mostro en la historia pasada de la serie. .(Condori, 2011)

A.3. Métodos de Pronésticos. (Condori, 2011)
a. Modelos Cualitativos
a.l.Jurado de opinidn ejecutiva

Se agrupan las opiniones de un grupo de expertos de alto nivel o
de directivos, a menudo en combinacion con modelos estadisticos.
Hay que tener en mente las desventajas de la interaccion grupal en
este sentido: que haya mucha gente no garantiza que haya
opiniones conocedoras realmente del tema; las posiciones muy
probablemente escondan intereses personales o simplemente no
sean enunciadas por miedo a contrariar a la mayoria; hay gran
vulnerabilidad a la posicion y personalidad de algunos de los
individuos, sea por sus aptitudes de manejo de grupos o
simplemente por la jerarquia organizacional, es clave entonces la

correcta eleccién de los participantes.

a.2.Método Delphi

Es un proceso iterativo grupal, con ciertas reglas y metodologia,

15



mediante el cual se pretende maximizar las ventajas que presentan
los métodos basados en grupos de expertos y minimizar sus
inconvenientes. Ello se logra mediante el anonimato (ningdn
experto conoce la identidad de los otros que componen el grupo de
debate, evitando la influencia y permitiendo que uno se anime a
modificar su postura inicial), una iteraciébn con retroalimentacion
controlada, y la expresion de los resultados mediante una
distribucién estadistica.

a.3.Proposicion de personal comercial

Se agrupan y revisan estimacién de ventas esperadas por los
vendedores, y luego se obtiene un pronéstico global. Tener
cuidado con los intereses que pueden tener, ya que normalmente
van a subestimar o sobreestimar en funcién de la metodologia de
incentivos por ventas que se encuentre en vigencia. Si cobran un
porcentual sobre las ventas, sobreestimaran la demanda con tal de
gue no les falte producto para vender. Si cobran en funcion al
grado en el cual superan un objetivo, subestimaran la demanda,
para negociar un objetivo menor y asi superarlo mas ampliamente

0 con menor esfuerzo.

a.4.Estudio de mercado

Requiere informacion de los clientes sobre sus intenciones futuras
de compra. Esto incluye tanto sus preferencias, experiencia con el
producto, y necesidades, como una definicion del precio maximo
gue estarian dispuestos a pagar la cantidad que demandarian a un
determinado precio. Hay que tener en mente que no siempre
coincide lo que el cliente dice con lo que realmente hace. Es sélo
una herramienta mas, pero no debe tomarse como “la” verdad.
(Condori, 2011)

b. Métodos Cuantitativos.(Condori, 2011)
b.1.Enfoque Simple

Supone que la demanda en el proximo periodo serd igual a la
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demanda del periodo mas reciente. Es la mejor prediccion para los
precios de insumos, acciones, etc. que cotizan. Porque si el
mercado realmente creyera que en un tiempo valdra mas,
compraria tanto hoy que haria llevar el precio a ese valor
esperado. Por ejemplo, si hoy la accién de Microsoft cotiza a U$S
20, ¢cuanto predice que va a valer mafiana?: U$S 20. Y si en
realidad mafiana vale U$S 25, ¢cuanto diria que vale pasado
mafana?: U$S 25

b.2.Series de Tiempo

Es una secuencia de datos uniformemente espaciada. Se obtiene
observando las variables en periodos de tiempo regulares. Se trata
de un pronostico basado en los datos pasados; es decir que
supone que los factores que han influido en el pasado lo seguiran

haciendo en el futuro.

Se pueden descomponer en tendencia, estacionalidad y variacion

aleatoria, como se observa en la Figura N° 01.

La Tendencia es el movimiento gradual de ascenso o descenso de
los datos a lo largo del tiempo. Los cambios en la poblacion,

ingresos, etc. influyen en la tendencia.

La Estacionalidad es la existencia de un patron periodico de
comportamiento de los datos. Se puede deber a la climatologia, las
costumbres, etc. y producirse dentro de un periodo diario, semanal,
mensual, anual. Por ejemplo, los Subterraneos tienen dos claros
picos de demanda durante las horas de flujo de pasajeros hacia y
desde los trabajos; a su vez, durante los meses de verano tienen
menor demanda que durante el resto del afio, debido a la

reduccion de poblacion en época de vacaciones. (Condori, 2011)
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Figura N° 01: Modelo de Prondsticos: Series de

Tiempo.

Variable
estudiada

Componente
ciclico

{ PN
nte
V de tendencia

Componente
no sistematico

Componente
estacional

Tiempo

Fuente: Condori (2011)

Las Variaciones Aleatorias, que son “saltos” en los datos causados
por el azar y situaciones inusuales. Son de corta duracion y no se
repiten, o al menos no lo hacen con una frecuencia determinada.

Al ser aleatorias, no se pueden predecir.

b.3.Media Simple

Luego del método de “enfoque simple”, le sigue en simpleza la
“‘media simple”. En este método pronosticamos un valor futuro

similar al promedio de todos los valores pasados.

Dentro de las ventajas del método tenemos que es muy
amortiguado, por lo cual no encontramos grandes saltos, y es muy
simple de comprender por cualquier persona. El problema es que
al tener en cuenta todos los datos historicos, llega un momento
donde los valores reales que se agregan practicamente no
modifican el prondstico futuro. Aun asi, en algunas ocasiones se
utiliza. (Condori, 2011)

b.4.Media Movil
Consiste simplemente en tomar el promedio aritmético de los
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ultimos n periodos. El valor de n se elige en funcién a la influencia
gue queramos que tenga la historia mas antigua en la prediccién
de los valores futuros. Un valor de n muy chico, hard que los
prondsticos sigan mas de cerca de los ultimos valores reales,
mientras que un valor de n mas grande, se traduce en una curva
mas amortiguada aunque, por el mismo motivo, también de una

menor velocidad de cambio.

Se utiliza si no hay tendencia o si ésta es escasa. Se suele utilizar
para alisar la curva, facilitando una lectura general de los datos.

Y.demanda de n periodos previos

Media Mo6vil =
n

Casos particulares: Si solo consideraramos 1 periodo previo para
el célculo de la media movil, estariamos utilizando la Estimacion
Simple. (Condori, 2011)

b.5.Media Movil Ponderada
Se utiliza cuando se presenta una tendencia. Los datos anteriores
pierden importancia relativa. Las ponderaciones se basan en la

intuicion. Ante cambios importantes de la demanda, puede seguir

siendo muy lenta la respuesta.

Y.(ponderacion periodo n)(demanda periodo n)

MMP =
Y. ponderaciones

Casos particulares: Si le asignaramos el mismo peso (factor de
ponderacion) a cada uno de los n periodos elegidos, estariamos
utilizando la Media Mavil. (Condori, 2011)

b.6.Suavizacién Exponencial

Es un caso especial de prondstico de media movil ponderada,
donde ahora los factores de ponderacién disminuyen
exponencialmente, dandole mas peso a los periodos mas

recientes.

Se necesita una constante de alisado (a), que toma valores entre

0 y 1, eligiéndola de forma subjetiva. Ventaja: necesita una
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cantidad reducida de datos histéricos.
Férmula:
Fe = F 1+ a(A1 — Fq)
Dénde:
F . = Prondstico
A, = Valor real
a = Constante de alisado

Viendo la férmula uno podria preguntarse por qué tener en cuenta
para un pronéstico un valor pronosticado en el pasado en lugar de
utilizar el valor real. Para encontrar la respuesta, basta con abrir la
expresion reemplazando progresivamente las expresiones de F,_;,

y se obtiene:
Fr=aAr g +a(l— @A+ +a(l —a) 1A,

En esta expresion se puede ver entonces que en realidad lo que se
estd haciendo es ponderando los valores reales anteriores, en
forma suavizada. O sea que en F,_; estd contenida toda la

informacion real historica.

Casos patrticulares:

Sia =1, tenemos que F, = A,_;, 0 sea que llegamos al “Enfoque
Simple”.

Si a = 0, tenemos que F; = cte, 0 sea que llegamos al “Enfoque
Terco” (esta denominacién no existe; lo decimos simplemente para
visualizar que estaria pronosticando siempre un mismo valor,
constante, sin mirar siquiera qué viene sucediendo). (Condori,
2011)

b.7.Suavizacién Exponencial con Ajuste de Tendencia

Es un refinamiento del método anterior, donde se le suma al
prondstico suavizado exponencialmente (F,), una tendencia

también suavizada exponencialmente (T ;).
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FIT, = F,+ T,
Estos términos se calculan de la siguiente manera:
Fo=a(Ai-) + (1 — )(F—qy + T—pT,
B(F,—F—1)+ (1 — B)Ti—q

b.8.Analisis de Regresidén Lineal

F;

Supone relacion lineal entre las dos variables (demanda vs tiempo,
demanda vs PBI, u otra variable independiente). Se calcula
mediante el método de cuadrados minimos. No vamos a ahondar
en el tema en la materia ya que se ve en otras materias de la
carrera, y hoy en dia es muy simple su utilizacion desde Excel.
Solo queremos recordarles un punto importante que se suele pasar
por alto: el coeficiente de correlacion r, o el r? sélo indican un
mayor o menor grado de correlacion lineal. O sea, que un valor
cercano a cero no significa que no haya correlacion, sino que lo
que no hay es una fuerte correlacion lineal, pero puede
tranquilamente haber una cuadratica, o de algun otro grado.
(Condori, 2011)

b.9.Modelo Estacional Multiplicativo

Cuando nos encontramos con un caso con una marcada
estacionalidad, se debe utilizar un método que lo contemple, como

por ejemplo éste. Los pasos a seguir son:

e Encontrar la demanda estacional media (sumando la demanda
de esa estacién cada afo y dividiéndola entre el nimero de afios

de datos disponibles)

e Calcular la demanda total media, a lo largo de todas las
estaciones, (dividiendo la demanda media anual entre el niumero

de datos anual)

e Calcular un indice estacional (dividiendo la demanda
estacional media de esa estacién, calculado en “1”, por la

demanda total media, calculado en “2”)
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e Estimar la demanda anual de todo el afio proximo.

e Calcular el pronéstico para cada estacion (dividiendo esta
estimaciéon de la demanda anual total entre el numero de
estaciones y entonces multiplicarla por el indice estacional de esa
estacion). (Condori, 2011)

A.4. Validacion del Pronéstico

Habiendo conocido esta variedad de métodos, es necesario establecer
algunos criterios para la eleccion del método méas apropiado. Lo primero
gue debemos preguntarnos es ¢ Para qué lo utilizaremos? Si se trata de
un fundamento para la toma de wuna decisibn poco importante,
probablemente lo mejor sea utilizar los métodos mas simples y que
requieran de la menor cantidad de informacion. Pero si sera la base de
una decision compartida o que deba ser evaluada por otros, habra que
buscar un equilibrio entre un método sofisticado y mas preciso, y uno mas

simple pero mas facilmente entendible por todos.

Presentamos a continuacion dos maneras cuantitativas de evaluar un
método en funcidn al error (es decir, la diferencia entre el valor real y el
gue se habia pronosticado), partiendo de la base que buscamos obtener
los menores errores posibles. Simplemente calculamos el valor para los
dos métodos que comparemos, y elegimos el de menor valor. Los dos se
independizan del signo del error, ya que de lo contrario estarian
cancelandose los valores muy negativos con los muy positivos, cuando

esto no deberia dejar de indicar un método poco certero:

a. Error Cuadratico Medio

Xi—y')? XYerrores?
n

ECM =

Donde n es la cantidad de datos disponibles desde el inicio del célculo

del prondéstico.

b. Desviacion absoluta media

Ylyi—vy'. errores
DA i -y _ZlI
n n
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Donde n es la cantidad de datos disponibles desde el inicio del célculo

del prondstico. (Condori, 2011)

B.Programa Maestro de Produccién.(Render, 2004).

El programa maestro de produccion (MPS, por sus siglas en inglés) fija la
cantidad de cada uno de los articulos que se produciran, para ser
completada cada semana en un horizonte corto de planeacion de la gama
de los articulos, para que al terminar los articulos puedan ser mandados al

cliente o al almacén de productos terminados.

Para poder elaborar los programas maestros de produccién es necesario
revisar los prondsticos del mercado, los pedidos de los clientes, los niveles
de inventarios, la carga de las instalaciones y la informacion de capacidad.

El MPS es un plan de produccion futura de los articulos finales durante un
horizonte de planeacion a corto plazo que, por lo general, abarca de unas

cuantas semanas hasta varios meses.

El Programa Maestro de Produccion es el programa de planeacién y control
mas importante en un negocio, y constituye el insumo principal para el

Planeamiento de Requerimientos de Materiales (MRP).

B.1. Objetivos del Programa Maestro de Produccion.(Render, 2004).

e Programar productos finales para que se terminen con rapidez y cuando
se hayan comprometido ante los clientes.

e Evitar sobrecargas o subcargas de las instalaciones de produccion, de
manera que la capacidad de produccion se utilice con eficiencia y resulte

bajo el costo de produccidn.
B.2. Barreras temporales en los Programas Maestros de Produccién

Los programas maestros de produccion se pueden considerar como dividido
en cuatro secciones, cada una de ellas separada por un tiempo al que se
conoce como barrera temporal. La primera incluye las semanas iniciales del
programa y se identifica como “congelada”; la parte subsecuente, de las
siguientes semanas, se conoce como “‘en firme”; la siguiente, de unas
cuantas semanas, se conoce como “completa”; y la ultima parte, también de

pocas semanas, como “abierta”.
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e Congelada: Es la primera parte del programa maestro de producciéon no
puede modificarse, excepto bajo circunstancias extraordinarias y s6lo con
autorizacion de los niveles mas elevados de la organizacion. Por lo
general, los cambios en esta seccién del programa estan prohibidos, ya
gue seria muy costoso revertir los planes de adquisicion de materiales y
de produccién de piezas de los productos.

e En Firme: Es decir que puede haber cambios en esta seccion, pero solo
en situaciones excepcionales. En esta seccion se evita el cambio en la
programacién por las mismas razones que en la seccién “congelada”.

e Completa: Es decir que se ha asignado a los pedidos toda la capacidad
de produccion disponible. Se pueden hacer cambios en esta seccion,
afectando soélo ligeramente a los costos de produccion, pero no es muy
seguro cual sera el efecto en la satisfaccion del cliente.

e Abierta: Es decir no se ha asignado toda la capacidad de produccion, y es
en esta seccion que normalmente se acomoda la programacion de
nuevos pedidos.(Render, 2004).

B.3. Procedimientos para desarrollo de Programas Maestros de

Produccion

Trabajando con los pedidos de los clientes, los prondsticos, los informes del
estado de los inventarios y con informacién de la capacidad de la
produccion, los programadores colocan los pedidos mas urgentes en el
espacio disponible del programa maestro de produccién. Y en este punto
ocurren varias actividades de importancia. Primero, los programadores
deben estimar la demando total de productos de todas las fuentes, asignar
pedidos a espacios en la produccion, hacer compromisos de entrega a
clientes y realizar calculos detallados para el programa maestro de

produccion.

Conforme se van introduciendo pedidos en el programa maestro de
produccion, se va revisando el efecto de la carga sobre los centros de
trabajo de produccion. Esta revision preliminar del programa maestro de
produccién se conoce como planeacion aproximada de capacidad. El
objetivo principal de la planeacion aproximada de la capacidad es identificar

cualquier semana, en el programa maestro de produccion, donde ocurre
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subcarga o sobrecarga de la produccién y se revisa el programa segun se
requiera. (Gaither y Frazier, 2000)

Figura N° 02: Proceso del Programa Maestro de Produccién.

Pedidos de
clientes.
(Cantidades de
productos finales,

—»{ Calculo del plan maestro de produccion

Pronésticos.
(Cantidades de N
productos finales,
fecha de entrega) Plan de capacidad aproximada
(Horas - hombre)

Estado del
inventario.
(Salidas,
recepcion de

Capacidad de Plan Maestro de Produccion «
produccion. i

(Tasas de
produccion,

Fuente: Gaither y Frazier (2000)

C. Planeacion de Requerimiento

El MRP original, data de la década de los 60°s, cuando las siglas
correspondian a la planeacion de requerimientos de materiales ahora
llamado MRP I.

El MRP | permite a una compafia calcular cuanto material de cada tipo
requiere y en qué momento. Todo esto lo realiza envase a los registros de
ordenes de venta que contienen las 6rdenes futuras conocidas y pronosticas
las 6rdenes que razonablemente se tendran. Después verifica todos los
ingredientes o componentes que se necesitan para fabricar esas 6rdenes

futuras y luego asegura que estén listas a tiempo.

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

empresas calcular los requerimientos dependientes a sus elementos.

Consiste en el desfasamiento de necesidades de materias primas en
funcién del programa maestro de produccién (PMP) terminado y del tiempo

de entrega de las materias primas.

Se puede decir que es un sistema de planeacion soportado por

computadora que explota el PMP en las cantidades requeridas de materia
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prima, piezas, ensambles y sub-ensambles necesarias para llevarlo a cabo,
también saca los requerimientos netos de materiales y los programas para
comprarlos, tomando en cuenta las Ordenes actuales y los inventarios.
(Gaither y Frazier, 2000)

C.1. Objetivos del MRP. (Krajewski y Ritzman, 2000).
e Mejora el servicio al cliente.
e Reduce inversién de inventario.
e Mejora la eficiencia de operacion de la planta.

El procedimiento del MRP esta basado en dos ideas esenciales:

e La demanda de la mayoria de los articulos no es independiente,

anicamente lo es la de los productos terminados.

e Las necesidades de cada articulo y el momento en que deben ser
satisfechas estas necesidades, se pueden calcular a partir de unos

datos bastantes sencillos:
e Las demandas independientes
e La estructura del producto

Asi pues, MRP consiste esencialmente en un calculo de necesidades netas
de los articulos ( productos terminados, subconjuntos, componentes,
materia prima, etc.) introduciendo un factor nuevo, no considerado en los
métodos tradicionales de gestion de stocks, que es el plazo de fabricacion o
compra de cada uno de los articulos, lo que en definitiva conduce a modular
a lo largo del tiempo las necesidades, ya que indica la oportunidad de
fabricar (o aprovisionar) los componentes con la debida planificacion

respecto a su utilizacion en la fase siguiente de fabricacion.

C.2. El sistema MRP
El sistema MRP comprende la informacion obtenida de al menos tres
fuentes o ficheros de Informacién principales que a su vez suelen ser

generados por otros subsistemas especificos, pudiendo concebirse como un

proceso cuyas entradas son:
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El plan maestro de produccion, el cual contiene las cantidades y
fechas en que han de estar disponibles los productos de la planta
gue estan sometidos a demanda externa (productos finales
fundamentalmente y, posiblemente, piezas de repuesto).

El estado del inventario, que recoge las cantidades de cada una de
las referencias de la planta que estan disponibles o en curso de
fabricacion. En este dltimo caso ha de conocerse la fecha de

recepcion de las mismas.

La lista de materiales, que representa la estructura de fabricacion
en la empresa. En concreto, ha de conocerse el éarbol de
fabricacion de cada una de las referencias que aparecen en el Plan
Maestro de Produccion.

A partir de estos datos la explosion de las necesidades

proporciona como resultado la siguiente informacion:

El plan de produccion de cada uno de los items que han de ser
fabricados, especificando cantidades y fechas en que han de ser
lanzadas las 6rdenes de fabricacion. Para calcular las cargas de
trabajo de cada una de las secciones de la planta y posteriormente

para establecer el programa detallado de fabricacion.

El plan de aprovisionamiento, detallando las fechas y tamafios de
los pedidos a proveedores para todas aquellas referencias que son

adquiridas en el exterior.

El informe de excepciones, que permite conocer que, érdenes de
fabricacion van retrasadas y cuales son sus posibles repercusiones
sobre el plan de produccion y en dltima instancia sobre las fechas
de entrega de los pedidos a los clientes. Se comprende la
importancia de esta informacion con vistas a renegociar, estas si
es posible o, alternativamente, el lanzamiento de érdenes de
fabricacion urgentes, adquisicion en el exterior, contratacion de
horas extraordinarias u otras medidas que el supervisor o

responsable de produccion considere oportunas.
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Asi pues, la explosion de las necesidades de fabricacion no es mas que el
proceso por el que las demandas externas correspondientes a los productos
finales son traducidas en Ordenes concretas de fabricacion vy
aprovisionamiento para cada uno de los items que intervienen en el proceso

productivo. (Krajewski y Ritzman, 2000).

C.3. Plan Maestro de Produccién

Plan maestro detallado de produccion, que nos dice en base a los pedidos
de los clientes y los pronésticos de demanda, qué productos finales hay que
fabricar y en qué plazos debe tenerse terminados. El cual contiene las
cantidades y fechas en que han de estar disponibles los productos de la
planta que estan sometidos a demanda externa (productos finales

fundamentalmente y, posiblemente, piezas de repuesto).

El otro aspecto basico del plan maestro de produccion es el calendario de
fechas que indica cuando tienen que estar disponibles los productos finales.
Para ello es necesario discretizar el horizonte de tiempo que se presenta
ante la empresa en intervalos de duracion reducida que se tratan como

unidades de tiempo.

Habitualmente se ha propuesto el empleo de la semana laboral como
unidad de tiempo natural para el plan maestro. Pero debe tenerse en cuenta
gue todo el sistema de programacion y control responde a dicho intervalo
una vez fijado, siendo indistinguible para el sistema la secuencia en el

tiempo de los sucesos que ocurran durante la semana.

Debido a ello, se debe ser muy cuidadoso en la eleccion de este intervalo
basico, debiendo existir otro subsistema que ordene y controle la produccion

en la empresa durante dicho intervalo.

La funcion del plan maestro se suele comparar dentro del sistema béasico de
programacién y control de la produccion con respecto a los otros elementos
del mismo, todo el sistema tiene como finalidad adecuar la produccién en la
fabrica a los dictados del programa maestro. Una vez fijado este, el
cometido del resto del sistema es su cumplimiento y ejecuciéon con el

maximo de eficiencia. (Gaither y Frazier, 2000)

C.4. Listade Materiales

28



El despiece de cualquier conjunto complejo que se produzca es un
instrumento basico de los departamentos de ingenieria de disefio para la
realizacion de su cometido. Tanto para la especificacion de las
caracteristicas de los elementos que componen el conjunto como para los
estudios de mejora de disefios y de métodos en produccién. Desde el punto
de vista del control de la produccion interesa la especificacion detallada de
las componentes que intervienen en el conjunto final, mostrando las
sucesivas etapas de la fabricacion. La estructura de fabricacion es la lista
precisa y completa de todos los materiales y componentes que se requieren
para la fabricacion o montaje del producto final, reflejando el modo en que la

misma se realiza.
Varios son los requisitos para definir esta estructura:

e Cada componente o material que interviene debe tener asignado un
codigo que lo identifigue de forma biunivoca: un Unico cédigo para
cada elemento y a cada elemento se le asigna un cédigo distinto.

e Debe de realizarse un proceso de racionalizacion por niveles. A cada
elemento le corresponde un nivel en la estructura de fabricacion de
un producto, asignado en sentido descendente. Asi, al producto final
le corresponde el nivel cero. Los componentes y materiales que
intervienen en la dltima operacion de montaje son de nivel uno.
(Gaither y Frazier, 2000)
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Figura N° 03: Componentes del Sistema MRP

Pedidos fijos de clientes Plan agregado de Prongstico de Ia
conocidos Productos demanda de clientes
aleatorios

e ——— o o L LD - o

4

Plan Maestro /
Cambios de disefio e de Produccion Cambios en )
Ingenleria {(MPS) Inventarios
s e

/
p—

h. v

Estructura del Planificacion de Situacién o estado d
Producto > Materiales e U?:.tt;jck: ;
(BOM) {MRP) -

.
Ordenes de Ordenes de
Manufactura Apravisionamiento

Fuente: Gaither y Frazier (2000)

C.5. Procedimiento para la elaboracién del MRP

El proceso de explosion de necesidades consiste en realizar para cada

articulo, empezando por los de nivel superior, los siguientes pasos:

e Célculo de la demanda dependiente debida a 6rdenes de fabricacion
de todos aquellos articulos que requieren directamente dicho

componente.

e Determinacion de las necesidades brutas por adiccion de la demanda
independiente (Plan Maestro de Produccién) a la demanda

dependiente (calculada en el paso anterior).

e Cdlculo de las necesidades netas por sustraccion del inventario
disponible (y recepciones programadas de oOrdenes de fabricacion

previas) de las necesidades brutas.

e Célculo del tamafio de las érdenes de fabricacion (abastecimiento)

necesarias y desglose de las mismas un numero de periodos igual al
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plazo de fabricacion o abastecimiento. (Gaither y Frazier, 2000)

En la programacion de un sistema MRP, se debe tener en cuenta la

informacion relevante de cada articulo y que basicamente es:

e Referencia o cédigo de identificacion.

¢ Nivel mas bajo en que se encuentra el articulo en la estructura de

fabricacion.
e Politica de determinacion del tamafio del lote.
e Plazo de suministro (fabricacion o abastecimiento).
¢ Inventario disponible inicial.
e Unidades comprometidas (a descontar del inventario inicial).
e Stock de seguridad (si existe).

Asimismo, se deberan realizar como minimo los siguientes calculos durante

la explosion de necesidades:

e Necesidades brutas = demanda indpendiente +

demanda dependiente.

e [nventario disponible =
inventario disponible al final del periodo anterior +
recpciones programadas + recpciones de 6rdenes de produccion —

necesidades brutas.

e Necesidades netas = stock de seguridad + necesidades brutas —

inventario anterior — recepciones programdas.

e Recepciones programadas correspondientes a las 6rdenes en curso

cuya recepcidn es conocida en el instante inicial.

e Recepciones de érdenes de produccién. Lanzamiento de 6rdenes de
produccion que seran recibidas posteriormente un numero de
periodos igual al plazo de suministro y siempre en un periodo en el

gque existan necesidades netas. (Gaither y Frazier, 2000)
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D.Cadena de Suministros

Una cadena de suministro es una red de instalaciones y medios de
distribucién que tiene por funcién la obtencion de materiales, transformacién
de dichos materiales en productos intermedios y productos terminados y
distribucién de estos productos terminados a los consumidores. Una cadena
de suministro consta de tres partes: el suministro, la fabricacion y la
distribucién. La parte del suministro se concentra en cémo, donde y cuando
se consiguen y suministran las materias primas para fabricacion. La
Fabricacion convierte estas materias primas en productos terminados y la
Distribucion se asegura de que dichos productos finales llegan al
consumidor a través de una red de distribuidores, almacenes y comercios

minoristas. (Rio y Moreno, 2000).

D.1. Abastecimiento

El abastecimiento es una de las operaciones mas trascendentes y
complejas en cualquier empresa, y el conocer las diferentes formas de
implementarla, conocer cada una de sus etapas y la forma en que
afectan a los diversos departamentos de la empresa, la convierten en

una disciplina obligatoria. (Rio y Moreno, 2000).

a. Beneficios del Abastecimiento

Reducir el capital de trabajo invertido en el total del inventario de
acuerdo a la demanda, logrando mantener siempre existencias, pero
sin tener sobre stock, a partir de una administracion eficiente de los
inventarios que mas cuestan y en donde se tiene concentrada la

inversion.

Lograr una ventaja competitiva en funcién de politicas de compra que
garantizan que nunca va a tener agotados, que no va a haber sobre-
stock, que va a tener mas liquidez, que va a diferir el pago a los

proveedores y por lo tanto va a incrementar la rentabilidad.

Incrementar la rentabilidad de la empresa al poder después de haber
liberado el capital de trabajo, contar con un mayor disponible de flujo

de caja que le permitira poner los excedentes de tesoreria a rentar o
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invertir en otras lineas de productos, entre otros.

Prestar un excelente servicio al poder entregar a tiempo los pedidos
qgue solicitan los clientes, por tener siempre stock disponible, sin
necesidad de tener grandes cantidades almacenadas, pero sin dejar
de vender. (Marco, 2012).

b. Objetivos del Abastecimiento. (Marco, 2012).
eCalidad

- Seleccionar a los mejores proveedores del mercado para los

bienes/ servicios a contratar.

- Garantizar que los proveedores entreguen los bienes/servicios de

acuerdo a los requerimientos definidos.
eReduccion de Costos

- Garantizar que los bienes /servicios sean adquiridos a precios

favorables.

- Entender los factores de costo y estructurar las contrataciones

para obtener precios 6ptimos.
eOportunidad

- Optimizar los procesos de abastecimiento considerando las

necesidades de cada grupo de bienes/servicios.

- Estandarizar y desarrollar herramientas que agilicen los procesos.
Considerar los costos y beneficios de los procesos de contratacion

para propiciar la asignacion optima de recursos.
eControl
- Garantizar la transparencia de los procesos de abastecimiento.

- Asegurar el cumplimiento de las normas, politicas y procedimientos
para todos los procesos de abastecimiento de la empresa. (Marco,
2012).
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D.2. Inventario

La base de toda empresa comercial es la compra y venta de bienes o
servicios; de aqui la importancia del manejo del inventario por parte de
la misma. Este manejo contable permitira a la empresa mantener el
control oportunamente, asi como también conocer al final del periodo
contable un estado confiable de la situacion econémica de la empresa.
Ahora bien, el inventario constituye las partidas del activo corriente que
estan listas para la venta, es decir, toda aquella mercancia que posee
una empresa en el almacén valorada al costo de adquisicion, para la

venta o actividades productivas. (Tincopa, 2008).

a. Tipos de Inventarios

e Inventario Perpetuo: Es el que se lleva en continuo acuerdo con
las existencias en el almacén, por medio de un registro detallado
gue puede servir también como mayor auxiliar, donde se llevan
los importes en unidades monetarias y las cantidades fisicas. A
intervalos cortos, se toma el inventario de las diferentes
secciones del almacén y se ajustan las cantidades o los importes
o ambos, cuando es necesario, de acuerdo con la cuenta fisica.
Los registros perpetuos son utiles para preparar los estados
financieros mensuales, trimestral o provisionalmente. El negocio
puede determinar el costo del inventario final y el costo de las
mercancias vendidas directamente de las cuentas sin tener que
contabilizar el inventario. El sistema perpetuo ofrece un alto grado
de control, porque los registros de inventario estan siempre
actualizados. Anteriormente, los negocios utilizaban el sistema
perpetuo principalmente para los inventarios de alto costo
unitario, como las joyas y los automoviles; hoy dia con este
método los administradores pueden tomar mejores decisiones
acerca de las cantidades a comprar, los precios a pagar por el
inventario, la fijacién de precios al cliente y los términos de venta
a ofrecer. El conocimiento de la cantidad disponible ayuda a

proteger el inventario.
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Inventario Intermitente: Es un inventario que se efectia varias
veces al afio. Se recurre, por razones diversas, no se puede
introducir en la contabilidad del inventario contable permanente,
al que se trata de suplir en parte.

Inventario Final: Es aquel que realiza el comerciante al cierre del
ejercicio econémico, generalmente al finalizar un periodo, y sirve
para determinar una nueva situacion patrimonial en ese sentido,
después de efectuadas todas las operaciones mercantiles de
dicho periodo.

Inventario Inicial: Es el que se realiza al dar comienzos a las

operaciones.

Inventario Fisico: Es el inventario real. Es contar, pesar o medir
y anotar todas y cada una de las diferentes clases de bienes
(mercancias), que se hallen en existencia en la fecha del
inventario, y evaluar cada una de dichas partidas. Se realiza
como una lista detallada y valorada de las existencias. (Tincopa,
2008).

b. Clasificacion de Inventario

Inventarios en transito: También Illamados inventarios en
ductos. Son los inventarios que se encuentran en transito entre
los niveles del canal de suministro. Cuando el movimiento es
lento o sobre grande distancias o ha de tener lugar entre muchos
niveles, la cantidad de inventarios en ductos puede exceder al
gue se mantiene en los puntos de almacenamientos. De igual
forma los inventarios de trabajo en proceso entre las operaciones
de manufactura, también pueden considerarse como inventarios

en transito. (Tincopa, 2008).

Inventarios por especulacion: Se pueden mantener existencias
para especulacién, pero todavia son parte de la base total de
inventario que debe manejarse. Las materias primas, como el

cobre, oro, plata, etc., se compran tanto para especular con el
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precio como para satisfacer los requerimientos de operacion.
Especulacion de precios cuando las necesidades van mas alla de
las operaciones (tema financiero). Inventarios establecidos con

anticipacion a las ventas estacionales (tema logistico).

e Inventarios de naturaleza regular o ciclica — Inventario de
Ciclo: Inventarios necesarios para satisfacer la demanda

promedio durante el tiempo entre reaprovisionamiento sucesivo.

La cantidad de existencia (stock), depende en gran medida del
volumen de produccidn, de las cantidades econdmicas del envio,
de las limitaciones de espacio, de los tiempos de
reaprovisionamiento, de los descuentos por volumen y costo de

manejo inventarios.

e Inventarios de seguridad: El inventario puede crearse como
proteccion contra la variabilidad de la demanda de existencias y
el tiempo total de reaprovisionamiento. Esta medida extra de
inventario, o0 existencias de seguridad es adicional a las
existencias regulares que se necesitan para satisfacer la
demanda promedio y las condiciones del tiempo total promedio.
De hecho, si el tiempo total y la demanda pudieran predecirse
con 100% precision, no serian necesarias las existencias de

seguridad.

¢ Inventarios por Obsolescencia: Por ultimo, cuando se mantiene
durante un tiempo, parte del inventario se deteriora, llega a

caducar, se pierde o es robado.

Dicho inventario se refiere como existencias obsoletas, inventario
(stock) muerto o perdido. Cuando los productos son de alto valor,
perecederos o pueden ser robados facilmente, deben tomarse
precauciones para minimizar la cantidad de dicho stock. (Tincopa,
2008).

c. Costos de Inventario

e Costos de almacenamiento: Son los costes asociados con el
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manejo del inventario en el tiempo.

Férmula:

CP = Ax

N[O

Dénde:

Q = Cantidad de pedido.

A = Coste anual almacenamiento unitario.

e Costos de lanzamiento: Estan asociados con los costos de

procesamiento de pedidos y la recepcién de los productos.

e Costos de preparacion: Es el costo de preparar un proceso de

un pedido: limpieza, reequipamiento, ajuste. En el siguient3e

cuadro se puede mostrar una escala aproximada de los costos

totales del inventario como: productos deteriorados, seguros,

personal, deteriorados y almacenamiento.

Cuadro N° 04: Escala aproximada de los costos totales del

inventario.
Coste como % del | Variacion
Categoria
valor del inventario %
Costes de la infraestructura 6% 3-10%
Costes de manipulacién de
3% 1-3,5%
materiales
Costes de mano de obra por
3% 3-5%
manipulacion adicional
Costes de Inversidn 11% 6-24%
Hurtos, desperdicios y
3% 2-5%
obsolencias

Fuente: Elaboracién Propia.

d. Lote econémico de compra

La EOQ, del inglés (Economic Order Quantity); es decir, el tamafio
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de lote que permite minimizar los costos totales anuales por

mantenimiento de inventario de ciclo y hacer pedidos.

e. Hipdtesis en las que se basa la EOQ

El método para determinar la EOQ se basa en las siguientes

suposiciones:

eLa demanda es conocida y constante

¢ El plazo de entrega se conoce y es constante
e La recepcién del pedido es instantanea

¢ Los descuentos por cantidad no son posibles

eL0s Unicos costos variables son el costo de preparacion de un

pedido y el costo de almacenamiento
el as existencias no se agotan

Se puede observar todas las formulas que se van a utilizar para el
modelo EOQ, los que nos ayudaran para poder encontrar el lote

optimo, punto de reorden, costo por orden.
Formulas:

- Cantidad optima del pedido:

. 2xD %S
Q= H

- Nudmero de pedidos esperados:

N =—
Q*

- Tiempo esperado entre cada pedido:
Dias laborables

Ano
N

D

~ Dias laborales
Afio
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- Doénde:
D = Demanda anual.
S = Coste de preparacion por pedido.
H = Coste de almacenamiento.
d = Demanda diaria.

Se puede observar todos los costos relacionados al modelo EOQ,

los que nos ayudaran para poder ver encontrar todos los costos.

Figura N° 04: Costos relacionados al modelo EOQ.

Costo anual

rig dal enzie de preanaracicn
/l Curva del costs de preparacicn

cantiuau'ﬁptim Cantidad de pedido
de pedido, (0%

Fuente: Administracion de abastecimiento.

La cantidad econdmica de pedido sera 6ptima cuando se satisfacen
las suposiciones. En realidad, pocas situaciones son asi de simples.
Sin embargo, la EOQ constituye a menudo una aproximacion
razonable del tamafio de lote apropiado, aun cuando una o varias

de las suposiciones no sean del todo aplicables.

Segun Krajewski Lee, J., & Ritzman Larry, P. (2000) Otra de las
técnicas clasicas es la del lote econémico, ésta también parte del
supuesto que la demanda o consumo se distribuye
homogéneamente en el tiempo y que es independiente. Este
método ademas es usado como base para otras técnicas de

dimensionamiento de lotes. La formula se muestra a continuacion:

. EOQ y sistemas esbeltos

A primera vista podria parecer que la EOQ si opone diametralmente
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a los principios de los sistemas Esbeltos, que se basan en lotes de
tamafo pequefio y niveles bajos de inventarios. Sin embargo las
mismas mejoras en los procesos que producen un sistema esbelto
crean un entorno que se aproxima a las suposiciones mas o0 menos
restrictivas de la EOQ, por ejemplo las tasas de demanda por afio,
mes, dia u hora se conocen con certeza razonable en los sistemas
esbeltos y la tasa de demanda es relativamente uniforme. Los
sistemas esbeltos también pueden tener pocas restricciones en sus
procesos si la empresa practica la administracién de restricciones.
Ademas los sistemas esbeltos se esfuerzan por tener tiempos de
entrega constantes y cantidades confiables de entrega por parte de
los proveedores, las cuales son también supuestos de la EOQ. En
consecuencia, la EOQ es una herramienta para dimensionar los
lotes que es muy compatible con los principios de los sistemas

esbeltos.

. Sistema de punto de re-orden (ROP)

El ROP, del inglés (reorder point system) o sistema de cantidad de
pedido fija, se lleva el control del inventario remanente de un articulo
cada vez que se hace un retiro para determinar si ha llegado el
momento de hacer un nuevo pedido y lo podemos observar en la
Figura N° 05 el cual nos muestra el punto en donde se debe hacer

el requerimiento y también se puede ver el plazo de entrega y la

cantidad optima solicitada.
Formula:
ROP=d=*L
Donde:
d = Demanda diaria.

L = Plazo de entrega en dias.
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Figura N° 05: Nivel del inventario

Invantano
;&hﬂﬂ&ﬂ rwselic
optima del =1 disponible
pedide (OF) .
Punto de J
pedido =1 — — v |
(ROF) 1 |
— - -

Plazo de entrega

Fuente: Administracion de abastecimiento.

Cuando la posicion de inventario llega a un nivel minimo
predeterminado, llamado punto de reorden se pide una cantidad fija
Q del articulo en cuestion. En un sistema de revision continua,
aunque la cantidad de pedido Q es fija, el tiempo que transcurre
entre los pedidos suele variar. Por lo tanto, Q puede basarse en la
EOQ, en una cantidad de cambio de precio (el tamafio de lote
minimo para poder obtener un descuento por cantidad), en el
tamafno del contenedor (como un camion lleno), o en cualquier otra

cantidad seleccionada por la gerencia.

eRazodn de la variabilidad

Una mala gestidén provoca una mayor variabilidad. Las causas son:

- Los empleados, las maquinas y los proveedores producen
unidades que no se ajustan a los estandares, llegan con retraso o

en cantidades que no son las adecuadas.
- Las especificaciones y los disefios de ingenieria son inexactos.

- El personal de produccion intenta producir antes de que se

completen los disefios y las especificaciones.

- No se conocen las demandas de los clientes.
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h. Sistema de inventario ABC

Segun (Rio Gonzélez, C. D., & Moreno Olvera, L. 2000) EI Método
de Costos basado en actividades" (ABC) mide el costo y
desempeiio de las actividades, fundamentando en el uso de
recursos, asi como organizando las relaciones de los responsables
de los Centros de Costos, de las diferentes actividades. (Cardenas
Napoles, R. 1995) Es un proceso gerencial que ayuda en la
administracién de actividades y procesos del negocio, en y durante
la toma de decisiones estratégicas y operacionales". Sistema que
primero acumula los costos indirectos de cada una de las
actividades de una organizacién y después asigna los costos de
actividades a productos, servicios u otros objetos de costo que
causaron esa actividad". Debido al numero tan grande de productos
utilizados en las industrias, en ocasiones es necesario hacer una
clasificacion de ellos para saber cual tienen mas importancia y mas
valor y sobre todo para que exista un adecuado control de
inventarios. La clasificacion ABC trata de reducir tiempo, esfuerzo y
costos en el control de inventarios, las caracteristicas de cada clase

se explican a continuacion:

¢ Se incluyen los articulos que tienen alto costo de adquisicion, alto
valor en inventario, alta aportacion en utilidades o una alta
utilizacion. Debe ejercerse 100% de control sobre ellos, los
articulos comprendidos dentro de este grupo debe ser objeto de un
inventario perpetuo y vigilancia constante de las politicas

establecidas.

e Comprende articulos de menor valor, importancia o costo que los
anteriores, requiere menos control que la clase “A”, puede ser

objeto o0 no de un inventario perpetuo.

e Integrada por articulos de poco valor, poca importancia, poco costo
0 consumo, en esta clase el control ejercido es minimo, solo

requieren de una simple supervision de su nivel de inventario.

La clasificacion ABC se aplica a cualquier método de control de
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inventarios, estos métodos son:

eClasificacion por Costo Unitario: En este se clasifican los
productos de acuerdo al promedio de costo unitario de cada uno

de los articulos que integran el inventario.

e Clasificacion por Valor de Inventario: Se basa en multiplicar la
cantidad de articulos en existencia por el costo unitario de cada
uno. Este método puede provocar graves errores debido a que
algun articulo de gran importancia o valor puede caer en una

clase equivocada debido a su poca cantidad en existencia.

e Clasificacion por Valor de Utilizacién: Mediante este método

se toman en cuenta tanto el costo unitario como el consumo.

Estos métodos no son los Unicos ya que es posible aplicar cualquier
otro criterio para la clasificacion de inventarios y esto dependera de
las necesidades de la empresa. El procedimiento general para la

clasificacion ABC es:

e Seleccionar un criterio (ventas, consumo, costos, valor de

inventario, etc.) basado en niveles de importancia.

e Ordenar los articulos en forma descendente de acuerdo al criterio

seleccionado.
e Fijar un porcentaje del total de articulos para cada clasificacion.

e Calcular el valor acumulado del criterio seleccionado para todos

los productos.
e Clasificar los productos en clases A, B o C segun su importancia.

Una vez terminada la clasificacion ABC, puede hacerse una

reclasificacion que dependera del criterio y la experiencia.

De acuerdo con (Narasimhan 1996) dice que conforme se van
implantando sistemas computarizados de control de inventarios, es
posible obtener, incurriendo en menos gastos, registros exactos y

puntuales de todos los articulos. En estas situaciones en las que se
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instalan sistemas computarizados de control de inventarios para

todos los articulos, la clasificacion ABC pasa a segundo plano.

E. Distribucién de Planta

E.1 Objetivos de la Distribucién de Planta

Se procurara encontrar aquella ordenacion de los equipos y de las areas de
trabajo que sea mas econdmica y eficiente, al mismo tiempo que segura y
satisfactoria para el personal que ha de realizar el trabajo. De forma mas
detallada, se podria decir que este objetivo general se alcanza a través de la

consecucion de hechos como:

»  Disminucion de la congestion.

»  Supresion de areas ocupadas innecesariamente.

»  Reduccion del trabajo administrativo e indirecto.

»  Mejora de la supervision y el control.

»  Mayor facilidad de ajuste a los cambios de condiciones.

»  Mayor y mejor utilizacion de la mano de obra, la maquinaria y los

servicios.
»  Reduccion de las manutenciones y del material en proceso.
»  Disminucién del riesgo para el material o su calidad.

»  Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los

trabajadores.
»  Elevacién de la moral y la satisfaccidn del personal.

»  Disminucién de los retrasos y del tiempo de fabricacion e incremento

de la produccion

Es evidente que, aunque los factores enumerados puedan ser ventajas
concretas a conseguir, no todas podran ser alcanzadas al mismo tiempo vy,
en la mayoria de los casos, la mejor solucién sera un equilibrio en la

consecucion de los mismos. En cualquier caso, los objetivos basicos que ha
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de conseguir una buena distribucion en planta son:

» Unidad. Al perseguir el objetivo de unidad se pretende que no haya
sensacion de pertenecer a unidades distintas ligada exclusivamente a
la distribucién en planta.

»  Circulacion minima. ElI movimiento de productos, personas o

informacién se debe minimizar.

»  Seguridad. La Seguridad en el movimiento y el trabajo de personas y
materiales es una exigencia en cualquier disefio de distribucién en

planta.

»  Flexibilidad. Se alude a la flexibilidad en el disefio de la distribucién en
planta como la necesidad de disefar atendiendo a los cambios que
ocurriran en el corto y medio plazo en volumen y en proceso de

produccion.

E.2. Tipos de Distribucion de Planta

Es evidente que la forma de organizacion del proceso productivo resulta
determinante para la eleccion del tipo de distribucion en planta. No es
extrafio, pues, que sea dicho criterio el que tradicionalmente se sigue para
la clasificacion de las distintas distribuciones en planta, siendo éste el que
adoptaremos en la presente obra. De acuerdo con ello, y en funcién de las
configuraciones estudiadas anteriormente suelen identificarse tres formas
basicas de distribucion en planta: las orientadas al producto y asociadas a
configuraciones continuas o repetitivas, las orientadas al proceso y
asociadas a configuraciones por lotes, y las distribuciones por posicion fija,

correspondientes a las configuraciones por proyecto.

= Distribucién en planta por producto

La distribucién en planta por producto es la adoptada cuando la produccién
estd organizada, bien de forma continua, bien repetitiva, siendo el caso mas
caracteristico el de las cadenas de montaje. En el primer caso (por ejemplo:
refinerias, celulosas, centrales eléctricas, etc.), la correcta interrelacion de
las operaciones se consigue a través del disefio de la distribucién y las

especificaciones de los equipos. En el segundo caso, el de las

45



configuraciones repetitivas (por ejemplo: electrodomésticos, vehiculos de
traccion mecanica, cadenas de lavado de vehiculos, etc.), el aspecto crucial
de las interrelaciones pasara por el equilibrado de la linea, con objeto de
evitar los problemas derivados de los cuellos de botella desde que entra la

materia prima hasta que sale el producto terminado.

Si consideramos en exclusiva la secuencia de operaciones, la distribucién
es una operacion relativamente sencilla, en cuanto que se circunscribira a
colocar una maquina tan cerca como sea posible de su predecesora. Las
maquinas se sitian unas junto a otras a lo largo de una linea, en la
secuencia en que cada una de ellas ha de ser utilizada; el producto sobre el
gue se trabaja recorre la linea de produccion de una estacion a otra, a
medida que sufre las operaciones necesarias. El flujo de trabajo en este tipo
de distribucion puede adoptar diversas formas, dependiendo de cual se

adapte mejor a cada situacion concreta.

Las ventajas mas importantes que se pueden citar de la distribucion en

planta por producto son:

»  Manejo de materiales reducido
»  Escasa existencia de trabajos en curso
»  Minimos tiempos de fabricacion

»  Simplificacion de los sistemas de planificacion y control de la

produccién
»  Simplificacion de tareas

En cuanto a inconvenientes, se pueden citar:

» Ausencia de flexibilidad en el proceso (un simple cambio en el

producto puede requerir cambios importantes en las instalaciones)
»  Escasa flexibilidad en los tiempos de fabricacion

»  Inversion muy elevada
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»  Todos dependen de todos (la parada de alguna maquina o la falta de
personal de en alguna de las estaciones de trabajo puede parar la
cadena completa)

»  Trabajos muy monotonos.
= Distribucion en Planta por proceso

La distribucién en planta por proceso se adopta cuando la produccion se
organiza por lotes (por ejemplo: muebles, talleres de reparacion de
vehiculos, sucursales bancarias, etc.). El personal y los equipos que
realizan una misma funciéon general se agrupan en una misma area, de ahi
gue estas distribuciones también sean denominadas por funciones o por
talleres. En ellas, los distintos items tienen que moverse, de un area a otra,
de acuerdo con la secuencia de operaciones establecida para su obtencion.
La variedad de productos fabricados supondra, por regla general, diversas
secuencias de operaciones, lo cual se reflejara en una diversidad de los
flujos de materiales entre talleres. A esta dificultad hay que afadir la
generada por las variaciones de la produccion a lo largo del tiempo que
pueden suponer modificaciones (incluso de una semana a otra) tanto en las

cantidades fabricadas como en los propios productos elaborados.

Figura N° 06: Esquema de Distribucion en Planta por Proceso

229 m.
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OFICINAS CORTE ALMACEN
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Fuente: Distribucion de planta
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Tradicionalmente, estas caracteristicas han traido como consecuencia uno
de los grandes inconvenientes de estas distribuciones, el cual es la baja
eficiencia de las operaciones y del transporte de los materiales, al menos en
términos relativos respecto de las distribuciones en planta por producto. Sin
embargo, el desarrollo tecnoldgico esté facilitando vencer dicha desventaja,
permitiendo a las empresas mantener una variedad de productos con una
eficiencia adecuada. Las principales ventajas e inconvenientes fueron

introducidas en clase.

2.3 Definicién de Términos
» Capacidad de Planta: Permite abarcar la mayor cantidad de demanda,
optimizando las utilidades y a largo plazo contemplar la posibilidad de crecer
0 expandirse para poder aumentar su mercado y brindar un mejor servicio
de calidad y satisfaccion de necesidades a la mayor parte de la poblacion

consumidora del producto.

» Clasificacion ABC: Es una metodologia de segmentacion de productos de

acuerdo a criterios preestablecidos.

» Core business: Una competencia distintiva’, también Illamada ',
competencia esencial, 0 competencia clave o también "Giro del negocio”, se

refiere en gestion empresarial, a aquella actividad capaz de generar valor.

» Gestion de almacenes: Es ayudar al almacén a mejorar su lugar o espacio

fisico para el almacenaje de bienes dentro de la cadena de suministro.

» Gestion de inventario: Se entiende por gestion de inventarios el organizar,

planificar y controlar el conjunto de stocks pertenecientes a una empresa.

» Kardex: Es un registro que sirve para organizar la mercaderia que se tiene
en una bodega. Generalmente, para poder hacerlos hay que hacer un
inventario de todo el contenido que tiene la bodega, y determinar la
cantidad, un valor de medida, y el precio unitario, esta informacion pasaria a

ser el inventario inicial con el que se parte.

» La gestion de la Produccion: Es el conjunto de etapas de transformar una
materia en producto terminado. Un proceso productivo se identifica con una
linea o red de produccion formada o un nimero dado de estaciones de

trabajo y un tiempo predeterminado en cada una de ellas.
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La planeacién de la produccion: Se centran en el volumen y tiempo de
produccién de los productos, la utlizacion de la capacidad de las
operaciones, y el establecimiento de un equilibrio entre los productos y la
capacidad para asegurar la eficiencia competitiva de la organizacion.

Lote econdmico de compras: Es un modelo clasico de cantidad fija de

pedidos, es decir, calcula cuanto comprar y en qué tiempo.

MRP: Es un sistema de planificacion de la produccion y de gestion de
stocks que responde a las preguntas: ¢ QUE?, ¢ CUANTO?, ; CUANDO?, se
debe fabricar y/o aprovisionar.

Productividad: Es la relacion entre la produccién obtenida por un sistema

productivo y los recursos utilizados para obtener dicha produccién.

ROP: Punto de reorden que es la suma de la demanda de tiempo de

entrega y las existencias de seguridad.
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CAPITULO 3
DIAGNOSTICO DE
REALIDAD ACTUAL

LA
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3.1 Descripcion general de la empresa
3.1.1 Tejas y Chocotejas Buendia S.A.C.

TEJAS Y CHOCOTEJAS BUENDIA S.A.C., est4d ubicada en el
departamento de Ica, provincia de Ica - Perd. Es una empresa de
tradicion familiar que se dedica a la elaboracion de Tejas y Chocotejas
artesanales. El apellido Buendia se ha convertido en sinénimo de
tradicion familiar en la elaboracién de la mas ricas variedad de estos
famoso  dulces iquefios rellenos de pecanas, guindones, pasas
borrachas y limén, los mismos que han encontrado en dofia Blanca
Buendia a su mejor heredera y embajadora de la marca, que en la
actualidad ya cuenta con 6 locales en su ciudad, sucursales en la ciudad
de Lima y con miras a expandirse por otras ciudades emblematicas del
Pais.

Sus productos bandera son sus tradicionales “tejas de pecana y limén”y

su limén relleno

Su trayectoria y reconocimiento es ser invitado especial por 4 afos
consecutivos de mistura en la ciudad de lima.

Figura N° 07: Chocotejas y Tejas de Pecanas
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Fuente: La empresa
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3.1.2 Datos de la empresa
» RUC: 20535020249
» Razoén Social: TEJAS Y CHOCOTEJAS SRA. BUENDIA S.A.C.
» Tipo Empresa: Sociedad Anonima Cerrada
» Condicion: Activo
» Fecha Inicio Actividades: 01/ Noviembre / 2013
3.1.3 Actividad y Sector Econémico
» CIlIU: 52593

» Actividad Comercial: Otros Tipos de Venta por mayor y menor.de

Tejas y Chocotejas artesanales.
3.1.4 Ubicacion de la Empresa:

» Direccion Legal: Av. San Martin Nro. 1229 Int. 02 (1er Piso-Costado
del Rest. Venecia)

» Distrito / Ciudad: Ica
» Departamento: Ica
3.1.5 Tiendas

La empresa tiene diferentes tiendas donde vende sus productos a los

clientes finales, los cuales detallo a continuacion:

ca:

» Calle nazca n°247

» Av. San martin n°1229

» Av. San martin n°727 m.8 (plaza del sol)
» Calle libertad n°139 — plaza de armas ica
Pisco:

» Marina turistica de paracas s/n

Chincha:

> Calle lima n°351
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3.1.6

3.1.7

3.1.8

3.1.9

Lima:

» Av. Caminos del inca n°1506(surco)}

» Ca. E. Diez canseco n°306 (esqg. Con alcanfores).
Mision y vision

3.1.6.1 Mision

“Proporcionar a nuestro cliente un producto 100% peruano y
natural; asi mismo dar a conocer el producto en sus diferentes
presentaciones como una alternativa innovadora y diferente

llegando a satisfacer las expectativas de nuestros clientes.”
3.1.6.2 Visién

“Ser una empresa productora de tejas y chocotejas lider en el

mercado a nivel nacional; sin perder lo tradicional del producto.”
Principales clientes
A continuacion se describen algunos de sus principales clientes:
» RESTAURANT QUEIRIOLO - ICA
» HOTEL MOSSONE - ICA
» HOTEL LUXURY PARACAS - PISCO
» HOTEL CASA ANDINA - CHINCHA
Proveedores

Debido a que los insumos necesarios para la elaboraciéon de estos
productos no son difciles de conseguir, sus principales proveedores son

los supermercados cercanos a la planta de produccion.
Competidores

» Helena S.A.C.
» Tejas Rosalia S.A.C.
» Tejay Chocotejas "MI CHOFI" S.R.L.
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3.1.10 Productos:

La empresa se dedica a la elaboracion de la mas rica variedad de de
Tejas y Chocotejas artesanales, dulces iquefios rellenos de pecanas,

guindones, pasas borrachas y limén

Sus productos bandera son sus tradicionales “tejas de pecana y limon”y

su limén relleno

Figura N°08: Presentacion de Chocotejas de 6 unidades

Fuente: Elaboracion propia

3.1.11 Insumos utilizados para la produccion

A continuacién se mencionara algunos de los isnumos utilizados para la

elaboracién de sus productos
» Leche

Azulcar

Pecana

Chocolate

YV V VYV V¥V

Agua
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3.1.12 Organigrama de la empresa

Actualmente la empresa no cuenta con un organigrama definido, pero se
realiz6 un organigrama segun la estructura actual de la empresa, el cual

se muestra a continuacion:

Figura N° 09: Organigrama de la empresa

GERENTE GENERAL

ADMINISTRADORA

1 CONTABILIDAD |
|

PRODUCCION VENTAS

Fuente: Elaboracién propia
3.1.5Proceso productivo
a) Elaboracién de Tejas:

Las tejas son preparadas con diversas frutas que son previamente
confitadas, rellenas con manjar blanco y cubiertas con un bafio de
fondant. Existen diferentes variedades, segun los ingredientes que
tienen en el relleno. Son muy populares las que llevan como relleno

las pecana, limén o naranja, entre otras.
b) Elaboracién de Chocotejas:

La chocoteja consiste en un dulce de chocolate relleno de manjar
blanco y frutas secas. Son usuales las preparaciones del postre con

pecanas, pasas borrachas, higos, guindones, coco y licuma.

En el siguiente punto se detalla el diagrama de flujo del proceso

productivo de estos 2 productos en la variedad de frutas de Pecanas.
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3.1.6Diagrama de flujo del proceso productivo.

Figura N° 10: Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de Tejas

PECANA

recepcion de pecana

desvenaje/sacar parte media
de pecana (1hr32min)

T
b mermal

Pecana partida por
mitad(58min56seg)

T
> merma2
|

Areade horneado(15min)3kg
[
|

enfriarhasta utilizar

MANJAR

S'despues echar

recepcion de leche (20L)

verterlecheaolla

ﬁ
o ]

hervirleche y mover constante
(2hr45min)

mov. presion hastatomar punto
manjar (1hri5min)

vaciar a fuente

Almacén

Dejarenfriarenalmacén
hasta el otro dia

_ RELLENADO.

NEVADO

modelado de

manjar (2007

rellenarmodelado de

manjar con pecana

ponerenfuente

area de nevado/bafiado

Verter aolla y mezclar6kg de

hervira fuego max (2hr 5min)

sacar capa de azlicar

verterlimoén luego apagar fuego

dejarenfriar

batir hasta que agarre puntode nevado

reposar hasta utilizacion

removerde a pocosllevarloacalentary colar

verterel modeladoal nevadoy quitar
excedente 1hr 15min

acomodar enfuente

esperarsu enfriamiento T°ambiente(1min
por unidad)

almacén hastasu envoltura

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 11: Diagrama de flujo del proceso de elaboracion de Chocotejas

MANJAR RELLENADO

PECANA

recepcion de leche (20L)

recepcion de pecana

desvenaje/sacar parte media
de pecana (1hr32min)

A 5'despues echar
mermal 2kg azucar

vertirlecheaolla

Pecana partidapor hervirleche y mover constante
mitad(58min56seg) (2hr45min)
Alma
> merma2

mov. presion hastatomar punto
Areade horneado(15min)3kg manjar (1hr15min)

enfriarhasta utilizar
vaciar a fuente

Almacen

Dejarenfriarenalmacen
hasta el otro dia

modeladode
manjar ~ 20gr
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rellenarmodeladode
manjarcon pecana

ponerenfuente BANADO _

area de nevado/bafiado Derretirchocolate a
I bafio maria(5min)

vertirel modeladoal chocolate y quitar
excedente 1hr 15min

acomodar en fuente

|levarfuente area enfriamiento(frigider)
5min por25unidades

sacar del area de enfriamiento

almacen hastaenvolrura

Fuente: Elaboracién propia

3.2 Descripcidn particular del area de la empresa objeto de analisis

El area en la cual vamos a desarrollar la presente investigacion es el area de

produccion de la empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C.

En esta area se dan los principales procesos para la elaboracion de estos
productos, sin embargo esta area ha venido teniendo problemas debido a la falta
de planificacion de su produccion, tiempo oscioso por la falta de estudio de

tiempos,falta de capacitacion, entre otros.
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3.3 Identificacion del problema e indicadores actuales
A continuacién se muestra el diagrama de Ishikawa con las causas raices de la baja rentabilidad.
Figura N° 12: Diagrama de Ishikawa de la empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C.

Materiales Métodos

Falta de planificacion de la Falta de un proceso de compra de
produccion materiales

Falta de proveedores

\ Falta de estudio de tiempos
\AMane]o inadecuado de la matetria prima Falta de distribucién de planta

\ \ BAJA RENTABILIDAD

EN LA EMPRESA TEJAS
Y CHOCOTEJAS SRA.
BUENDIA S.A.C.

Falta de procedimientos de trabajo

Falta de equipos de produccion

Falta de limpieza de la

o maquinaria
Falta de capacitacion q

Falta de supervision / /

Mano de obra Maquinas y herramientas

Fuente: Elaboracion propia

59



3.3.1. Matriz de priorizacion
Se evaluaron las causas mediante la aplicacion de encuestas, aplicando valoraciones por cada causa raiz. Luego esto
se plasmé en una matriz de priorizacion, la cual se muestra a continuacion:

Figura N° 13: Matriz de Priorizacién de causas raices

Administradora

Operario 1

Operario 2

Operario 3

Operario 4

Operario 5

Operario 6

Operario 7

Operario 8

O|FR|FP|IFP|IOCIFR|IN]|JOIN|PF

Wlw|lw|lw|lw|lw|w|w|w]|w
Wlw|[vV|w|lw|Nv]|w|w]|w]|w
Wlw|lw|lw|lw|w|Nd|Nv|IN|w
Rlr|o|lr|rR|rR|O|R|R]|R
w|Nv|[vV|w|lw|lw| v w]|w]|w
Rlr|r|Oo|lr|lOo|rR|R]|R]|R
o|lr|o|lo|r|r|o|r|o]|o
wlw|lw|lw|Nv|Iv]w|Nd|N | w
Rrlo|lr|rRr|rR|R|R|O|R]|R
o|lr|r|rRr|rR|rR|O|rR|Oo]|O

Operario 9

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.2. Diagrama de Pareto
Se determiné cuéales eran las causas raices importantes, a continuacion, se muestra la clasificacién segun el diagrama

Pareto donde el 80% se considerara relevante.

Figura N° 14: Diagrama de Pareto de la baja rentabilidad

Diagrama de Pareto - Produccién

100%

80%

25
60% B FRECUENCIA
PRIORIZACION
—=%
ACUMULADO

40% ==ig=80-20

I i i i i i 20%
0%
Cr2 cr7 Ccr5

Crio Cri1 Cr8

Cr1 Cr3 Ccro Cr4 Cr9

Fuente: Elaboracion propia

Segun la clasificacién se considera relevante las causas: crl, crb5, cr6, cr4 y cr9. Por otro lado cr2, cr7,cr5, crl0, cr8 y

crll no entran en esta clasificacion.
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3.3.3. Indicadores actuales y metas proyectadas

Figura N° 15: Indicadores y metas de la propuesta de mejora

o Falta de planificacion de la Eficacia de a produccign | (46 docenas producidas/ N° dedocenas | o, | geor | o/ ogaa30 | 0% | 32033 | SI.232406 MRP
produccion programadas )x 100%
. . - . Mejorar el manejo de la
[ . Total | |
o Manejo |nadecu§1d0 de la matetria Desperdicios (Total de desperdicios/Total de material) X % 14% S/, 150432 0% 5.0 $.150432 |materia prima (Balance
prima 100%
de masa)
o o g ! } ! !

6 | Faltade distibucion deplanta | © 9 empo perdico por | Tiempo perdido por raslado Tiempototal del | o0 | o0 | o 103680 | 4% | s.62208 | S.41472 | Distibucién de Planta

traslados entre areas afio x 100%

S/. 5,000.00
cr4 | Faltadeunprocesode comprade | N de paradas por fala e N° de paradas por falta de stock N | 59 | SL1152003 | 30 | SI.576051 | SI.5760.51 | Proceso de compras
materiales stock de insumos
0, H 0 H H 0
% qe trabajadores de” N Trabajadore§ capacitados / N° total de % 0% 100%
s capacitados en produccion trabajadores x 100% o
Cr9 Falta de capacitacion - S/.73,110 S/.26,693.97 | SI.46,415.74 |Plan de capacitaciones| S/. 15,000.00
(Namero de doc defectuososas/ Total de
% de producto defectuoso % 3% 1%
docenas)x 100%
TOTAL S/. 603,181 S/.126,695 | SI. 476,486

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacion, se detalla los valores actuales mostrados en el cuadro anterior.
a. Falta de planificaciéon de la produccion — Crl

La empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C. en los ultimos 3 afios no lleg6 a satisfacer la demanda de sus
clientes debido a que no cuenta con una adecuada planificacién de su produccién, obteniendo un cumplimiento de la
produccién de 93% en el afio 2014, 93% en el afio 2015 y 88% en el afio 2016.

Todo ello significo que la empresa dejo de vender 9595 docenas de tejas y Chocotejas lo que origind una pérdida de
dinero de S/. 264,439. en el aflo 2016. Asi como se muestra en la siguiente figura.

Figura N° 16: Cumplimiento de la produccion en los ultimos 3 afios

PERDIDA POR FALTA DE PLANFICACION

SKU PLANIFICADO PRODUCIDO VENDIDO % EFICACIA DEFICIT CAJAS SOLES TOTAL

Tejas 6 unidades 13152 12660 12291 492 S/. 8,849.70

2014 Tejas :'12 unldafdes 19538 18807 18260 93% 730 S/.26,293.71 $/.90,283.49
Chocotejas 6 unidades 23230 22361 21710 868 S/.15,631.08
Chocotejas 12 unidades 29357 28260 27437 1097 S/.39,509.01
Tejas 6 unidades 13978 13326 12938 652 S/. 11,730.62

2015 Tejas :!.2 unldardes 20764 19797 19221 93% 967 S/. 34,806.20 $/.119,372.32
Chocotejas 6 unidades 24687 23538 22852 1149 S/.20,681.56
Chocotejas 12 unidades 31196 29747 28881 1449 S/.52,153.94
Tejas 6 unidades 18170 15671 15214 2499 S/. 44,981.10

2016 Tejas :!.2 unldzfdes 22643 20249 19659 38% 2394 S/. 86,186.11 S/.264,439.21
Chocotejas 6 unidades 25473 23473 22789 2000 S/. 36,000.00
Chocotejas 12 unidades 32606 29904 29033 2702 S/.97,272.00
Tejas 6 unidades 17069 16868 16701 200 S/. 3,607.49

2017 Tejas 2!.2 unldz?des 22010 21752 21536 98% 258 S/.9,303.73 $/.32,032.76
Chocotejas 6 unidades 25482 25183 24934 299 S/.5,385.67
Chocotejas 12 unidades 32495 32114 31796 382 S/.13,735.87

Fuente: Elaboracién propia
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b. Manejo inadecuado de materia prima — Cr3

Actualmente la empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C. nunca ha realizado un balance de masa de materiales

los cuales son utilizados en el proceso de produccion de sus productos.

Se sabe que detro del proceso se utiliza el manjar, el cual rinde para 18 docenas, pero la empresa debido a un

benchmarking realizado en otra empresa del mismo rubro sabe que en promedio se puede hacer rendir hasta 21

docenas.

Es por ello que se determind que en la empresa tuvo una pérdida en el afio 2016 de S/. 150,432. Asi como se muestra

en la siguiente figura.

Figura N° 17: Pérdida por manejo inadecuado de materia prima

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre| Octubre | Noviembre | Diciembre |  Total
2016 MANJARES INICIALES 23 267 292 306 313 Ryl 319 Y] 324 329 39 364 3761
MANJARES CON LA
2016 MEJORA DE BALANCE DE 234 229 250 262 268 275 274 276 278 282 282 312 3224
LINEA

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

% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3%

AHORRO DE MANJARES 39 38 4 a4 45 46 46 46 46 47 47 52 537
COSTO PROD 1 MANJAR §/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00
PERDIDA /. 10937(S/. 10682(S/. 11,681|S/. 12,221|S/. 12512(S/. 12,845|S/. 12,775|S/. 12,886|S/. 12,979|S/. 13170|S/. 13179|S/. 14,564|S/. 150,432

Fuente: Elaboracion propia
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c. Falta de distribuciéon de planta (CR6)

Actualmente la empresa no tiene una distribucion de planta
definido, debido a que como es una produccion artesanal, no han
tenido un asesoramiento adecuado para disefiar un layout que le
permita reducir los tiempos de recorrido innecesario entre las areas

de trabajo.
A continuacién, se muestra la distribucion actual de la empresa.

Figura N°18: Distribucion de planta actual
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Fuente: Elaboracion propia
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La distribucibn mostrada, no es la adecuada ya que no esta
enfocada a su proceso productivo. Por ejemplo, se ve que hay
recorridos innecesarios del area de laboratorio al area de rellenado
asi como también la mala ubicacién del almacén y la falta de

demarcacion de las areas de bafiado y de empaque.

Por ende, esto genera tiempos de traslado entre areas elevado,
llegandose a determinar en base a un estudio de tiempos para
cada area, que el tiempo promedio de traslado entre areas es de
3.59 minutos / hora y en el afio habria generado un total de 17909
min. significando que la empresa tuvo un 3% de tiempo perdido por
traslados entre areas respecto del tiempo total disponible en el
afio.Tambien se determiné que se tuvo un 3% de tiempo pérdido
por la busqueda de materiaes dentro de la planta el cual ascendio

a 18034 min. Asi como se muestra en el siguiente cuadro.

Cuadro N° 05: Tiempo muerto por traslados

BUSQUEDA DE BUSQUEDADE| TIEMPO
MATERIALES Y TFIIE,ZAST_%)OE MATERIALES Y DE
OBJETOS OBJETOS [TRASLADO
h NG Tiempo promedio en minutos de
AREAS trabajadore . . Tiempo en minutos al afio
) perdida de tiempo por hora
S por area
ALMACEN 2 3.10 3.70 1934 2309
MANJAR 3 2.60 3.40 1622 2122
NEVADOS 3 3.30 2.80 2059 1747
BANADO 3 5.70 2.30 3557 1435
LABORATORIO 3 3.20 4.40 1997 2746
RELLENO 3 3.30 3.80 2059 2371
ENVOLTURA 3 3.70 3.80 2309 2371
EMPAQUE 3 4.00 4.50 2496 2808
TOTAL 23 3.61 3.59 18034 17909
TIEMPO TOTAL AL ANO 574080 574080
% DE TIEMPO PERDIDO 3% 3%

Fuente: Elaboracién propia

Ademas se determind el costo lucro cesante (CLC) del tiempo de
traslado y el CLC del tiempo por busqueda de mateirales ascendio
a un valor de S/. 103,680. Asi como se muestra en el siguiente

cuadro.
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Cuadro N° 06: CLC por tiempo de traslados

CLC POR
AREAS BUSQUEDA DE CLC POR TIEMPO DE
MATERIALES TRASLADO

ALMACEN S/. 5,580 S/. 6,660
MANJAR S/. 4,680 S/. 6,120
NEVADOS S/. 5,940 S/. 5,040
BANADO S/. 10,260 S/. 4,140
LABORATORIO S/. 5,760 S/. 7,920
RELLENO S/. 5,940 S/. 6,840
ENVOLTURA S/. 6,660 S/. 6,840
EMPAQUE S/. 7,200 S/. 8,100

TOTAL S/. 52,020 S/. 51,660

Fuente: Elaboracion propia

d. Faltade un proceso de compras de materiales (CR4)

Actualmente, la empresa no cuenta con un adecuado proceso de

compra de materiales requeridos por el area de produccion. Esto a

su vez se ve reflejado en las 59 paradas que en el afio 2016 se

registraron debido a falta de stock de materiales de produccion, lo

cual ocasion6 un tiempo total de parada de 11.8 horas. Estas 11.8

horas al calcular su costo lucro cesante (CLC) dio como resultado

un valor de S/. 11,521. Asi como se muestra en el siguiente

cuadro.

Cuadro N° 07: N° de paradas por falta de stock de materiales

N° paradas por| Tiempo de CLC POR
Meses | faltade stock |parada(horas) PARADAS
Enero 8 1.6 S/.1,562.2
Febrero 3 0.6 S/. 585.8
Marzo 3 0.6 S/. 585.8
Abril 5 1 S/.976.4
Mayo 8 1.6 S/.1,562.2
Junio 6 1.2 S/.1,171.6
Julio 2 0.4 S/. 390.5
Agosto 6 1.2 S/.1,171.6
Septiembre 5 1 S/.976.4
Octubre 5 1 S/.976.4
Noviembre 4 0.8 S/.781.1
Diciembre 4 0.8 S/.781.1
59 11.8 S/.11,521.0

Fuente: Elaboracion propia
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e. Falta de capacitacion (CR9)
La empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C., no brinda
capacitaciones a su personal debido a que no cuenta con un area
de recursos humanos que identifigue las necesidades de
capacitacion de su personal y solo estan enfocados en cumplir una
determinada meta de produccion.
Es por ello que este indicador del namero de trabajadores
capacitados para el area de produccion es 0%.
Ademas, se sabe que la falta de capacitacién se ve reflejado en el
% de producto defectuoso que se tuvo en el afio 2016, el cual fue
de un 2.9% de su produccién. Es por ello que se obtuvo una pérdia
de S/. 73,109. Asi como se muestra en el siguiente cuadro:
Cuadro N° 08: % de producto defectuoso
CAJAS DEFECTUOSAS |PERDIDAEN SOLES| - Producto TOTAL
SKU defectuoso
Tejas 6 unidades 369 S/.6,637.27 2.9%
2014 Tejas 12'un|dad?s 548 S/.19,720.28 2.9% $/.67,712.62
Chocotejas 6 unidades 651 S/.11,723.31 2.9%
Chocotejas 12 unidades 823 S/.29,631.76 2.9%
Tejas 6 unidades 388 S/. 6,986.60 2.9%
2015 Tejas 12'un|dad?s 577 S/.20,758.19 2.9% §/. 71,276.44
Chocotejas 6 unidades 686 S/.12,340.32 2.9%
Chocotejas 12 unidades 866 S/.31,191.32 2.9%
Tejas 6 unidades 456 S/.8,215.74 2.9%
2016 Tejas 12.un|dad?s 590 S/.21,231.90 2.9% 5/, 7310971
Chocotejas 6 unidades 684 S/.12,305.97 2.9%
Chocotejas 12 unidades 871 S/.31,356.10 2.9%

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO 4:
SOLUCION PROPUESTA
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4.1 Definicion de las propuestas de mejora

Una vez identificadas las causas raices de la baja rentabilidad en el area de

Produccion, los cuales se muestra a continuacion en el cuadro N° 09.

Cuadro N°09: Causas Raices de la baja rentabilidad

Causa Descripcion

crl Falta de planificacion de la
produccioén

cr3 Manejo inadecuado de la matetria

prima

Cr6 Falta de distribucion de planta

cra Falta de un proceso de compra de
materiales

Cr9 Falta de capacitacion

Fuente: Elaboracion propia

Para dar solucion a estas causas, se procedio a determinar las herramientas

qgue utilizaremos. A continuacion se detallan las propuestas de mejora en

relacion a las causas raiz:

Cuadro N°10: Propuestas de mejora

Causa

Descripcion

Herramienta

Crl

Falta de planificacion de la
produccion

MRP

Cr3

Manejo inadecuado de la matetria
prima

Mejorar el manejo de la
materia prima (Balance
de masa)

Cré

Falta de distribucion de planta

Distribucioén de Planta

Cr4

Falta de un proceso de compra de
materiales

Proceso de compras

Cr9

Falta de capacitacion

Plan de capacitaciones

Fuente: Elaboracion propia
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4.2

Como se puede ver en el cuadro N°10, se muestra las propuestas de solucién
para cada causa raiz y la metodologia que aplicaremos a lo largo del
desarrollo de la presente investigacion.

Desarrollo de propuestas de mejora

A continuacién se desarrollaran las propuestas de mejora mencionadas en el
cuadro N°11.
A. Falta de planificacién de la produccion (CR1)

Para dar solucion a esta causa raiz se planteé6 como propuesta de mejora la

planificacion de la produccién a través de un MRP |.

Los SKU que fueron seleccionados para el analisis del proyecto son 4

presentaciones de Tejas y Chocotejas que elabora la empresa.

Cuadro N° 11: SKU seleccionados

SKU (Presentacién en cajas) Unid/Caja
Tejas 6 unidades 6
Tejas 12 unidades 12
Chocotejas 6 unidades 6
Chocotejas 12 unidades 12

Fuente: Elaboracion Propia

De las 4 presentaciones nombradas en el cuadro anterior se procedera a
evaluar su demanda historica.

1. Pronéstico de la Demanda

Para empezar con el andlisis del MRP |, se analizara la demanda histérica de

los SKU seleccionados.

En el cuadro N°16 que se muestra la recopilacion que se realizé de los tres
ultimos afios (2014,2015 y 2016) divididos por meses y por productos de
acuerdo a la informacién proporcionada por la empresa. De esta informacion
podemos ver que la demanda se ha ido incrementando con el paso de los
afios, lo cual obliga a la empresa a estar atenta a la satisfacciéon de la

demanda con relacién a la capacidad de planta.
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Cuadro N° 12: Demanda Historica en cajas

358 469 487 534
1328 1322 1411 1549 1385 1537 1523 1553 1621 1638 1582 1811 18260]
872 858 848 911 935 891 951 881 877 893 902 1035 10855
2085 1975 2071 2158 2221 2251 2308 2304 2387 2511 2433 2732, 27437
39, 364 377 494 512 562 566, 583 552 555 715 791 6469
1398 1391 1485 1630) 1458 1618 1603 1635 1706 1724 1666 1907 19221
918 904 893 959 984 938 1001 928 923, 940 950 1090 11426
2195 2079 2180 2272 2337 2369 2429 2426 2512 2643 2562 2876) 28881
475 423 588 562 605 576 654 696 720 742 710 854 7607
1388 1319 1520 1651 1603 1745 1679 1655 1724 1735 1735 1906 19659
900 1010 898 953, 977 988 994 927 791 938 944 1075 11394
2159 2055 2251 2333 2445 2471 2422 2521 2606 2511 2541 2719 29033

Cuadro N° 13: Demanda Agregada en docenas

Fuente: Elaboracion Propia

Fuente: Elaboracion Propia
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Como podemos apreciar en el grafico mostrado en la pagina anterior, la
demanda agregada en docenas repite cierto patron estacional, y es en base a
esto que se procedié a seleccionar el mejor método que nos ayude en el

pronéstico de nuestra demanda para el siguiente afo.

Para el prondstico de ventas del afio 2017, se decidio utilizar el prondstico
para series de tiempo estacionales, para poder obtener una demanda que

siga con los patrones que ya hemos podido apreciar.

Como primer paso se procedio a calcular el valor promedio de la demanda de
acuerdo a cada mes de los tres Ultimos afios, dandonos los siguientes

valores:

Cuadro N° 14: Demanda promedio por mes

Meses Promedio por estacion
Enero 4830
Febrero 4682
Marzo 4960
Abril 5314
Mayo 5316
Junio 5493
Julio 5556
Agosto 5555
Septiembre 5648
Octubre 5786
Noviembre 5806
Diciembre 6516

Fuente: Elaboracion Propia

Después de calcular el promedio por cada estacion, se procedo a calcular el
promedio general de toda la demanda agregada de los tres ultimos afios

teniendo como resultado el siguiente valor: 5455

Una vez calculado el promedio general de la demanda historia agregada, se

procede a calcular los indices estacionales. Para obtener estos valores se
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dividen los valores promedio por estacion entre el promedio total equivalente

a 5455 docenas.

Luego de realizar los célculos respectivos para cada mes, se consiguieron los

valores mostrados en el siguiente cuadro.

Cuadro N°15: indice estacional por cada mes

Meses Indice estacional
Enero 0.885
Febrero 0.858
Marzo 0.909
Abril 0.974
Mayo 0.974
Junio 1.007
Julio 1.018
Agosto 1.018
Septiembre 1.035
Octubre 1.061
Noviembre 1.064
Diciembre 1.194

Fuente: Elaboracion Propia

Una vez calculado los valores promedio se calcula los valores
desestacionalizados de la demanda historia por cada mes, dividiendo la
demanda mensual de cada afio entre el indice estacional por mes que se
calculd lineas atras. Los indices se repetiran cada afio de acuerdo a los
meses y se les asignhara un valor que va de uno hasta 36 por la cantidad de
periodos, para de ahi realizar la regresion lineal de los valores calculados y

los periodos.
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Cuadro N°16: Demanda desestacionalizada de los tres ultimos afios

4662| 0.885465228| 5265.067309 1
4501 0.858297054| 5244.525167 2
4688| 0.909230005| 5156.497562 3
5088| 0.974133243| 5222.719079 4
5027| 0.974495307| 5158.30729 5
5212| 1.006957654| 5176.422382 6
5320] 1.018484684| 5223.190124 7
5294| 1.018264764| 5198.656611 8
Septiembre 5409| 1.035292477| 5224.582854 9
Octubre 5569| 1.060620832| 5250.782106 10
Noviembre 5597| 1.064364837| 5258.429139 11
Diciembre 6330] 1.194393916| 5299.696517 12
Enero 4907] 0.885465228| 5542.176114 13
4738] 0.858297054| 5520.552807 14
4935] 0.909230005| 5427.892171 15
5355 0.974133243| 5497.599031 16
5291| 0.974495307| 5429.797147 17
5487| 1.006957654| 5448.865666 18
5600| 1.018484684| 5498.094868 19
5572| 1.018264764| 5472.270117 20
Septiembre 5694| 1.035292477| 5499.560899 21
Octubre 5862| 1.060620832| 5527.139059 22
Noviembre 5891| 1.064364837| 5535.188567 23
Diciembre 6663| 1.194393916| 5578.627913 24
Enero 4922 0.885465228| 5558.401792 25
4807] 0.858297054| 5600.567242 26
5256| 0.909230005| 5781.255482 27
5499| 0.974133243| 5645.327105 28
5630] 0.974495307| 5777.540778 29
5780] 1.006957654| 5740.357167 30
5780| 1.018484684| 5675.388819 31
5799| 1.018264764| 5694.718487 32
Septiembre 5841| 1.035292477| 5641.501462 33
Octubre 5926| 1.060620832| 5587.724051 34
Noviembre 5931| 1.064364837| 5572.027509 35
Diciembre 6554| 1.194393916| 5487.320785 36

Fuente: Elaboracion Propia

De acuerdo al cuadro anterior ya podremos calcular nuestra ecuacion lineal,
siendo “X” la fila de periodos y “Y” los valores de la demanda
desestacionalizada; para la regresion lineal nos ayudares de las herramientas
de Excel para el analisis de datos, obteniendo que la ecuacion para nuestra
demanda desestacionalizada seré:

76



Y =29%X + 4905

Para el calculo de la demanda del afio 2017 se reemplazaran los periodos en
la ecuacion; es decir, en el caso de Enero del 2017 “X” sera igual al periodo
37, ya que la secuencia se continla de los periodos anteriores. Si

reemplazaramos los valores la ecuacion seria de la siguiente forma.
Y =29%37 +4905 = 6007

Es asi, que para Enero del 2017 se obtendra el valor de 6007 docenas; de

esta manera, se calcularan los siguientes periodos.

Cuadro N° 17: Demanda desestacionalizada pronosticada 2017

Afio Mes Demanda MES . Pronostico
estacional

Enero 6007 0.885465228 5319

Febrero 6037 0.858297054 5181

Marzo 6067 0.909230005 5516

Abril 6096 0.974133243 5939

Mayo 6126 0.974495307 5970

2017 Jun.io 6156 1.006957654 6199

Julio 6186 1.018484684 6300

Agosto 6215 1.018264764 6329

Septiembre 6245 1.035292477 6466

Octubre 6275 1.060620832 6655

Noviembre 6305 1.064364837 6711

Diciembre 6335 1.194393916 7566

Fuente: Elaboracion Propia

Después de realizar el calculo de la demanda desestacionalizada para los
periodos comprendidos del 37 al 48, se procedera a multiplicar a cada uno de
ellos por el indice estacional correspondiente; es asi que, para el mes de
Enero se multiplicara 6607 por el factor correspondiente a ese mes el cual es
0.88, obteniéndose como resultado 5319 docenas. De esta manera se
procedera a calcular cada mes, esos resultados que se conseguiran seran la

demanda pronosticada para cada mes del afio 2017.
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Figura N° 20: Demanda Agregada 2017
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Fuente: Elaboracion Propia
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Después de obtener la demanda pronosticada se realizo una grafica en donde

se puede validar que nuestro demanda pronostica cumple con los patrones

estacionales de los anteriores anos.

2. Requerimiento de Produccién

Una vez pronosticada nuestra demanda para el afio 2017, analizaremos

cuanto debemos producir, de acuerdo a los inventarios que tenga la empresa

y el stock de seguridad que se establece.

Cuadro N°18: Inventario del mes de Diciembre 2016

Producto (Presentacion)

docenas

Tejas 6 unidades 26
Tejas 12 unidades 57
Chocotejas 6 unidades 32
Chocotejas 12 unidades 82

Fuente: Elaboracion Propia
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De acuerdo a la data proporcionada por la empresa el stock que se generd al terminar el afio 2016 es el que se mostro en el
cuadro anterior (en docenas), ademas la empresa establece que se debe mantener un stock de seguridad del 3% de la

demanda pronosticada.
Con la informacién anterior se realiz6 el calculo del requerimiento de la produccion, de acuerdo a la siguiente ecuacion:
Req. Prod.= Pronostico + Stock Seguridad — Inv. Inicial

En el caso del inventario inicial para los siguientes meses sera en inventario final del mes anterior, es decir, el inventario

inicial de Febrero sera el inventario final del Enero, para el célculo del inventario final se utilizara la siguiente formula.
Inventario Final = Inv.Inicial + Req. Produccién — Prondéstico

Con las férmulas antes mencionadas se realizo los calculos correspondientes para la determinacion del requerimiento de

produccion que se muestra en el siguiente cuadro.

Cuadro N° 19: Requerimiento de Produccion

Requerimientos para la Produccion |docenas

Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic
Inventario inicial 3n 160 155 165 178 179 186 189 190 194 200 201
Prondstico de la demanda 5319 5181 5,516 5,939 5,970 6,199 6,300 6,329 6,466 6,655 6,711 7,566
Reserva de seguridad (20% prondstico) 160 155 165 178 179 186 189 190 194 200 201 27
Requerimiento para la produccion 5,107 5177 5,526 5,951 5971 6,206 6,303 6,330 6,470 6,661 6,712 7,592
Inventario Final 160 155 165 178 179 186 189 190 194 200 201 27

Fuente: Elaboracion Propia
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3. Plan Maestro de Produccion (PMP)

Para el calculo del PMP, se trabajara con el Plan Agregado de Produccion
gue es nuestro requerimiento de produccion que procedimos a calcular en el
punto anterior. Para el andlisis del pmp se analizara el mes de Enero del
2017; como primer punto se dividié a la produccién agregada para el mes de
Enero en cada uno de los Sku con los que se esta trabajando, para esto se
trabajo con la ayuda de la data histérica del afio anterior para de esta manera
sacar el porcentaje de participacion de cada producto en el total de la
demanda mensual. Este porcentaje se multiplicara por la produccion

agregada de enero, dando los siguientes valores.

Cuadro N° 20: Participacion de productos en el mes de Enero

ene-16 ene-17
Prondstico Unidades Cantidad docenas % docenas
Tejas 6 unidades Cajas 950 475 9.261% 473
Tejas 12 unidades Cajas 1388 694 13.539% 691
Chocotejas 6 unidades Cajas 1799 1799 35.092% 1792
Chocotejas 12 unidades Cajas 2159 2159 42.108% 2150
6296 5127 100.000%

Fuente: Elaboracion Propia

Luego de determinar la participacion de cada producto a nivel mensual, se

procedio a explosionar el plan mensual de acuerdo a las semanas.

Cuadro N° 21: Explosién del plan

Explosion del plan
1 2 3 4/Total
118 118 118 118 473
173 173 173 173 691
448 448 448 448 1792
538 538 538 538 2150

Fuente: Elaboracion Propia

Para la realizacion del PMP se tendrd en cuenta los inventarios y stocks de
seguridad que se vio cuadros mas arriba y también tendremos en cuenta la

capacidad de planta y los cambios que se producen al dia.
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Cuadro N° 22: Capacidad de planta

Capacidad de planta

Capacidad de planta 8435|docenas/mes
Lote Minimo 5607|docenas/mes
Cambios de produccion 2|productos/dia

Fuente: Elaboracion Propia

De acuerdo al cuadro anterior se puede apreciar que la empresa produce sus
2 productos al dia, lo cual sera de ayuda para la planificacién diaria de la

produccion.

Otro aspecto a tener en cuenta, es que la produccion se realiza por batch o
lote, y cada lote de produccion va a requerir de componentes vy

subcomponentes.

Cuadro N° 23: Componentes por cada Sku

SKU (Presentacion en cajas) Unid/Caja
Tejas 6 unidades 6
Tejas 12 unidades 6
Chocotejas 6 unidades 12
Chocotejas 12 unidades 12

Fuente: Elaboracion Propia

El siguiente paso para determinar el Plan Maestro de Produccion es
determinar la cantidad a producir por cada presentacion que se esta

evaluando, en docenas y en formulas.

Cuadro N° 24: Cantidad a producir por cada Sku

Cuanto: Docenas Formulas (Componente)
Fuente de . Inventario Cantidad a Volumen por [ Numero de
d d Stock de seguridad Inicial — f | i |
Producto (Presentacién) emanda nicia producir docenas| ormula ‘6rmulas
Tejas 6 unidades 473 14 26 461 0.5 923

Tejas 12 unidades 691 21 57 655 1.0 655
Chocotejas 6 unidades 1,792 54 32 1,813 0.5 3,627
Chocotejas 12 unidad 2,150 65 82 2,133 1.0 2,133

Fuente: Elaboracion Propia

Para el célculo de la cantidad a producir se sumoé la demanda con el stock de

seguridad menos el inventario inicial, dando como resultado el requerimiento
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de produccién; asi mismo, si dividimos ese requerimiento este el volumen de

cada férmula nos dira cuantas férmulas debemos producir por cada producto.

Luego de tener el requerimiento de produccion se pasard a programar
semanalmente, para esto dividiremos la produccion mensual entre cuatro para
producir equitativamente cada semana, verificando que la capacidad de

planta no se sobrepase.

Cuadro N° 25: Programa de produccion semanal

Producto(presentacion) 1 2 3 4 total

Tejas 6 unidades 115 115 115 115 461
Tejas 12 unidades 164 164 164 164 655
Chocotejas 6 unidades 453 453 453 453 1813
Chocotejas 12 unidades 533 533 533 533 2133
Total docenas 1267 1268 1269 1270 5073

Fuente: Elaboracion Propia

Una vez verificado que la programacion semanal es la correcta, se realizara el
célculo de las formulas necesarios que se necesitan producir por semana por

cada producto.

Cuadro N° 26: Programacion mensual por férmulas

Producto(presentacion) 1 2 3 4 total
Tejas 6 unidades 231 231 231 231 923
Tejas 12 unidades 164 164 164 164 655
Chocotejas 6 unidades 907 907 907 907 3627
Chocotejas 12 unidades 533 533 533 533 2133

Fuente: Elaboracién Propia

Luego de la programacion semanal se pasara realizar la programacion diaria,
en una primera instancia se opto por dividir la produccion semanal de manera

equitativa entre los seis dias de trabajo a la semana.

Cuadro N° 27: Programa de produccién diario

Programa semanal por presentaciones (docenas)
Producto (Presentacion) Lun Mar Mié Jue Vie Sab Total
Tejas 6 unidades 19 19 19 19 19 19 115
Tejas 12 unidades 27 27 27 27 27 27 164
Chocotejas 6 unidades 76 76 76 76 76 76 453
Chocotejas 12 unidades 89 89 89 89 89 89 533
Total docenas 211 211 211 211 211 211 1266

Fuente: Elaboracién Propia
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A continuacion se muestra el programa definitivo de produccion.

Cuadro N° 28: Programa definitivo de produccion diario en férmulas

Fuente: Elaboracién Propia
4. Lista de Materiales (BOM)

En la lista de materiales se han establecido 2 niveles, el primer nivel le
pertenece a los Sku como producto terminado, el segundo nivel a los
componentes propios de cada producto el cual sirve de base para la

produccion de todos los componentes de cada producto.
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SKU 1

SKU 2

SKU 3

SKU 4

Compl

Comp2

MATERIAL

Cuadro N°29: BOOM

Tejas 6 unidades Ctd Base: 1doc
Comp 2 :Teja bat 1
Papel Disefio unid 12
papel glasine unid 0.11
Caja de 6 unidades unid 2
Tejas 12 unidades Ctd Base: 1doc
Comp 2 :Teja bat 1
Papel Disefio unid 12
papel glasine unid 0.222
Caja de 12 unidades unid 1
Chocotejas 6 unidades Ctd Base: 1doc
Comp 1 :Chocoteja bat 1
Papel Disefio unid 12
papel glasine unid 0.125
Caja de 6 unidades unid 2
Chocotejas 12 unidades Ctd Base: 1doc
Comp 1 :Chocoteja bat 1
Papel Disefio unid 12
papel glasine unid 0.25
Caja de 12 unidades unid 1
Chocoteja Ctd Base: 1 batch
Chocolate kg 0.110
Leche litros 1.111
Azucar Kg 0.111
Pecana kg 0.078
Agua litros 0.111
Teja Ctd Base: 1 batch
Leche litros 1.111
AzUcar kg 0.444
Pecana kg 0.311
Agua litros 0.111
Gas Ctd Base: 1 bat
compl kg 0.159
comp?2 kg 0.167

Fuente: Elaboracién Propia
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5. Inventario de Materiales

Para los inventarios consideremos los componentes y Sku. A continuacién, se
muestra en el siguiente cuadro el inventario de materiales de la empresa

Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C.

Cuadro N° 30: Inventario de materiales

Maestro de materiales
docenas 14 1 LFL 0
docenas 21 1 LFL 0
docenas 54 1 LFL 0
docenas 65 1 LFL 0
Bat 0 2 LFL 0
Bat 0 2 LFL 0
unid 350 3 100 1
unid 20 8 100 1
unid 200 3 500 1
unid 200 3 500 1
Kg. 25 3 LFL 1
Litro 20 3 LFL 1
Kg. 350 3 50 1
Kg. 20 3 LFL 1
Litro 100 3 LFL 0
Kg 40 3 LFL 0

Fuente: Elaboracion Propia
6. Plan de Requerimiento de Materiales (MRP)

Se empezara por programar los componentes que se necesitaran por cada
producto y de acuerdo al BOM de materiales y a los inventarios mostrados

anteriormente.

A continuacion, en el cuadro N° 31, los resultados obtenidos.
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Cuadro N° 31: Plan de requerimiento de materiales

Programa Maestro de Produccion (PMP)

docenas

docenas 327 327 327 327 1306
docenas 901 901 901 901 3605
docenas 1061 1061 1061 1061 4245

Plan de Necesidades de materiales (MRP)

SKU1: Tejas 6 unidades

docenas

SKU2: Tejas 12 unidades

docenas
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SKU3: Chocotejas 6 unidades

DOCENAS

SKU4: Chocotejas 12 unidades

DOCENAS 1061 1061 1061 1061

Comp 1 :Chocoteja

1728 1962 1962 1962
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Comp 2 :Teja

MAT1: Papel Disefio

MAT2: papel glasine

88



MAT3: Caja de 6 unidades

MAT4: Caja de 12 unidades

MAT5: Chocolate
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MAT6: Leche

MAT7: Azucar

MATS: Pecana




0

33 29 25 13
367 371 375 287
400 400 400 300
400 400 300

Fuente: Elaboracion propia
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7. Aprovisionamiento

Una vez que se calcul6 los requerimientos de los materiales se procedio a
pasarlos a la hoja aprovisionamiento semanal para cada uno de los

componentes y Sku necesarios por cada semana.

Cuadro N° 32: Ordenes de Aprovisionamiento (de produccion y de compras)

| ORDENES DE APROVISIONAMIENTO |

Codlgo.de Nombre Unidades Semana
material 1 2 3 4

skul Tejas 6 unidades docenas 101 115 115 115
3 sku2 Tejas 12 unidades docenas 143 164 164 164 Programa de Produccion
¥ |sku3 Chocotejas 6 unidades |docenas 400 453 453 453

skud Chocotejas 12 unidades |docenas 469 533 533 533
)
2 compl |Comp 1 :Chocoteja Bat 868 987 987 987
o
:

comp2 Comp 2 :Teja Bat 279 279 279

Mat1 Papel Disefio unid 15100 | 15200 | 15200

Mat2 papel glasine unid 300 200 300 - Programa de Compras
" Mat3 Caja de 6 unidades unid 300 300 300
| Mat4 Caja de 12 unidades unid 700 700 700
E Mat5 Chocolate Kg. 100 100 100 -
= [Mat6 Leche Litro 1400 | 1400 | 1100 0
g Mat7 Azlcar Kg. 100 300 200

Mat8 Pecana Kg. 100 200 200

Mat9 Agua Litro 100 200 100 -

Mat10 Gas Kg 1000 1000 900 }

Fuente: Elaboracion Propia
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B. Manejo inadecuado de la matetria prima

Como propuesta de mejora se evalud los procesos de elaboracion del Manjar y Nevado.

Proceso de Nevado

Se procedio a realizar un estudio de tiempos y temperaturas con la finaidad de encontrar la temperatura adecuada y el

tiempo ideal para disminuir el % de material azucarado que resulta de este proceso.

Cuadro N° 33: Toma de tiempos y temperaturas del proceso de Nevado

TOMA DE TIEMPOS Y TEMPERATURAS
SEMANAS |MUESTRAS| TIEMPO | TEMPERATURA | PESO (kg) | PESO |% AZUCARADO |AZUCARADO(KG) | PESO | DOCENAS UTIL X
FINAL UTIL NEVADO
So1 1 2h25m 150.1 8 7.4 15% 1.2 6.2 18.00
2 2h25m 150 8 7.4 15% 1.2 6.2 18.00
3 2h24m 148.7 8 7.4 14% 1.12 6.28 18.23
4 2h24m 148.1 8 7.4 14% 1.12 6.28 18.23
S02 5 2h23m 147.5 8 7.4 14% 1.12 6.28 18.23
6 2h22m 146.1 8 7.4 14% 1.08 6.32 18.35
7 2h22m 145.8 8 7.4 13% 1.072 6.328 18.37
SO3 8 2h20m 143.3 8 7.4 12% 0.952 6.448 18.72
) 2h19m 142.1 8 7.4 12% 0.92 6.48 18.81
10 2h18m 141.3 8 7.4 11% 0.912 6.488 18.84
11 2h17m 140.9 8 7.4 11% 0.88 6.52 18.93
so4 12 2h15m 138.2 8 7.4 10% 0.76 6.64 19.28
13 2h14m 138 8 7.4 9% 0.752 6.648 19.30
14 2h12m 137.5 8 7.4 9% 0.696 6.704 19.46
SO5 15 2h10m 135.8 8 7.4 8% 0.64 6.76 19.63
16 2h09m 135.1 8 7.4 8% 0.6 6.8 19.74
Soe6 17 2h0o5m 132.6 8 7.4 7% 0.544 6.856 19.90
18 2h02 131.3 8 7.4 6% 0.48 6.92 20.09
19 2h 130.5 8 7.4 5% 0.432 6.968 20.23
20 2h 130 8 7.4 5% 0.432 6.968 20.23
So7 21 1.58h 128.3 8 7.4 5% 0.4 7 20.32
22 1h57m 127.8 8 7.4 5% 0.36 7.04 20.44
23 1h55m 126.2 8 7.4 3% 0.264 7.136 20.72
24 1h54m 125.8 8 7.4 3% 0.2 7.2 20.90
so8 25 1h53m 125.2 8 7.4 2% 0.144 7.256 21.07
26 1h52m 124.8 8 7.4 1% 0.112 7.288 21.16
27 1h51m 124.6 8 7.4 1% 0.08 7.32 21.25
28 1h50m 124.3 8 7.4 0% 0.032 7.368 21.39
S09 29 1h50m 124 8.2 7.6 0% (o] 7.6 22
30 1h50m 124 8.2 7.6 0% o 7.6 22

Fuente: Elaboracion propia

TOMA DE TIEMPOS Y TEMPERATURA A
LA MANERA QUE SE MANEJAN DE
ACUERDO A LAS BURBUJAS DE
EBULLICION

BUSQUEDA DE TIEMPOS Y
TEMPERATURAS

|

TIEMPO Y TEMPERATURA
OPTIMA
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Como se puede ver en el cuadro anterior, luego de que se tomo tiempos y
temperaturas, se determiné que para reducir el % de material azucarado
dentro del proceso de nevado se necesita reducir el tiempo de hervido de 2
hr y 25 min a 1 hr 50 min y se debe incrementar 0.2 kg de azucar dentro de
la composicién, con ello se lograra incrementar el numero de docenas

resultantes de 18 a 22.

A continuacién, se muesra el proceso de nevado con las propuestas de

mejora:

Figura N° 22 : Diagrama de flujo mejorado del proceso de nevado

MEJORA PROCESO DE NEVADO

Verter aolla y mezclar6.2kg de
azlcary 2lt de agua

hervira fuego max (1hr 50min) a 124°

verterlimoén luego apagarfuego

dejarenfriar

batir hasta que agarre punto de nevado

reposar hasta utilizacién

Fuente: Elaboracién propia
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Proceso del Manjar

Segun la informacipon recopilada en las tablas peruanas de alimentos del

Ministerio de Salud el balance de masa del proceso de elaboracion de

Manjar optimo es el siguiente:

Figura N° 23: Balance de masa del proceso de elaboracion del Manjar

BALANCE OPTIMO DE MANJAR

composicion % It
sdélidos 12.20% 2.44
LECHE <|:
20LT liquidos 87.80% | 17.56
P—
composicién % kg
solidos 100% 2
AZUCAR{
2KG liquidos 0% | o

manjar
blanco

composicion % peso

solidos 71.23%| 4.44

liquidos 28.71%| 1.79
6.23|OPTIMO

Fuente: Elaboracién propia

Luego se procedio a realizar un estudio en funcion del numero de brix que

contiene la leche. Los grados brix son el porcentaje de sélidos solubles

presentes en alguna sustancia.

Para llevar a cabo este estudio se tuvo que adquirir un refractometro para

poder medir la cantidad de materiar solido que existe en la leche.

Figura N° 24: Refractometro

Fuente: Elaboracion propia
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A continuacioén, se muestra la toma de datos:

Figura N°25: Toma de datos para medir el N° de brix éptimo

TOMA DE DATOS
BRIX PESO PESO P. PESO TOTAL UNIDADES | DOCENAS
FECHA CODIGO | LECHE (LT) 20 AZUCAR(kg) 2 MANJAR TEORICO(KG) | REAL(kg) [BANDEJA(GR) REAL
solidos liquidos solidos liquidos solidos liquidos
0, 0, 0, 0, 0, 0,
12/03/2017 | MANJAR 01 7.00% 93.0% 100% 0% 76% 24.00%
1.4 18.6 2 0 3.4 1.07 4.47 4.9 0.4 4.5 225 18.750
0, 0, 0, 0, 0, 0,
12/03/2017 | MANJAR 02 7.30% 92.7% 100% 0% 75% 25.00%
1.46 18.54 2 0 3.46 1.15 4.61 5 0.4 4.6 230 19.167
0, 0, 0, 0, 0, 0,
13/03/2017 | MANJAR 01 7.50% 92.5% 100% 0% 75% 25.00%
1.5 18.5 2 0 3.5 1.17 4.67 5.1 0.4 4.7 235 19.583
0, 0, 0, 0, 0, 0,
13/03/2017 | MANJAR 02 7.50% 92.5% 100% 0% 75% 25.00%
1.5 18.5 2 0 3.5 1.17 4.67 5.095 0.4 4.695( 234.75 19.563
PROCESO OPTIMO
BRIX PESO PESO P PESO TOTAL
FECHA CODIGO : UNIDADES | DOCENAS
LECH,E (LT) - 2,2 AZUCAR(kg) - 2 - MANJAB - TEORICO(KG) | REAL(kg) [BANDEJA(GR) REAL
solidos liquidos solidos liquidos solidos liquidos
0, 0, 0, 0, 0, 0,
18/03/2017 |MANJAR 001 8.50% 91.5% 100% 0% 75% 25.00%
1.87 20.13 2 0 3.87 1.29 5.16 5.6 0.4 5.2 260 22

Fuente: Elaboracion propia

Como se puede ver luego de la toma de datos, se determin6 que para incremenetar el nUmero de docenas de manjar se

debe agregar a la composicion 2 litros de leche. De esta forma se incrementa el numero de brix de la leche a 8.50%.
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C. Faltade distribucion de planta — cr6

Para dar solucion a esta causa se diseid un nuevo layout para la
distribucion de planta en donde se enfoco en funcién del flujo del proceso

productivo y ademas se incluyé las areas de empaque y el area de bafiado.
A continuacién, se muestra la distribucion de planta propuesto:

Figura N°26 : Distribucion de planta propuesto
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Fuente: Elaboracion propia
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Como se puede ver, se reubico el almacén para que este cerca de las
pareas de manjar y de nevado. Tambien se ubico d emanera continua los

procesos de rellenado, envoltura y empaque.

Con este layout se lograra reducir lo tiempos de recorrido inncecesario
entre las areas de produccion.

. Faltade un proceso de compras de materiales —crl

Para dar solucion a esta causa se propuso hacer un diagrama de proceso
describiendo el proceso que la empresa debe realizar cuando requiera
hacer la compra de materiales requeridos por el area de produccion.

PROCESO DE COMPRAS DE MATERIALES

A continuacion, se detalla el proceso de compras de materiales (materia

prima):

Los formatos a utilizar para el desarrollo de este procedimieto son los

siguientes:
» Control de materia prima
» Orden de Compra

» Control de calidad de la materia prima
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Figura N°27: Diagrama de proceso de compra de materiales

Procedmiento de compras para la empresa Tejas y Chocotejas Buendia S.A.C.

Descripcion

Responsables

Formatos a utilizar

INICIO

[=
@vhd—wd—m-‘-—-m%;: Py - ’4_

1. Mirar la existencia de materia prima para definir la
cantidad a comprar

Admistradora

Control de materia prima

2. Simultaneamente, segun la cantidad a producir,
determinar la cantidad de materia prima requerida

Admistradora

3.Realizar el formato de orden de compra

Admistradora

Orden de compra

4. Realizar el pedido

Auxiliar administrativa

5. Recibir la materia prima

Auxiliar administrativa

6. Llenar el formato de control calidad de materia prima

Auxiliar administrativa

Formato de control de
calidad de la materia prima

7. Colocarla a la materia prima recibida una etiqueta con
lafechaenla que se recibié

Jefe de produccidn

8. Realizar control de calidad de las materias primas
recibidas

Jefe de produccidn

FIN

Fuente: Elaboracion propia

99



Figura N° 28: Formato de control de producto no conforme

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N°29: Formato de orden de compra

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 30: Formato de control de calidad de la materia prima

Fuente: Elaboracion propia
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E. Falta de capacitacion — Cr9

Para mejorar la produccion de la empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C. se elabordé un cronograma de

capacitaciones con la finalidad de que los trabajadores mejoren las actividades que dia a dia realizan. Por ello las

capacitaciones se realizardn segun el cronograma propuesto, y contaran con la participacion de todo el personal de

produccion.
Cuadro N° 34: Plan de capacitaciones para el area de produccién
N° Horas
N° Tema Area Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Sep | Oct | Nov | Dic | Teoria | Practica Tipo
1 | Gestidn de la Produccidn Produccién | x 2 4 Externa
Planificacién de requerimientos de
2 | produccién Produccidn X 2 Externa
3 | Estudio de Tiempos y Movimientos Produccidn X Externa
4 | Buenas practicas de Manufactura Produccidn X 2 4 Externa
5| Limpieza y desinfeccién Produccion X 2 4 Externa
6 Control de plagas Produccién X 2 4 Externa
7 | Costos y Presupuestos Produccién X 2 4 Externa
Total 14 28 42

Fuente: Elaboracién propia
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http://www.tecsup.edu.pe/home/curso-y-programas-de-extension/cursos-y-programas-de-extension/?sede=T&subsede=C&padre=3014&detail=23905

4.3

Impacto de las propuestas de mejoras

A continuacién se detalla los valores obtenidos en las causas raices luego de la aplicacion de las propuestas de mejora

mostrados en el cuadro anterior.

a. Falta de planificacién de la producciéon (CR1)

La empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C. en los ultimos 3 afios no lleg6 a satisfacer la demanda de sus clientes
debido a que no cuenta con una adecuada planificacion de su produccion, obteniendo un cumplimiento de la produccién de
93% en el afo 2014, 93% en el aifio 2015 y 88% en el afio 2016. Todo ello significo que la empresa dejo de vender 9595
docenas de tejas y Chocotejas lo que origin6 una pérdida de dinero de S/. 264,439 en el afio 2016.

Luego de la que se planifico la produccion con el MRPI, se logré aumentar la produccion en un 10% y también se logré
aumentar el cumplimiento de la produccion hasta un 98%, debido a que solo se tuvo una perdida por demanda insatisfecha

de S/. 32,032. Asi como se muestra a continuacion:

Figura N° 31: Incremento de la produccion con el MRP |

PERDIDA POR FALTA DE PLANFICACION

SKU PLANIFICADO PRODUCIDO VENDIDO % EFICACIA DEFICIT CAJAS SOLES TOTAL
Tejas 6 unidades 18170 15671 15214 2499 S/. 44,981.10
2016 Tejas :!.Z unldzfdes 22643 20249 19659 38% 2394 S/. 86,186.11 S/. 264,439.21
Chocotejas 6 unidades 25473 23473 22789 2000 S/. 36,000.00
Chocotejas 12 unidades 32606 29904 29033 2702 S/.97,272.00
Tejas 6 unidades 17069 16868 16701 200 S/. 3,607.49
2017 Tejas %2 unldajdes 22010 21752 21536 98% 258 S/.9,303.73 5/.32,032.76
Chocotejas 6 unidades 25482 25183 24934 299 S/.5,385.67
Chocotejas 12 unidades 32495 32114 31796 382 S/.13,735.87

Fuente: Elaboracion propia
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b. Manejo inadecuado de materia prima — Cr3

Actualmente la empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C. nunca ha realizado un balance de masa de materiales los
cuales son utilizados en el proceso de produccién de sus productos.

Se sabe que detro del proceso se utliza el manjar, el cual rinde para 18 docenas, pero la empresa debido a un
benchmarking realizado en otra empresa del mismo rubro sabe que en promedio se puede hacer rendir hasta 21 docenas.
Es por ello que se determin6 que en la empresa tuvo una pérdida en el afio 2016 de S/. 150,432. Con el balance de masa
gue se realizo se logré determinar el manejo adecuado de la materia prima para realizar una optimizacion de recursos

llegando a hacer rendir el manjar para 21 docenas, reduciendo las pérdidas iniciales en su totalidad.

Figura N° 32: Ahorro luego de realizado el balance de masa

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre Total
2016 MANJARES INICIALES 273 267 292 306 313 321 319 322 324 329 329 364 3761
MANJARES CON LA
2016 | MEJORA DE BALANCE DE 234 229 250 262 268 275 274 276 278 282 282 32 3224
LINEA
Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre Total
% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3% 14.3%
AHORRO DE MANJARES 39 38 Y] 44 45 46 46 46 46 47 47 52 537
COSTO PROD 1 MANJAR 5/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00 | S/.280.00
AHORRO S/. 10937|S/. 10,682(S/. 11681|S/. 12,221(S/. 12,512|S/. 12,845|S/. 12,775|S/. 12,886|S/. 12,979|S/. 13,170|S/. 13,179|S/. 14,564 |S/. 150,432

Fuente: Elaboracion propia
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c. Falta de distribucién de planta (CR6)

Actualmente la empresa no tiene una distribucion de planta definido,
debido a que como es una produccion artesanal, no han tenido un
asesoramiento adecuado para diseflar un layout que le permita
reducir los tiempos de recorrido innecesario entre las &reas de

trabajo.

La distribuciéon mostrada, no es la adecuada ya que no esta enfocada
a su proceso productivo. Por ejemplo, se ve que hay recorridos
innecesarios del area de laboratorio al area de rellenado asi como
también la mala ubicacién del almacén y la falta de demarcaciéon de

las areas de bafado y de empaque.

Por ende, esto genera tiempos de traslado entre areas elevado,
llegandose a determinar en base a un estudio de tiempos para cada
area, que el tiempo promedio de traslado entre areas es de 3.59
minutos / hora y en el afio habria generado un total de 17909 min.
significando que la empresa tuvo un 3% de tiempo perdido por
traslados entre areas respecto del tiempo total disponible en el afio.
Tambien se determind que se tuvo un 3% de tiempo pérdido por la
busqueda de materiaes dentro de la planta el cual ascendi6 a 18034

min. Asi como se muestra en el siguiente cuadro.

Cuadro N° 35: Tiempo muerto por traslados

BUSQUEDA DE BUSQUEDADE| TIEMPO
MATERIALES Y Tr";zﬁ;_%)g MATERIALESY|  DE
OBJETOS OBJETOS _[TRASLADO
. P Tiempo promedio en minutos de
AREAS |trabajadore . ) Tiempo en minutos al afio
perdida de tiempo por hora
s por drea
ALMACEN 2 310 3.70 1934 2309 19 2.2 1161 1385
MANJAR 3 2.60 340 1622 2122 1.6 2.0 973 1273
NEVADOS 3 330 2.80 2059 1747 2.0 17 1236 1048
BANADO 3 5.70 2.30 3557 1435 34 14 2134 861
LABORATORIO 3 320 440 1997 2746 19 26 1198 1647
RELLENO 3 330 3.80 2059 2371 2.0 2.3 1236 1423
ENVOLTURA 3 370 3.80 2309 2371 2.2 2.3 1385 1423
EMPAQUE 3 4.00 4.50 2496 2808 24 2.7 1498 1685
TOTAL 23 3.61 3.59 18034 17909 2.17 2.15 10820 10745
9% de reduccion del tiempo de

TIEMPO TOTAL AL ANO 574080 574080 traslado -40% -40%
% DE TIEMPO PERDIDO % 3% TIEMPO TOTAL AL ANO 574080 574080

9 DE TIEMPO PERDIDO W W%

Fuente: Elaboracion propia
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Ademas se determiné el costo lucro cesante (CLC) del tiempo de
traslado y el CLC del tiempo por busqueda de mateirales ascendié a
un valor de S/. 103,680. Asi como se muestra en el siguiente cuadro.

Cuadro N° 36: CLC por tiempo de traslados

INICIAL
CLC POR
AREAS BUSQUEDADE | CLC POR TIEMPO
MATERIALES DE TRASLADO

ALMACEN S/. 5,580 S/. 6,660 S/. 3,348 S/. 3,996
MANJAR S/. 4,680 S/. 6,120 S/. 2,808 S/. 3,672
NEVADOS S/. 5,940 S/. 5,040 S/. 3,564 S/. 3,024
BANADO S/. 10,260 S/. 4,140 S/. 6,156 S/. 2,484
LABORATORIO S/. 5,760 S/. 7,920 S/. 3,456 S/. 4,752
RELLENO S/. 5,940 S/. 6,840 S/. 3,564 S/. 4,104
ENVOLTURA S/. 6,660 S/. 6,840 S/. 3,996 S/. 4,104
EMPAQUE S/. 7,200 S/. 8,100 S/. 4,320 S/. 4,860
TOTAL S/. 52,020 S/. 51,660 S/. 31,212 S/. 30,996

% de reduccion del

% de reduccién tiempo de traslado -40%

Fuente: Elaboracion propia
d. Faltade un proceso de compras de materiales (CR4)

Actualmente, la empresa no cuenta con un adecuado proceso de
compra de materiales requeridos por el area de produccion. Esto a su
vez se ve reflejado en las 59 paradas que en el afio 2016 se
registraron debido a falta de stock de materiales de produccion, lo
cual ocasiond un tiempo total de parada de 11.8 horas. Estas 11.8
horas al calcular su costo lucro cesante (CLC) dio como resultado un
valor de S/. 11,521.

Luego de que se desarroll6 un procedimiento de compras para los
materiales de produccion y con el MRP |, se logré reducir el nUmero
de paradas por falta de stock a 30 es decir 50% menos y también se
logro reducir el CLC a S/. 5,760. Asi como se muestra en el siguiente

cuadro.
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Cuadro N°37: N° de paradas por falta de stock de materiales

N° paradas por| Tiempo de CLC POR

Meses | faltade stock [parada(horas) PARADAS
Enero 8 1.6 S/. 1,562.2 4 0.8 S/.781.1
Febrero 3 0.6 S/. 585.8 2 0.3 S/.292.9
Marzo 3 0.6 S/. 585.8 2 0.3 S/.292.9
Abril 5 1 S/.976.4 3 0.5 S/. 488.2
Mayo 8 1.6 S/. 1,562.2 4 0.8 S/.781.1
Junio 6 1.2 S/.1,171.6 3 0.6 S/. 585.8
Julio 2 0.4 S/. 390.5 1 0.2 S/. 195.3
Agosto 6 1.2 S/.1,171.6 3 0.6 S/. 585.8
Septiembre 5 1 S/. 976.4 3 0.5 S/. 488.2
Octubre 5 1 S/. 976.4 3 0.5 S/. 488.2
Noviembre 4 0.8 S/.781.1 2 0.4 S/. 390.5
Diciembre 4 0.8 S/.781.1 2 0.4 S/. 390.5
59 11.8 S/.11,521.0 30 5.9 S/. 5,760.5

REDUCCION -30 -6 -50%

Fuente: Elaboracion propia
e. Falta de capacitacion (CR9)

La empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C. no brinda
capacitaciones a su personal debido a que no cuenta con un area de
recursos humanos que identifique las necesidades de capacitacion de
su personal y solo estan enfocados en cumplir una determinada meta
de produccion. Es por ello que este indicador del namero de
trabajadores capacitados para el area de produccion es 0%. Con la
propuesta de mejora se logré brindar 5 capacitaciones a todos los
trabajadores del area de produccién incrementando este indicador a
un 100%.

Ademas se sabe que la falta de capacitacion se ve reflejado en el %
de producto defectuoso que se tuvo en el afio 2016, el cual fue de un
2.9% de su produccion. Es por ello que se obtuvo una pérdia de S/.
73,109. Con a propuesta de mejora se logré reducir este % de

productos defectuosos a 1%, obteniendo una pérdida de S/. 26,693

Asi como se muestra en el siguiente cuadro:
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Cuadro N° 38: reduccion del % de producto defectuoso

Tejas 6 unidades S/.8,215.74
Tejas 12 unidades 590 S/.21,231.90 2.9%
Chocotejas 6 unidades 684 S/.12,305.97 2.9%
Chocotejas 12 unidades 871 S/.31,356.10 2.9%
Tejas 6 unidades 167 S/.3,006.24 1.0%
Tejas 12 unidades 215 S/.7,753.11 1.0%
Chocotejas 6 unidades 249 S/. 4,488.06 1.0%
Chocotejas 12 unidades 318 S/. 11,446.55 1.0%

S/.73,109.71

S/. 26,693.97

Fuente: Elaboracién propia
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CAPITULO 5:
EVALUACION
ECONOMICA Y
FINANCIERA



5.1

5.2

Inversién parala propuesta de mejora

Para llevar a cabo la realizacién de las propuestas de mejora se necesita una
inversién de S/. 20,000.00.
Cuadro N° 39: Inversion total de la propuesta de mejora

INVERSION

BPM COSTO DEPRECIACION MENSUAL
Materiales de limpieza y desinfeccidn S/.1,000.00
2 puntos ecoldgicos S/. 1,000.00
Dispensador de alcohol para desinfeccion . S/. 500.00
01 cortina PVC S/. 1,000.00
01 Trampa de Luz S/. 850.00
12 trampas de pegamentos S/.1,230.00
10 bandas de Hule S/. 2,500.00
02 Malla metalicas S/. 1,300.00
Fumigacion general S/. 1,100.00
Calzado adecuado cerrado S/. 1,000.00
MEJORA DE LAS INSTALACIONES
2 Extractor de aire (area de manjar) S/. 2,000.00 S/.33
07 Carritos de panaderia S/.1,800.00
1refractdmetro S/. 400.00 S/.7
1termdémetro digital S/.320.00 S/.5
Sefiales de seguridad S/. 500.00
Andamios S/. 2,000.00
3 Ventiladores S/. 1,500.00 S/. 25

TOTAL S/. 20,000.00 S/.70

Fuente: Elaboracion propia

Adicional a ello se determiné que la depreciacion mensual es de S/.70.00, este

dato sera necesario para la evaluacion economica.

Ahorro implementando la propuesta

Las propuestas de mejora ayudaran a :

1. Incremento de las ventas

2. Incremento de la rentabilidad

A continuacion, se detalla el ahorro generado por lo antes mencionado:

1. Aumento de las ventas (cajas)
En el afio 2016 la empresa no tenia una panificacion adecuada de la

produccion y se obtuvo un cumplimiento de la produccion de un 89%. Luego de
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la aplicacion del MRPI, se logr6 aumentar la produccién en un 10%. Este 10%

significé un aumento de 8,272 cajas en el periodo de un afio, obteniéndose un

incremento de las ventas en soles de S/. 232,406. Asi como se muestra en el

siguiente cuadro.

Cuadro N°40: Incremento de las ventas (cajas)

SKU VENTAS EN ELANO (CAJAS) SOLES TOTAL
Tejas 6 unidades 15214 273857.9115
2016 Tejas 12 -unidadtes 19659 707730.1493 $/. 2,436,990
Chocotejas 6 unidades 22789 410199.0672
Chocotejas 12 unidades 29033 1045203.189
Tejas 6 unidades 16701 300624.0533
2017 Tejas 12 unidades 21536 775311.144 5/. 2,669,397
Chocotejas 6 unidades 24934 448806.0845
Chocotejas 12 unidades 31796 1144655.488
Incremento de las ventas soles S/. 232,406

Incremento de las ventas(%)

10%

Fuente: Elaboracion propia

2. Incremento de larentabilidad de la empresa

Debido a la realizacion de las propuestas de mejora se logré incrementar la

rentabilidad sobre las ventas de la empresa de 26% a 29%. Cabe mencionar

gue este incrementd de la rentabilidad de 3% sobre las ventas se logré ya que

se incremento las ventas en S/. 232,406 y se incremento la utilidad neta en S/.

127,171. Asi como se muestra en el siguiente cuadro

Cuadro N°41: Incremento de la rentabilidad

2016 Con la mejora
VENTAS SOLES S/. 2,436,990 | S/. 2,669,397
UTILIDAD NETA S/. 633,617 S/. 760,789
RENTABILIDAD % 26.00%

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se muestra el resumen de los ingresos totales obtenidos con la

implementacion de las propuestas de mejora:
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Cuadro N° 42: Ingresos obtenidos

Crl Falta de planificacion de la produccion S/. 264,439 S/. 32,033 S/. 232,406 MRP
Mejorar el manejo de la
Cr3 Manejo inadecuado de la matetria prima S/. 150,432 S/.0| S/.150,432 | materia prima (Balance de
masa)
Cré Falta de distribucién de planta S/. 103,680 S/. 62,208 S/. 41,472 Distribucién de Planta
Cr4 Falta de un proceso de compra de materiales S/.11,521.03 | S/.5,760.51 S/. 5,760.51 Proceso de compras
Cr9 Falta de capacitacion S/. 73,110 S/.26,693.97 | S/. 46,415.74 Plan de capacitaciones

Fuente: Elaboracion propia
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5.3 Estado de resultados
Inversion total: S/.20,000.00.

Costo de oportunidad anual: 1.09% mensual

Cuadro N° 43: Estado de resultados

Mensual 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos S/.34,140 SI. 33,746 SI. 35,498 S/.38,007 S1. 38,372 S/.39,519 S/.40,670 SI. 40,640 S/.40,834 SI. 42,862 SI. 43,062 SI.49,137
Costos operativos S/.20,484 S/. 20,248 S/.21,299 S/.22,804 S/. 23,023 S/.23,712 S/. 24,402 SI. 24,384 S/. 24,500 SI. 25,717 SI. 25,837 S/.29,482
Depreciacion SI.70 SI.70 SI.70 S/I.70 S/.70 SI.70 SI.70 SI.70 SI.70 SI.70 SI.70 SI.70
Utilidad bruta S/. 13,586 S1.13,428 S/.14,129 S/.15,133 S1.15,279 S/.15,738 S/.16,198 S/. 16,186 S/.16,263 S/.17,075 S1.17,155 S/.19,585
GAV S/.1,024]  S.1012|  S.1065  S.1,140|  S.1151|  S.1186]  S.1220|  S.1219|  S.1225]  S.1,286|  S.1292|  SL.1474
Utilidad antes de impuestos S/.12,562 S1.12,416 S/. 13,064 S/.13,992 S/.14,128 S/. 14,552 S/.14,978 SI. 14,967 S/.15,038 S/.15,789 S/.15,863 S/.18,111
Impuestos S/.3,517 S/.3,476 S/. 3,658 S/.3,918 S/. 3,956 SI. 4,075 S/.4,194 S/.4,191 S/. 4,211 S/. 4,421 SI.4,442 S/.5,071
Utilidad después de impuestos S1.9,044 S/.8,940 S/.9,406 S/.10,075 S/.10,172 S/.10,478 S/.10,784 S1.10,776 S/.10,828 S/.11,368 S.11,421 S/.13,040
Fuente: Elaboracion propia
5.4 Flujo de caja
Cuadro N° 44: Flujo de caja
Meses 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Utilidad después de impuestos S/.9,044 S/. 8,940 S/. 9,406 S/.10,075 S/.10,172 S/.10,478 S/.10,784 S/.10,776 S/.10,828 S/.11,368 S/.11,421 S/. 13,040
mas depreciacién SI.70 S/. 70 SI.70 S/. 70 SI.70 S/. 70 SI.70 S/. 70 SI.70 S/. 70 SI.70 S/. 70
Inversion -S/. 20,000
flujo neto de efectivo -S/. 20,000 S/.9,114 S/.9,010 S1.9,476 S/.10,145 S/.10,242 S/.10,548 S/.10,854 S/. 10,846 S/.10,898 S/.11,438 S/.11,491 S/.13,110

Fuente: Elaboracion propia
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5.5 Calculo del TIR/VAN

Cuadro N° 45: Indicadores econdmicos

Meses 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Flujo neto Efectivo -S/. 20,000 S.9,114 S/.9,010 S/.9476| S/.10,145| S/.10,242| S/.10548| S/.10,854| S/.10,846| S/.10,898| S/.11,438| S/.11,491| S/.13,110
Meses 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos totales S/.34,140| S/.33,746] S/.35498| S/.38,007| S/.38372| S/.39519] S/.40,670| S/.40,640( S/.40,834| S/.42,862| S/.43,062| S/.49137
Egresos totales S1.25,025| S.24736| S/.26,022| S/.27862| S/.28,130| S/.28,972| S/.29,816| S/.29,794| S/.29,936| S/.31,424| S/.31570| S/.36,028
VAN ingresos S/.215,317|SOLES
VAN egresos S/.157,845[SOLES
PRI 2.3|MESES
VAN S/.37,471
TIR 47.4%
B/C 1.36

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO 6:
RESULTADOS Y
DISCUSION
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6.1 Resultados

6.1.1

6.1.2

6.1.3

6.1.4

Después de la realizacion de las propuestas de mejora en la gestion de
la produccién en la empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C., se
logré incrementar las ventas en un 10%, reducir el % de producto
defectuoso de 3% a 1%, reducir el tiempo de traslado y busqueda de
materiales de 6% a 4%, reducir el nimero de paradas por falta de stock
en un 50% y por ultimo hacer un uso optimo de la materia prima. Cabe
mencionar que este incrementd de la rentabilidad de 3% sobre las
ventas se logré ya que se incrementd las ventas en S/. 232,406 y se
incremento la utilidad neta en S/. 127,171.

El VAN (valor actual neto) de la implementacion de este proyecto es de
S/. 37,471; lo que indica que es un proyecto Rentable para la empresa
Tejas y Chocotejas Sra Buendia S.A.C

La tasa interna de retorno (TIR) obtenida fue de 47.4 %, esta es la tasa
a la cual retornara la inversion de este proyecto y que es mucho mayor
al costo de oportunidad (cok) de la empresa el cual es de 14%; por lo

gue el proyecto segun este indicador es Rentable.

El indicador de costo beneficio tenemos un 1.36, lo que nos indica que
por cada S/. 1.00 invertido en este proyecto, la empresa Tejas y
Chocotejas Sra Buendia S.A.C. ganara S/. 0.36.
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6.2 Discusioén

6.2.1

6.2.2

6.2.3

6.2.4

Luego de la aplicacién de las propuestas de mejora elegidas: MRP |,
Balance de masa, distribucion de planta, procedimiento de compra de
materiales de produccion y un plan de capacitacion para los
trabajadores del area de produccion; se logré incrementar la rentabilidad
sobre las ventas de un 26% a un 29%. de la empresa de Tejas y
Chocotejas Sra. Buendia S.A.C. Esto se logr6 debido a que se
incrementd las ventas en un 10% (8272 cajas adicionales), se redujo el
% de producto rechazado de 3% a 1%. Cabe mencionar que este
incrementd de la rentabilidad de 3% sobre las ventas se logré ya que se
incrementd las ventas en S/. 232,406 y se incremento la utilidad neta en
S/.127,171.

El VAN del presente trabajo fue S/. 37,471 el cual se obtuvo por el
incremento de las ventas de 10%. Esto generd un ingreso anual de S/.
476,486 y se obtuvo un flujo neto de efectivo mensual promedio de S/.

10,598 a una tasa de 1.09% mensual.

Para la empresa empresa Tejas y Chocotejas Sra Buendia S.A.C., la
tasa base para determinar que un proyecto es viable es de 14% anual
(COK), para determinar el TIR de la propuesta de mejora se hizo
evaluacion dentro de un periodo de 1 afio, teniendo una inversion de S/.
20,000 soles y un flujo de efectivo mensual promedio de S/. 10,598
obteniéndose un TIR de 47.4%, con lo cual nos indica que el proyecto
es rentable, ademas toda la inversion se recupera en un periodo de 2.3

meses.

Se obtuvo Ingresos anuales de S/. 476,486 obtenidos por el incremento
de las ventas de 10%. Ademas, se obtuvo un egreso anual de S/.
349,315 propios de los costos de operacion; al dividir estos 2 valores

nos da como resultado 1.36 (costo beneficio).
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CAPITULO 7:
CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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7.1 Conclusiones

7.1.1

7.1.2

Se logré incrementar la rentabilidad de la empresa Tejas y Chocotejas
Sra. Buendia S.A.C. de 26% a un 29%, debido a que se logré
aumentar la ventas en 10%, reducir el % de producto defectuoso de
3% a 1%, reducir el tiempo de traslado y busqueda de materiales de
6% a 4%, reducir el nimero de paradas por falta de stock en un 50%
y por udltimo hacer un uso O6ptimo de la materia prima. Cabe
mencionar que este incrementd de la rentabilidad de 3% sobre las
ventas se logré ya que se incremento las ventas en S/. 232,406 y se
incremento la utilidad neta en S/. 127,171.

Se realiz6 el diagnoéstico del estado actual de la gestion de produccion
de la empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C., hallando que
los principales problemas que afectan a la rentabilidad son: La
empresa de en los ultimos 3 afios (2014-2015 y 2016) no llegd a
satisfacer la demanda de sus clientes debido a que no contaba con
una adecuada planificacion de su produccion, obteniendo un
cumplimiento de la produccién de 88% en el afio 2016. Todo ello
significd que la empresa dejo de vender un determinado numero de
cajas de su producto, lo que generd una pérdida de dinero de S/.
264,439. La falta de un balance de masa de materiales los cuales son
utilizados en el proceso de produccidén de sus productos generé una
pérdida de S/. 150,432. La falta de distribucion de planta definido
debido a que como es una produccion artesanal, no han tenido un
asesoramiento adecuado para disefiar un layout que le permita reducir
los tiempos de recorrido innecesario entre las areas de trabajo. Otro
problema es la falta de un proceso de compras de materiales, esto se
ve reflejado en las 59 paradas que se registraron debido a falta de
stock de materiales de produccion, lo cual ocasion6 un tiempo total de
parada de 11.8 horas. Ademas, se sabe que la falta de capacitacién se
ve reflejado en el % de producto defectuoso que se tuvo en el afio
2016, el cual fue de un 2.9% de su produccion. Es por ello que se
obtuvo una pérdida de S/. 73,109.

7.1.3 Se desarroll6 las propuestas de mejora en la Gestion de la Produccion
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7.1.4

de la empresa Tejas y Chocotejas Sra. Buendia S.A.C. para ello se
aplicaron diferentes herramientas de Ingenieria Industrial. Las
herramientas que se usaron son: MRP |, Balance de masa, distribucion
de planta, procedimiento de compra de materiales de produccién y un
plan de capacitacion para los trabajadores del area de produccion.
Todas estas propuestas de mejora incrementaron la rentabilidad sobre
las ventas de un 26% a un 29%. Esto se logré debido a que se
incrementod las ventas en un 10% (8272 cajas adicionales), se redujo el
% de producto rechazado de 3% a 1%. Estas propuestas generaron
ingresos por un total de S/.476.486.

Se hizo la evaluacién econdémica / financiera de la propuesta de mejora
en un periodo de 12 meses, dando como resultado que el proyecto es
RENTABLE.

» VAN: S/. 37,471
» TIR:47.4%

> BIC:1.36
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7.2 Recomendaciones

7.2.1

7.2.2

7.2.3

7.2.4

Se recomienda a la empresa aplicar este modelo de MRP, ya que le
permitira tener bien definido todo lo que necesita para cumplir con la

produccién para sus clientes finales.

Se recomienda que la empresa debe empezar a destinar parte de sus
utiidades a la capacitacion de sus trabajadores del éarea de
produccién, con la finalidad de que estos poco a poco vayan
perfeccionando temas de calidad y bmp para asegura la calidad de
su producto.

Se recomienda que a la empresa mantener la distribucion de planta
propuesta ya que esto les asegurara tener una optimizacion del uso

de espacio con el que actualmente cuentan.

Se recomienda hacer seguimiento al plan de produccion para
asegurar su cumplimiento a través de indicadores de gestion de la

produccion.
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Anexo 01: Encuesta aplicada

Area
Problema

Nombre:

: Produccién

: BAJA RENTABILIDAD

Marque con una "X" segun su criterio de significancia de causa en el Problema.

Valorizacién | Puntaje
Muy alto 3
Alto 2
Regular 1
Bajo 0

ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION

EN LAS SIGUIENTES CAUSAS CONSIDERE EL NIVEL DE PRIORIDAD QUE AFECTEN LA RENTABILIDAD DE FISAC

CAUSA

()ALTO () MEDIO () BAIO

Calificacién
Causa Preguntas con Respecto a las Principales Causas
Muy alto| Alto | Regular | Bajo

o1 Falta de planificacion de la produccién

Cr2 Falta de proveedores

3 Manejo inadecuado de la matetria prima

Cra Falta de un proceso de compra de materiales

Cr5 ; :

Falta de estudio de tiempos

Cré Falta de distribucién de planta

7 Falta de supervision

Cré Falta de procedimientos de trabajo

o9 Falta de capacitacién

Crio Falta de equipos de produccion

Crll

Falta de limpieza de la maquinaria

Fuente: Elaboracion propia
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