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RESUMEN

En el presente trabajo de investigacion, se implementara un modelo de optimizacion basado
en la planificacion de la produccién y la mejora continua para incrementar la productividad
en la empresa metalmecanica VERKEN S.A.C, debido a que se identifico que su ratio de
productividad se encontraba en un nivel muy bajo (59% - 60%). Por ello, para identificar y
priorizar las principales causas que originan este problema se realizé6 un diagrama de
Ishikawa, asi como un diagrama de Pareto. La empresa, no contaba con una eficiente
planificacion de la produccién lo que ocasionaba el incumplimiento de las fechas de entrega
acordadas con los clientes, ademas su porcentaje de reprocesos era elevado por lo que
perdian horas hombre al reprocesar los componentes, todo lo mencionado anteriormente no

agregaba valor a la empresa y le daba una mala imagen frente a sus clientes.

Por ello, para tener una mejor perspectiva se disefié un modelo en donde se detalla como se
realizard la implementacion de la planificacion de la produccién utilizando la mejora
continua del PHVA, desde la situacién actual de la empresa, propuesta de mejora,
implementacion, verificacion de indicadores y estandarizacion de los procesos. La poblacion
estuvo representada por las ordenes de produccion, 2 meses antes y 2 meses despues de
implementarse el PCP. Asi mismo, los instrumentos de recoleccion de datos fueron
aprobados por la empresa, y para el andlisis de datos y comprobacion de las hipétesis se

utiliz6 el software SPSS.

Se establecieron planes de accion para reducir la incidencia del incumplimiento en las fechas
de entrega, el nimero de reprocesos, tiempos de transporte excesivos, es decir, actividades
gue no agregaban valor a la empresa. Entre los planes de accién de manera general se
encuentran: desarrollar formatos para el MPS, que se desarrollara diariamente y antes de que
empiece su turno de los operarios, con los componentes que necesitan para trabajar. Ademas,
se establecié un nuevo método de trabajo para que todos mantengan su area de trabajo
limpia, ordenada y utilicen las herramientas de la manera correcta. Se redistribuy6 la planta
de manera que la distancia recorrida y el tiempo de espera se reduzcan, con los planes

mencionados anteriormente se logré mejorar la productividad en un 29%.

Palabras clave: productividad, planificacién de produccidn, incrementar, modelo.
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ABSTRACT

In the following investigation, an optimization model based on Production planning and
continuous improvement will be implemented to increase the productivity of the
metalworking organization VERKEN S.A.C, due to the low rate of productivity that the
organization used to have (59% - 60%). Therefore, it was necessary to develop a Pareto
Chart and an Ishikawa diagram, so we could identify and prioritize the principal causes of
low productivity. Since the company did not have an efficient Production planning and
control, the delivery dates agreed with the customers were not being respected. Furthermore,
the rate of reprocessing was high, so the company used to lose man-hours while they were
reprocessing the components. As we can see, all the problems that were mentioned before

did not add value to the company, instead it was showing a bad image of to the customers.

Thus, a model was designed to have a better perspective of how the Production planning will
be implemented, in coordination with the PDCA, starting from the current situation of the
company, the proposal for improvement, development, verification of the indicators and
standardization of the processes. The population was conformed by the production orders, 2
months before and 2 months after that the Production planning and control had been
implemented. Moreover, the data collection instruments were approved by the company, and

the SPSS software was used to analyze the data and verify the hypotheses.

To reduce the incidence of delayment in the delivery date, reprocessing rate, excessive time
of transportation, to say, activities that did not add value to the company, action plans were
established. Within these plans in general we can mention: develop sheets to control the
MPS, which is going to be develop daily and before the workers start to work including all
the components that they need. In addition, a new working method was established so
everyone has to keep their work area clean, orderly and use the tools in the right way. The
plant was redistributed in that way the distance traveled and the waiting time were reduced,

with the plans mentioned above it was possible to improve productivity by 29%.

Key words: productivity, production planning and control, increase, model.
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