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Resumen

El presente trabajo de investigacién tuvo como objetivo general implementar un plan
de control de planificacion para mejorar la productividad, el tipo de estudio fue aplicada,
con disefo pre-experimental, la poblacién fueron los registros de trabajos de agosto a
febrero del afio 2020, la muestra fueron los trabajos de mayor demanda. En los
resultados se obtuvo a la reparacion de piezas navales, confeccion de piezas y relleno
de piezas como productos de mayor demanda, asimismo, se tuvo el tiempo estandar
215.24, 230.53 y 263.71 min respectivamente, del mismo modo, la estrategia de
planificacién seleccionada fue tiempo extra, con un costo de S/. 14,309.04. El tiempo
de espera para la compra de insumos corresponde a 7 dias una vez realizado el
pedido, Como conclusion se evidencié que el planeamiento y control de la produccion
mejora la productividad del taller de maestranza de la empresa JC Astilleros, la cual
evidencia una mejora significativa en los indicadores de mano de obra de 10.45%,
11.79% y 12.54% respectivamente, en los indicadores de maquinaria se obtuvo una
mejora de 1.47%, 9.30% y 10.61% respectivamente.

Palabras clave: Planeamiento, Productividad, diagrama de Gantt, tiempo de espera.
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Abstract

The present research work had the general objective of implementing a planning
control plan to improve productivity, the type of study was applied, with a pre-
experimental design, the population was the work records from August to February
2020, the sample were the jobs in greatest demand. In the results, the repair of naval
parts, manufacture of parts and filling of parts were obtained as products of greater
demand, likewise, the standard time was 215.24, 230.53 and 263.71 min respectively,
in the same way, the selected planning strategy was overtime, at a cost of S /.
14,309.04. The waiting time for the purchase of supplies corresponds to 7 days once
the order is placed.As a conclusion, it was evidenced that the planning and control of
production improves the productivity of the workshop of the JC Astilleros company,
which shows a significant improvement in the labor indicators of 10.45%, 11.79% and
12.54% respectively, in the machinery indicators an improvement of 1.47%, 9.30% and
10.61% respectively was obtained.

Keywords: Planning, indicators, control, Gantt, Lead time.
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