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RESUMEN

El objetivo del presente trabajo de investigacion, es incrementar la productividad con la
planificacion de la produccion en la empresa AFERSA E.L.R.L., debido a que se identificd que
su ratio de productividad se encontraba en un nivel muy bajo. Por ello, para identificar y priorizar
las principales causas que originan este problema se realizd un diagrama del arbol, asi como un
diagrama de Pareto.

El estudio se realiz6 con un tipo de investigacion aplicada, el nivel de investigacion esdescriptivo
explicativo, el tipo de investigacion utilizado por su enfoque cuantitativo, el disefio de
investigacion es pre-experimental, el cual su disefio de medicion es de antes y después, por su
alcance temporal es longitudinal, la poblacion de estudio esta conformado por las ordenes de
produccion, las cuales seran evaluadas en 8 semanas antes y 8 semanas después de
implementarse el PCP. La muestra se esta estableciendo por conveniencia.

Los resultados obtenidos después de la implementacion tienen un incremento de 31% en cuanto
a la productividad, en eficiencia un aumento de 6% Yy en eficacia un incremento de 27%.

Se llegd a la conclusion que el contar con una planificacion de la produccion mejora la

productividad de la empresa.

Palabras clave: planificacion de produccién, productividad, modelo.



ABSTRACT

The objective of this research work is to increase productivity with production planning in the
company AFERSA E.I.R.L., because it was identified that its productivity ratio was at a very
low level. Therefore, to identify and prioritize the main causes of this problem, a tree diagram
was made, as well as a Pareto diagram.

The study was conducted with a type of applied research, the level of research is descriptive
descriptive, the type of research used for its quantitative approach, the research design is pre-
experimental, which its measurement design is before and after, Due to its temporal scope it is
longitudinal, the study population is made up of the production orders, which will be evaluated
in 8 weeks before and 8 weeks after the PCP is implemented. The sample is being established
for convenience.

The results obtained after implementation have an increase of 31% in terms of productivity, in
efficiency an increase of 6% and in efficiency an increase of 27%.

It was concluded that having a production planning improves the productivity of the company.

Keywords: production planning, productivity, model.



I. INTRODUCCION
Actualmente, las empresas se enfrentan a grandes cambios y demandas por ello necesitan
aplicar tecnologias y herramientas para lograr una mejor gestion empresarial, debido a falta
de planeacion en la produccion, esto induce tomar ideas inadecuadas en la toma de
decisiones en el area de produccidn y errores en la gestion que realiza la compafiia. Recursos
insuficientes para entregar los pedidos a tiempo, y como consecuencia todo ello lleva a una

disminucion en la productividad.

A nivel internacional, segun el diario Guia de Mascotas (2019): A continuacién, se muestra
el ranking de los mejores shampoo que existen hoy en dia en el mercado” tal como se

demuestra en el (anexo 12).

A nivel nacional, segin Ipsos All Rigts Reserved (2015): especificamente en Lima, tiene
640 centros de atencidn animal, entre ellos a 374 establecimientos que se dedican al cuidado
de animales doméstico. Los fundadores se sittan en la nueva Lima, Cono norte y cono este,
los mas destacados son los distritos de San Martin de Porras, el distrito mas grande de Lima
San juan de Lurigancho, Ate Vitarte y Surco. Ademaés, existen tiendas de mascota cuyas
ubicaciones de ellos estan en el cercado de Limay el distrito de Surco.

Asi mismo la empresa AFERSA E.I.R.L, es una manufactura que desarrolla productos
dirigido a la veterinaria e insecticidas. Iniciado en el afio de 1993 en el distrito de Ate Vitarte,
cuenta con 20 colaboradores en total y sus principales productos por excelencia son de

veterinario, insecticidas y otros.

La dificultad que acarrea la compafiia se sitla en produccion de AFERSA, ya que no tiene
un método de planeacion y que esto incide en la productividad, generando confusién en todas
las areas de la empresa. Lo que provoca retrasos en el desempefio de las funciones laborales,
tales como: no tener un plan de produccion diario, no tener un MRP establecido, falta de
conocimiento del PMP, todo lo cual genera perjuicios a la hora de elaborar los productos, se

vuelven ineficientes en la produccion.

Para identificar los principales motivos que afectan el rendimiento en el espacio de
operacion, se realizara un diagrama de probabilidad y luego realizar la curva de distribucion

ABC en sustento de los datos recopilados en el lugar de produccion de la compafiia.

Categorizar los aspectos relacionados con el problema y proponer las soluciones
correspondientes. Finalmente, se identificaron las principales razones, como se muestra en
el (Anexo 5).



De acuerdo con el analisis de Pareto (Anexo 6), el 77% de las areas de produccion tienen
baja productividad debido a 2, la razén principal es la mala planeacion, ya que esto
representa el 51% del total de problemas analizados, esto se debe a que solo se realizan
Planes diarios, pero no existen controles para verificar que los planes se completen, lo que
genera confusion y desequilibrio. Asi mismo los articulos no se piden de forma oportuna,

esto ocasiona que el proveedor no tenga lo requerido y genere retrasos en el proceso.

En la misma linea existia una causa que afectaba la productividad en el lugar de produccién,
que no habia entendimiento de los objetivos e hitos que se queria lograr, no se conocia el
Plan Maestro de Produccion y que este ocupa un 26% del total, en lo que generaba retraso
en proceso sin agregar un valor agregado en la compaiiia, teniendo tiempos muertos y
pérdida economica. Asi mismo la manufactura no realizaba indicadores de los tiempos de
las operaciones que realizaba los colaboradores, solo se administraba a base de experiencia.

En consecuencia, no se media la productividad en el &rea de produccion.

Asi mismo, unas de las consecuencias de no contar con una planificacion de la produccién
es el incremento de costo, puesto que la empresa realiza gastos innecesarios como es el caso
de las horas extras, lo cual genera pérdidas econémicas en la compafiia. Por consiguiente, en
el cuadro se evidencia el costo que asume la empresa en tiempos extras, tal como se muestra

en el (anexo 13).

Ademas, segun la siguiente tabla, otra consecuencia de una mala planificacion de la
produccidn es la inestabilidad que existe con los clientes en sus entregas, ya que no tienen
un calendario especifico y en su mayoria incumplen con las fechas establecidas. A fin de
obtener la informacién mirando la base de datos donde se ingres6 el pedido y sus envios en
las fechas segun acuerdo a la tabla (Anexo 14), se observo que habia un atraso de alrededor
del 16% mensual era un creciente porcentual asombroso para la compafiia y que podria
causar perjuicios para la compafiia ya sea en términos de material, sino también molestias a

los clientes porque lo que se necesita no se entrega en la fecha especificada.

Debido a lo presentado anteriormente, en esta indagacion buscamos implementar la
planificacion en el sitio de produccion de nuestra compariia. Con el proposito de administrar
mejor, controlar mejor el area y crear actividades. Agregar valor en los procedimientos,

minimizando coste, reduciendo demoras en las entregas e incrementado la productividad.

La productividad actual de la empresa AFERSA se encuentra en un 54.41% el cual se pudo

medir en dos meses en el area de shampoo peluchin, podemos mostrar en la (anexo 15)



MARCO TEORICO

En el contexto nacional, Romero (2016), Su objetivo general es proponer planes de
produccion y planes de control para incrementar la productividad de la compafiia. En él
desarrolla el Plan Maestro de Produccién (PMP) y se indican los requerimientos de
manufactura con ayuda del plan maestro, el cual ayuda a definir las alternativas de
produccidn que se desarrollaran y aplicaran ademas del plan de produccién. (MRP), basado
en PMP, todos los cuales se realizan para aumentar la productividad. Se concluyo que, en
cuanto a planificacion y control de la produccién, debido a requerimientos de materiales en
el 2016, se evitaran pausas innecesarias ya que se proveera en su momento los materiales
necesarios, ademas se definié que la planificacion del incremento més la economia es El
plan de plantilla variable ha aumentado las horas de trabajo del indicador de productividad
laboral, lejia de 1 kg de 20 a 23 bolsas, lejia de 500 g de 37 a 46 bolsas y ambientador de 21
a 24 bolsas/hora.

Asi mismo, Mayta (2017), planteo un esquema sistematizado de planeacion y control en la
produccidn justificando con la hipotesis plantea, de obtener el incremento de productividad,
en una manufactura de tratamiento de vidrio. La herramienta que utilizo es el diagrama de
arbol que tiene como finalidad determinar causas y efectos y se llegé a la conclusién que al
hacer un diagndstico especificado de la capacidad de la planta se nota que reduce el lead
time en un dia, por lo cual se incrementa el arqueo en un 15.73% respecto a lo anterior
64.90%.

Ladines (2016), tuvo como finalidad realizar un analisis detallado de los articulos utilizados
en las operaciones de la empresa en base al método MRP para contar siempre con los
materiales requeridos al momento de producir. Se concluyé que implementar dicho sistema
en todos los aspectos de la empresa cumple con los objetivos trazados y se obtiene beneficios

como disminucién en costos, cumplimiento en entregas al usuario, entre otros.

Balcazar (2016), En resumen, cuando se implementa el conjunto de planeacion y
observacién en la produccion, los procesos en la comparfiia se mejoran, segun las estadisticas
posteriores de implementacion del sistema se puede encontrar que el 0.9546% de las
personas cree que el rendimiento del control de produccion ha mejorado, las 87,18 personas
cree que la gestion de inventario ha mejorado después de implementar el sistema y que el
0.9091% cree el conjunto coopero en la planeacién de produccién y en formas de control,

también ayudo a reducir el costo de fabricar productos de manera mas eficiente.
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En el contexto internacional, Leyton (2015), propuso mejoras en las operaciones debido a
que, contar con una programacion correcta de produccién beneficia a la empresa en gran
manera incrementando su productividad. Se Concluy6 que el nivel produccion del 2015 fue
superior al del 2014 de esa misma fecha, el menor aumento que se obtuvo fue de 9% vy el
mayor de 42%, y todo esto se logro gracias a la disponibilidad de todos los articulos
necesarios. Por lo tanto, se correspondio a la demanda. Asi mismo se conté con una mejor
gestion, aunque las entradas siguen siendo mayor que las salidas, ese aumento de un 10%

paso a 16%.

Reyes (2016), Se disefié un plan mediante programacion lineal que utiliz pronosticos de
ventas semanales y niveles de servicio predeterminados para definir la produccion, el
inventario correspondiente y los costos involucrados para cada periodo. EI método se enfocd
en la utilizacion de diversos instrumentos a través de varias etapas como la clasificacién del
ABC, un modelo probabilistico de demanda, métodos de prondstico y un modelo de
optimizacion.Se concluye que con la informacion que ofrece el prototipo de planeacion se
obtiene reducirlos efectos en las faltas de entregas, disminuir los grados de registro de

utilidades y aumentarel valor de servicio de las utilidades elegida.

Criollo (2010), concluy6 que es importante contar con un programa de actividades asignadas
para cada operacion, mediante una buena planificacién y control de las actividades
realizadas. Se debe considerar que cuando se empieza y finaliza cada funcién de actividades

en cada area, para recepcionar las demandas y en qué momento de deben abastecer el pedido

al usuario, dicha implementacion es fundamental para contar con un apropiado grado de

eficiencia en cada area y un buen grado de cuidado del usuario.

Gutiérrez (2014), concluy6 que contar con el sistema PMP sera satisfactorio para el plan de
la compafiia en todas las facetas, por otra parte, no se elaborardn unidades que no sean utiles,
ya que, el objetivo de la empresa es que todo lo que fabrica se use, y el precio de las acciones

es muy alto, especialmente si los articulos se fabrican en exceso.

Leal (2014) elaboré un prototipo de control de produccién, fundamentado en la simulacién
para aportar en la toma de elecciones de los programas de elaboracion de los productos en
un corto y mediano tiempo. Para ello, se analizé el rendimiento y el equilibrio en el proceso
de operaciones, de modo que se determinara por medio de la simulacion, el nivel de
produccidn en base a la combinacion de productos a elaborar y se desarroll6 proyectos de
produccidn a través de un prototipo de simulacion. Concluyo que, esta herramienta que se

aplico en la utilizacion de la disposicion de autoclaves logra rechazar productos en mal
11



estado por medio de la inspeccién de calidad.

Variable 1: Produccion Planificada

Respecto al PCP, Cuatrecasas (2014) menciona: “Sistemas de gestion y planeacion de
materiales de produccion se encargan de que los componentes, productos e insumos parala
elaboracién de un producto se encuentren disponibles ya sea en la clase, unidad tiempo enque
se requiera, de esa forma se logra reducir la mayor parte del total de stock, gestionandolos

suministros para contar con ellos cuando se precisen” (p.389).

Lalami (2017) sostiene que, “cl objetivo de produccion planificada es determinar las
cantidades a producir de cada producto, el momento en que las cantidades tienen que ser
producidos, y a menudo las instalaciones de produccion en el que la produccién debe tomar
su lugar. El autor simplemente afirma que la planificacion de la produccién se basa en la

precision requerida para el menor costo posible” (p. 2).

Gyulai (2017) manifiesta que, “la planificacion de la produccion implica refinado enfoques
que tienen como objetivo el manejo predecible o impredecible de los cambios y alteraciones.
Responden a la ocurrencia de eventos aleatorios (enfoques reactivos) o proteger a la
ejecucion del plan anticipando en cierta medida la aparicién de acontecimientos inesperados

(enfoques proactivos)” (p. 1).

Lin (2015) indica que, “el proposito de la planificacion de la produccion es para asegurarse
de que la salida del sistema de produccién corresponde a la demanda en un éptimo o cerca
de forma Optima, el tiempo de ciclo, definido como el tiempo que transcurre entre la
liberacion de material en una linea de produccidn y su disponibilidad para satisfacer la
demanda” (p. 3).

El planeamiento y el control de la produccion estan interrelacionados y no pueden separarse
al momento de que se realice un plan, dichos métodos son importantes para toda empresa,
debido a que anticipa a lo que se debe producir teniendo en cuenta los recursos requeridos y

asi poder satisfacer al cliente.
Dimension 01: Planificacion Maestra de produccién (PMP)

Marquez (2015) insiste: “La planificacion Maestra de la Produccion (PMP) permite

establecer la produccion a escala de producto final del sistema productivo, tanto para un

12



periodo de tiempo determinado de largo plazo, en términos de cantidad y tiempo, a su vez
en el momento en que deban ser el inventario de la empresa, por lo que el plan maestro de
produccidn se enfocara en los componentes relacionados con la demanda fuera de la unidad

que se esta fabricando”(p.1).

Segun Garzaa (2017) nos dice: “La planificaciéon Maestra de produccion, también conocido
Maestro, MPS (Main Production Schedule) o PMP esta basado en la planificacion a nivel
eficaz. Mientras que la planificacion los planes maestros se enmarca en el modelo tactico y
son objetivos temporales mensuales se analizan en unidades de tiempo, pero la planificacion
maestra de produccion toma unidades de tiempos muy cortas, basicamente semanas, porque

es mas detalla al analizar los momentos definido de un producto particular” (p.1).

Por lo tanto, el programa maestro de produccion se encarga de determinar la cantidad y el

tiempo de desarrollo para un proceso en particular.

Obijetivos del PMP:
Hay dos objetivos principales del plan maestro de produccion:

Planifica para que los bienes y servicios se completen a tiempo, para satisfacer las

necesidades del cliente.

Implementacion de un plan para evitar la congestion y la carga liviana de las instalaciones
de produccion, para que las cantidades producidas se usen con eficiencia y como resultado

obtener bajo el coste de produccion (Andrade, 2012, p.1).

Dimensién 02: Sistema MRP

Acerca del Sistema MRP, Cuatrecasas (2012) nos dice que: “El sistema MRP se utilizan
principalmente para planificar la unidad y el tiempo de produccién, los cuéles son apropiados
para un mejor control en base al método push y las propias necesidades de venta, por
consiguiente, los sistemas como la produccion en masa, se ejecutan con esta filosofia.”

(p.389).

Rossi (2017) sostiene que, “la tecnologia de planificacion de requisitos de materiales (MRP)
es ampliamente utilizada por mayoria de las compafiias de fabricacion, pesar de que el campo

de aplicaciones de sefialar algunas debilidades, incluyendo ignora las limitaciones de la
13



capacidad de produccion fijos y tiempos de entrega. Estas deficiencias conducen a menudo
a los inviable la produccion de horarios, los cuales provocan la fluctuacion de las cargas de
trabajo a lo largo del tiempo, ajuste significativo esfuerzo y, finalmente, de forma

impredecible largos tiempos de entrega” (p. 1).

Como podemos observar, el MRP es un sistema de planificacion de la produccion que nos
ayuda a comprender que se debe producir, cuanto y cuando cumplir con un compromiso

determinado.
Elementos de MRP:
Plan maestro de produccion

Para Iiiguez (2003), “es un sistema que establece unidades que se deben producidas en un

tiempo determinado” (p.66).

Listado de materiales (BOM)

Segun Ifiiguez (2003), “esta relacion nos dice que y que proporcion de recursos se requieren

para producir un bien o servicio” (p.66).
Variable 2: Productividad

Acerca de productividad Golnaraghi (2019) afirma: “se describe como una medida
cuantitativa entre la cantidad de recurso utilizado y el producto producido, generalmente se
refiere a la comparacion de las horas- hombre requeridas para producir el producto y las horas
hombre previstas. Asimismo, el autor sefiala que la productividad es un factor clave en el éxito

o fracaso de cualquier proyecto” (p.1).

Grassetti (2018) afirma: “la productividad del trabajo es un resultado que se produce en un
proceso continuo. Por otro lado, demuestra que aumentar y aumentar la productividad es
logara los resultados deseados por la compaiiia sin descuidar todos los recursos utilizados
para producir esos resultados. Muchas veces, la productividad se puede medir por el numero

de unidades producidas y la cantidad de recursos utilizados.” (p. 5).

Czumanski (2016) dijo: “la productividad laboral es una medida global que permite a las
organizaciones comprender que tan bien se estan logrando las metas propuestas, por otro el
autor afirma que tanto la eficiencia como la eficacia son fundamentales porque permite medir
la medida en que los recursos se utilizan para crear un producto apropiado y comparar los

resultados obtenidos con los posibles resultados” (p. 4).
14



Grafa (2018) Establece: "La productividad es el nivel de preparacion o creatividad, tiene
valor en termino empleado, constituye riqueza y ganancia, y definida igualmente a nivel de
ocupaciones, individuos, empresas, instituciones y naciones. También ayuda a administrar
los recursos esenciales que no necesitan ser primero eficiencia, como el tiempo, espacio y la
energia material, para lograr objetivos de ahorro a través de una preparacion rapida, requiere
la aplicacion de la ciencia en tecnologia imaginativa, es complementario a dos propdsitos

interrelacionados, ahorrar recursos y ejecutar la velocidad de hacer o crear” (p. 5).
Para Cruelles (2013) “la productividad es un indicador encargado de medir el uso de factores

Que contribuyen a la fabricacion de un producto, a medida que aumenta la productividad de
nuestro negocio, disminuye el costo de produccion y por ende, nuestro grado de competencia

en el mercado sera mayor” (p.10).

Para Carro y Gonzalez (2012) “La productividad es mejorar el proceso productivo, y mejorar
significa, coste de los resultados obtenidos (salidas) y el coste de los medios empleados

(entradas o insumos)” (p. 3).

Receta de productividad:
Segun Cruelles (2013), la productividad se expresa como:
Rendimiento total: Relacion entre cantidad producida y todos los compuestos utilizados.

Productividad multifactorial: Comprende el volumen de produccion por varios medios,
generalmente trabajo y capital.

Productividad Parcial: Relacion entre cantidad producida y los vehiculos utilizados. (p.11).

Importancia de la productividad:

Para Krugman (2007), “el crecimiento financiero estable se logra solo si el producto final

del trabajador promedio aumenta gradualmente” (p.191).

Posteriormente aprendid que la productividad es un aspecto importante para que la compariia
aparezca en el mercado, sea rentable y obtenga una ventaja competitiva. Para que esto
suceda, cada industria debe tener un conjunto de tecnologias que deben aplicarse a cada

proceso.

Una de las herramientas que ayuda a aumentar la productividad es la planificacion de la
produccién, ya que, si no cuenta con ella, esto conducira a una disminucion de la

productividad, lo que a su vez generara perdidas y perjuicios enormes dentro de la empresa.

Dimensién 01: Eficiencia
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Segun Cruelles (2013) ““es a traves de los medios disponibles, la optimizacién de los recursos
y la capacidad de obtener el producto en el menor tiempo posible. Asi, se obtiene el efecto

entre el rendimiento real obtenido y el rendimiento estandar esperado.” (p.10).

Para Garcia (2014), “es la relacién entre el dinero planeado y los medios realmente

obtenidos. Eficiencia es realizar las cosas de manera correcta” (p. 344).

Se entiende por eficiencia el uso de los medios disponible para alcanzar metas y asi

aumentar la productividad.
Dimensidn 02: Eficacia

Segun Cruelles (2013) “es la capacidad de alcanzar un objetivo después de realizar una

accion” (p.11).

Segun Garcia (2014 p. 344) “es el logro de un resultado, el logro de una meta
independientemente de los recursos o factores utilizados en el proceso durante un periodo

de tiempo™.
Formulacion del Problema

Temas Generales

¢Como la planificacion de la produccion mejorara la productividad de la compafiia Afersa
E.LR.L, Ate, 2019?

Problema Especifico

P.E.1: ;Como la planificacion de la produccion incrementara la eficiencia de la
compafiia Afersa E.I.R.L, Ate, 2019?

P.E.2: ;Como la planificacion de la produccion incrementara la eficacia de la
compafia Afersa E.l.R.L, Ate, 2019?

Justificacion de la

investigacion

Bases tedricas
Esta encuesta se basa en la adquisicion de conocimiento sobre la planificacion de la produccion
y la productividad y serda muy util y facil de entender para los estudiantes que necesiten
informacién sobre los temas. Asi mismo, con un buen manejo de la planificacién de la
produccidn, es posible mejorar los procedimientos de los procesos de la empresa, de manera

que los pedidos se entreguen al cliente en la fecha acordada previamente sin ningin problema
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y se generen actividades de la empresa para agregar valor al proceso.

También, se contara con formatos, registros que seran utilizados y asi poder llevar un control
de las operaciones, entregas de pedidos y suministros, fechas de entrega de pedidos, etc.De

esta manera, se utilizara mejor los recursos de la empresa y se obtendra grandesresultados.
Justificacion practica

Se enfatiza la importancia de la planificacion de la produccion en las areas productivas de la
compafia para reducir las actividades que no generan ningln tipo de valor reprocesos,
pedidos no conformes entregados a los clientes, y mejorar la productividad, ya que no se
controla en laempresa AFERSA; asi cuando se presentan diferentes problemas en diferentes
campos, se puede desarrollar un buen estudio y se puede desarrollar la informacién aplicada

en esta investigacion actual y de esta manera se sugieren posibles soluciones.
Justificacion metodoldgica

La planificacién de produccion perfeccionara los procesos en la empresa AFERSA lo cual
permitird que se realice una programacion excelente ya que habra un buen sistema de
produccidn, esto ayudara a mejorar el abastecimiento de productos a la clientela reduciendo

los retrasos, brindando calidad y confianza al comprador.

De esta forma, desde que se elabora el producto hasta que se vende, estar controlado,
permitiendo una mejor optimizacién del tiempo en el area de produccion ynuna mejor

calidad del producto.
Justificacion econdmica

El proyecto permitira reducir costos, asi como la rotacion de clientes por retrasos en las
entregas, ya que se elaborara un plan de produccion para aumentar la productividad de
AFERSA. a su vez esto permitira que los trabajadores terminen su labor en un corto tiempo

sin necesidad de pagar horas extras.
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Hipotesis
Supuesto Generales

La planificacion de la produccion impulsa la productividad en Afersa E.I.R.L,Ate, 2019.

Supuestos Especificos

H.E.1: La planificacion de la produccion mejora la eficiencia de la empresa Afersa
E.LLR.L, Ate, 2019.

H.E.2: La planificacion de la produccion mejora la eficacia de la empresa Afersa
E.LR.L, Ate, 2019.

Objetivos

Objetivo General

Determinar como la planificacion de la produccion mejora la productividad de la empresa
Afersa E..R.L, Ate, 2019.

Objetivos Especificos

O.E.1: Determinar como la planificacion de la produccion puede mejorar la
eficiencia de laempresa Afersa E.1.R.L, Ate, 2019.

O.E.2: Determinar como la planificacion de la produccién puede mejorar la
eficacia de laempresa Afersa E.I.R.L, Ate, 2019.
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I1l. METODOLOGIA
3.1. Tipo de estudio y disefio

El disefio de investigacion del proyecto “Planificacion de la produccion para mejorar la
productividad de Ate Vitarte de AFERSA, 2019” es un disefio experimental —
preexperimental ya que su enfoque es cuantitativo y su objetivo es aplicable. En segundo

lugar, se elabora la base teorica.

Para Hernandez, Fernandez & Baptista (2018), la investigacion aplicada es el estudio de la

resolucion de conflictos del mundo real.

El estudio aplicado se caracteriza por buscar aplicar o utilizar los conocimientos adquiridos

para encontrar soluciones a problemas basados en un marco teérico.

Malhorta (2008) afirma: “en las encuestas preexperimentales, los sujetos de estudio no se
asignan ni se emparejan al azar, sino que los grupos se forman antes de realizar el

experimento” (p. 229).

Disefio Pre-Experimental:

En la representacion de graficos se utilizard un sistema de representacion genérico, similar
a la anotacion utilizada por Cook y Campbell (1979) y Campbell y Stanley (1963).Establezca

la anotacidn de la siguiente manera:

R: Aleatorizacion (R aleatoridad, “oportunidad™)

O: Observaciones, mediciones registradas en el pre o post test

X: Tratamiento (los indices 1 a n indican diferentes tratamientos)

Segun Malhorta (2008), nos menciono la siguiente formula:

o1 02

X
Pre 3 Post prueba

Trabajaremos con un grupo de indagacion (G) porque este es un caso experimental
(procedimiento de produccion)

ya que es una condicion experimental (programa de produccién) para mostrar su impacto en la
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variante dependiente (productividad).

G: Grupo o0 muestra
OL1: Productividad antes de optimizar el modelo.
0O2: Productividad después de optimizar el modelo.

X: El periodo de mejora del modelo optimizado.

3.2. Operacionalizacion de Variable
Segun Behar (2008), una variable se refiere a una caracteristica, aspecto, propiedad o dimension de
un fendmeno, y puede tomar diferentes valores. Para operacionalizar las variables, se necesita saber
su valor convirtiéndoles en definiciones susceptibles de calcular,por tanto, es apropiado tener

en cuenta sus conceptos nominales, practicos, operativos” (p.53).

Que significa este término, hecho y practica.

Nuestro estudio tuvo dos variables.

- Cronograma de produccion: Variante independiente, ya que mostrara la causa del
problema

- Productividad: Variante dependiente que indicara los resultados del problema.

3.3. Poblacién y Muestra

Segun Arias (1999), afirma que “una poblacion es un conjunto de factores con caracteristicas

comunes que es objeto de analisis y sujeto de conclusiones validas de encuesta” (p.29).

Por lo tanto, la poblacidn se determinara en 96 informes/ dia de produccion en la elaboracién
de shampoo lo cual servirdn como base para la investigacion desde el mes de mayo hasta

agosto.

Muestra

Para Gomez (2006), “una muestra debe ser esencialmente un subgrupo representativo de una
poblacidn, es un subconjunto de elementos pertenecientes a un conjunto definido por una

caracteristica que llamamos poblacion” (p.111).
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Las muestras se determinaran utilizando la ecuacion de la media apareada.

(ot + )22 %02
A2

n=

(1,96 * 0,802) * 5,292
n=
2.402

n = 39 dias

Alfa=95% <> 1.96 = 0.05
Beta=20% <> 0.84
0=5.29

A=2.40

N=39

Muestreo

En este estudio de indagacion se utilizara un muestreo no probabilistico con los registros

diarios de produccion que sera de 48 reportes antes y 48 reportes despues.
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3.4. Técnicasy herramientas de recoleccion de datos, validez y
confiabilidadTécnicas de recoleccion de datos

Bernal (2010) afirma que “durante la recopilacion de datos de la indagacion también
conocida como investigacion de campo, los datos o la informacion que se recopila sirven
para poner a prueba las hipotesis, también se dan respuestas de investigacion y se logran

objetivos analiticos” (p.191).

Mufioz Giraldo et al. (2001), los estudios de enfoque cuantitativo usan frecuentemente las siguientes

herramientas y metodos para larecopilacion de datos:

e Encuestas, entrevistas, notas metodologicas, inventarios, etc. (p.192).

e Diagrama de flujo: Permite analizar las actividades del sitio de produccion de la compaiiia,
para visualizar como se realiza el trabajo desde la elaboracion del producto hasta el

consumidor final.
Herramientas de recopilacion de datos
Las herramientas que se utilizaran son las siguientes:

e Formulario de datos. — Son archivos utilizados para obtener datos de condiciones
observadas que seran procesadas posteriormente.

e Desajuste de salidas (SNC). —La base de datos propiedad de la empresa donde se registra
cada vez que se presenta un reprocesamiento, retraso o parada de maquina en cada sitio de
la compafiia.

e Registro de ordenes de trabajo. —Este es un registro del pedido, cuando fue entregado a
tiempo, o retrasos.

¢ Informes de produccion. — Son ejecutadas diariamente por el operador, donde marcan el
avance que han realizado en el dia y el tiempo que demora en ejecutarla

Validez.

Instrumento de medicion del nivel de confianza, se aplicaran en conjunto con el método de
correlacion de Pearson, el cual brindara informacién disponible del sistema estadistico
SPSS.24, el cual ejecuta los resultados para validar los indicadores del proyecto de

investigacion.

Confiabilidad.
Segun Hernandez, Fernandez y Baptista (2010), “La confiabilidad de un instrumento de medida
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es el grado en que su aplicacion repetida a la misma persona u objeto conduce el mismo

resultado” (p.200).

La credibilidad de la encuesta se hard mediante la recopilacion de datos de fuentes primarias

en el campo de trabajo de la empresa y las observaciones correspondientes.

La confiabilidad para la investigacion sera a través de la recoleccion de datos de la fuente

primaria que sera en el campo de labor de la empresa con la observacién correspondiente.

3.5. Procedimiento

Descripcion general de la empresa

Descripcion:

La elaboracion del producto se observa en el (anexo 8), donde inicio con la mezcla de los

componentes quimicos, luego dicha mezcla es envasada en un serpentin de pléstico 0 mangas

que lleva el logo de la marca y los demés comentarios, después pasa por la maquina manual

que realiza el sellado y cortado de los cojines, posteriormente se pone la tapa y por dltimo

se empaqueta de doce sobre un carton y envuelto con film para su despacho correspondiente.

Analizar la situacion actual

Tabla 1: Produccion semanal

Analista: Ascona Cornelio, Abigail | Area:
Eficiencia Eficiencia = (Tiempo de uso real) /(Tiempo Total Planificado)x100
Eficacia = (Produccién Real Alcanzada) /(Produccién Prevista)x100
Eficacia
Instrumento: | Formato de recogida de datos indice: Productividad
Mes Semana Dia Eficiencia Eficacia Productividad
Mayo 1 lunes, 20 de mayo de 2019 | 85,63% 63,10% 54,03%
2 lunes, 27 de mayo de 2019 | 86,15% 63,57% 54,77%
3 lunes, 03 de junio de 2019 86,67% 60,24% 52,21%
Junio 4 lunes, 10 de junio de 2019 86,84% 66,67% 57,90%
5 lunes, 17 de junio de 2019 85,83% 64,52% 55,38%
6 lunes, 24 de junio de 2019 | 86,63% 61,90% 53,62%
Julio 7 lunes, 01 de julio de 2019 86,32% 64,52% 55,71%
8 lunes, 08 de julio de 2019 86,46% 59,76% 51,67%
Media general 86,32% 63,04% 54,41%
Elaboracion: Hecho en casa.
Descripcion:
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En el caso actual, hay una tabla de productividad semanal, podemos ver que en la semana 1

de mayo la eficiencia es de 85,63%, en la eficacia es de 63,10% y con una productividad de

54,03% de la misma manera se puede evaluar con las siguientes semanas. En el promedio

total tenemos la eficiencia de 86,32%, en la eficacia un total de 63,04% vy el total de la

productividad de un 54,41% antes de la instalacion del instrumento.

Sugerencias de mejora: Planear

Tabla 2: Planificacion de Acciones para los malos planes de produccion.

Acciones correctivas en la planificacién de la produccion

POR

QUE QUE

QuI
EN

cOMO

CUANDO

JUL-AGOS

Area de oportunidad
Proceso (s)

Evaluacioén de la

causaraiz

Responsable

Plan de accién

15/07/2019 - 20/07/2019

22/07/2019 - 27/07/2019
29/07/2019 - 03/08/2019

05/08/2019 - 10/08/2019

Observaciones

Area de almacén

Plan de produccién razonable
Mal plan de produccién

Gerente

1.- Crear un plan de verificacion
estadistica para el control de
materiales.

2.- Establecer coordinacién con las
diferentes areas que abraca el SIPOC
material.

3.- Administrar y capacitar a todo el
colaborador de almacén.

Encargado

1.- Trabajo continuo de
inventario mensual.

2.- Formacién continua del personal de
almacén.

3.- Establecer una coordinacion
continua con el director.

Descripcion:

Fuente: Elaboracion propia.

Nosotras las investigadoras proponemos al gerente en una reunion a llevar a cabo las

siguientes acciones:

1.- Que por la falta de materiales se planea realizar un control estadistico de los insumos,
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materiales, etcétera.

2.- Se realiza un diagrama de autoayuda de SIPOC para poder coordinar mejor con los
proveedores y clientes, mejorando asi la produccion.

3.- Se ha implementado la formacion de graficos que sirven para mejorar la adquisicién de

materiales.
4.- Se realiza constantemente coordinaciones para llevar a cabo los inventarios

adecuados.5.- Se realizo6 varias reuniones con todos los involucrados.

Tabla 3: Tabla de plan de accion del desconocimiento de un PMP

]
3
ks S 2121313
° 2 | 91919 o
5 2 | Q@ N R-AR
=] N o) I
5 E |°g < S| | ®| 3
S | € = 1%} . 2 N| | O|
2 3 |o c Plan de accidn olalalae
o 8 b 8_ Al 9| 9| o
o = |35 @ RIS 8|8
g S 2 S|5|5|8
(] L Ol N| o | Wv
N | N| N| O
1.- Realizar un programa de PMP.
n_ [} A ' . 7
a s £ | 2.- Realizar la planificacion de las
c | =] o @ | actividades del PMP.
@ [a % 8
Q .
g 3 = 3.- Coordinar el modo de empleo
< g 5 de las actividades del PMP.
g | 8| E
put E S 1.- Coordinar las asignaciones
g 8 S -c% encargadas del gerente.
c
o 2 o .
o| 8 S | 2.- Coordinar los planes del PMP.
a Q . .
5 | 3.- Organizar reuniones con
todas las partes interesadas.

Fuente: Hecho en casa.

25



Descripcion:

1.- El programa Maestro de Produccién (PMP) ha sido desarrollado de acuerdo con los

estandares requeridos por la empresa.

2.- Se toma en cuenta las demandas y pronosticos para su elaboracion.

3.- Se tiene registrado los inventarios iniciales y finales de la produccion.

4.- Se realiz6 las coordinaciones con todos los involucrados.

5.- Se capacito el modo de empleo del PMP.

Tabla 4: Tabla de la ausencia de un MRP

Acciones correctivas en la planificacion de la produccion
POR | QuE | QUIEN COMO JANRD
QUE JUL-AGOS
o o|lo|o| o
@®© o =A== =
© — o o o o
c S © o Qe grdo
= = S S| 5|88 :
g € 3 ?) § E § § Observaciones
2 | B | S~ c Plan de accién N
o o o = o ()] ()] (o)) (o))
© 1) c ® o gl alala
o & S © € RIS 8|8
e 9 NEIEE:
= S 3 elolgle
Q M o SR8
1.- Desarrollar un plan de
demanda que se ajuste a las
necesidades de la region.
2.- Establecer los tiempos de
g demora de los materiales en la
o adquisicién.
Q - A
0} 3.- Determinar los materiales a
comprar en el momento
S & adecuado, para crear un tiempo
S s & moderado
% K > 1- Coordinacion de trabajos
o c | 2 o |conformatos de
'g S| c S | requerimientos de materiales.
o a n % 2.- Control de inventario de
@ g © |todos los materiales.
. 1T
3.- Coordinacion continua con el
gerente.
o 1.- Participar en todas las
2 actividades formativas
§ coordinadas.
= 2.- Alinearse estrictamente a
< las instrucciones técnicas.

Fuente: Elaboracion propia.
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Descripcion:
1.- De acuerdo con las necesidades de la compaiiia se realiza un plan de requerimiento de

materiales para el almacén.

2.- Se tiene el conocimiento de los materiales que mas se demoran en adquirir y estas estan

clasificadas de manera oportuna.

3.- Se le entregara un sobre stock de seguridad conteniendo los materiales que sean

vulnerables en la adquisicion.
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Implementacion: Mala planificacion de la produccion

Diagrama N° 1: Mal plan de produccion

Fhse

<

DIAGRAMA DE FLUIO

Almacen

Requerimiento
por parte del
personal

!

Se tiene en
funcionamiento el
RPM

Aplicar la mejora
continua para la
planificacién en

adquirir los
materiales

Procede a realizar
la mejora

y

El personal

comienza a

preparar el
requerimiento

continua en la
planificacion

A

A 4
Se procede
- werificar en el
RPM

v

La entrega de
materiales se
procede hacer de la
manera optima

v

El personal de
produccion recibe
los materiales
oportunamente

v

La produccién
avanza
satisfactoriamente

Elaboracién: Hecho en casa.
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Diagrama N° 2: Sipoc de materiales de produccion

Proveedor (S) Entrada (1) V‘ Proceso (P) Salida (O) >
1ex apon l
Cloruro de sodio
Xiatec S.A.C Fraganmat Liquido de shampoo Afersa EIRL
conservantes para las mascotas
plastital S.A.C Manga Llenado del shampoc Afersa EIRL
Personal natural tapita Cojin tapado Afersa EIRL
Mercado mayorista cartén Paquetes de doce Afersa EIRL
Centro de lima Film o .
. Veterinaria Perrito
Producto final )
feliz
Fuente: Elaboracion propia.




Diagrama N° 3: Visita de compafiia en el segundo piso.

AREA OFICINA Bgr;o
DE COMEDOR |ADMINISTRATIVA| o
ENVASADO
~ ] 1 Pl
AREA DE
ENSEYU AREA DE MEZCLADO
v ENVASADO
MUESTRAS | PELETIZADOS =ity
| | 71
AREA DE B
MEZCLADO ALMACEN DE
Y ENVASADO PRODUCTO
SHAMPOO Y TERMINADO
FIPRONIL
ENTRADA
Y SALIDA i

Fuente: Elaboracion propia.

Diagrama N° 4: Visita de empresa a la tercera planta.

BANO DE

AREA DE
MEZCLADO

VARONES DE POLVO
~ 1
AREA DE
MATERLA
PRIM.A
x\ | ALMACEN DE
- PRODUCTO
AR DE OFICINA TERMINADO
ENVASADO | ADMINIS-
DE TRATIVA
ENTRADA| POLVOS N
TERCER
PISO

Fuente: Elaboracion propia.
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Descripcion de la implementacion del mal plan de produccién:

La implementacion por este motivo se ha logrado mediante el desarrollo el flujo de diagrama
en el proceso correcto de como seguir utilizando la herramienta MRP y la buena
planificacién de la adquisicién de los materiales para la produccion del producto de la
empresa, se verifica correctamente los procedimientos que se tiene que hacer y si hay alguna
deficiencia, se debe realizar una mejora continua a medida que esta herramienta se utiliza

por primera vez.

Por otro lado, el diagrama SIPOC permitird la identificacion de los procesos desde el
proveedor hasta el cliente final con ese diagrama que es de autoayuda nos permiteestablecer
mejor las ideas del proceso y satisfacer a los clientes de manera mas efectiva de la misma

manera tener una lista de los proveedores cumplidos.

Se realizo el diagrama de recorrido del segundo y tercer nivel este permite identificar y
establecer de manera correcta la distribucion de los procesos de construccion de productos

para la optimizacion del espacio y la correcta produccion.

Tabla 5: Desconocimiento del Plan maestro de produccion.

Plan maestro de produccion
Analista: Canchihuaman Terrel, Shirley lote fijo 1680
Meses
Parametros Mes 3 |Mes 4| Mes5| Mes6| Mes7 | Mes8 | Mes9 Mes 10
existencias 250 930| 1370| 1650| 150 430 610 690
Predecir 900| 1000| 1200| 1500| 1324 1400 1450 1870
Ordenar 1000| 1240| 1400| 1200| 1400 1500 1600 1700
inventario final 930| 1370| 1650 150| 430 610 690 500
MPS 1680| 1680| 1680 0| 1680 1680 1680 1680

Fuente: Elaboracion propia.
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Instrucciones para la implementacién del plan maestro de produccion:

Se elaboro un plan maestro de produccion que permitié saber cuanto se tiene que producir
desde un inventario inicial sumado a la produccion, restando el méximo de la diferencia del
pronostico y pedido, se tiene un inventario final para el mes siguiente que seré el inventario
inicial. Esto ayudara de cuanto podemos producir para el siguiente mes y de esta manera se
podra tener un stock de productos necesarios que cumplan en satisfacer elrequerimiento de

pedidos a los clientes.

Tabla 6: Ausencia de un MRP

A Pack 420 1 Lote- lote 150, semana 1 0
B Envase plastico 5040 1 300 100, semana 2 | 10
C Tapas 5040 1 420 200, semana 3 | 10
D Comp. quimico 12 3 14 10,semana 2 2
E Cartén 420 1 35 20, semana 2 5
F Plastico 420 1 35 20,semana2 | °

Lista de materiales

!A B(12)
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Tabla 8: datos

Dias trabajados/ semanal 6
Pack / dia 70
Pack /docena 12
Quimico-cilindro /dia 1000ml| 2

Tabla 7: Planificacién de necesidades de materiales de la empresa.

SEManas 1 2 3 B
reguerimiento bruto 4201 420 420 420 420 420420
recepriones programadas 150
proyeccion de disponibilidad 4201 570| 150 H H H 0 0 H
reguerimientos netos 270 420] 420 420) 420(420
planificacion del pedido 270 420 420( 420( 420( 420

Materiales B disp-5040 tiempo esp. 1 semana LOTE=420

SEManas 1 2 3 4 S & 7| B
reguerimiento bruto 0] 3240) 5040 | 5040] 5040 | 5040({5040{ 0O
recepciones programadas 00
proyeccion de disponibilidad 5040 | 5040] 1800 0 0 0 0 0 0
reguerimientos netos 3040 | 5040 5040 | 5040 5040
planificacion del pedido 3040 5040 | 5040] 5040 ) 5040

Materiales C disp-5040 tiempo esp. 1 semana lote=300 SS=10

semanas 1 2 3 4 5 6 7 8
requerimiento bruto 0| 3240| 5040| 5040 5040| 5040| 5040 0
recepciones programadas 200
proyeccion de disponibilidad | 5040| 5040| 2000 0 0 0 0 0 0
requerimientos netos 3040| 5040| 5040| 5040| 5040
planificacion del pedido 3040| 5040| 5040| 5040 5040

Materiales D disp-12 tiempo esp. 3 semana lote=14 programa=10 s2

semanas 1 2 3 4 5 6 7 8
requerimiento bruto 0| 270 420| 420| 420| 420, 420 0
recepciones programadas 10
proyeccion de disponibilidad 12 72 60 60 60 60 60 60 60
requerimientos netos 248 | 420| 420 420| 420| 420
planificacion del pedido 248| 420| 420| 420( 420| 420
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Materiales E disp-420 tiempo esp. 1 semana lote=35 programa=20 s2
semanas 1 2 3 4 5 6 7 8
requerimiento bruto 0| 270 420| 420| 420| 420, 420 0
recepciones programadas 20
proyeccidon de disponibilidad 420| 420| 170 0 0 0 0 0 0
requerimientos netos 250| 420| 420| 420| 420
planificacion del pedido 250 420| 420| 420| 420

Materiales F disp-420 tiempo esp. 1 semana lote=35 programa=20 s2

semanas 1 2 3 4 5 6 7 8
requerimiento bruto 0| 270 420| 420| 420| 420, 420 0
recepciones programadas 20
proyeccion de disponibilidad 420| 420| 170 0 0 0 0 0 0
requerimientos netos 250 420| 420 420| 420
planificacién del pedido 250| 420| 420| 420| 420

Descripcion de la implementacion de la Ausencia de un MRP:

La planificacion de requisitos de materiales se implementa porque se necesita mucho tiempo
para obtener los materiales para la elaboracion del producto, con este MRP se tiene
desglosado el producto en subproductos y con las cantidades correspondientes que se
necesita sabiendoque algunos materiales se demoran en adquirir es por eso por lo que esta

herramienta debe adaptarse a las necesidades de la compafiia.

Se ha verificado que varios materiales tienen diferentes fechas algunas demoran semanas en
Ilegar a laempresa es por esta razon que se esta pidiendo con semanasde anticipacion algunas

deben tener un stock garantizado para que la produccion no se detenga.

3.6. Procedimiento analitico de datos

En el estudio descriptivo se utiliza Excel, que permite determinar acciones en las variables
independientes, y que también permite analizar el tipo de graficas que se utilizaran para la
investigacion.

En las conjeturas se uso el SPSS.24, y este software proporcionara cuadros estadisticos.

En la evaluacion si la muestra es mayor a 30 puntos de datos, se usara el estadistico llamado

Kolmogorov-Smirnov.
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Pero si el estudio contine una muestra menos de 30 puntos de datos, se usara el estadistico

Shapiro-Wilk. Cuando los datos son un parametro, use la palabra T del estudiante para

probar hipotesis. Se utilizara el caligrafo de Wilcoxon cuando el resultado sea contrario y se

dé un valor no parameétrico.

3.7. Aspectos éticos

Los indagadores aseguraron que las identificaciones conseguidas en esta investigacion

fueron correctos y acordes con los criterios del estudio de la Facultad de Ingenieria

Industrial y la Universidad Cesar Vallejo.

Los datos utilizados para la investigacion obtenidos en las areas productivas de la compafiia

AFERSA EIRL seran recabados en estricta confidencialidad y teniendo en cuenta las

normas de privacidad, por lo que solo se haran publicos durante el proyecto de investigacion

y con fines académicos

RESULTADOS

4.1. Analisis descriptivo

Tabla 9: Analisis comparativo de productividad

Comparacidn de la Productividad
Semanas Productividad Antes | Productividad Después

Semanal 54,03% 80,21%
Semana 2 54,77% 78,18%
Semana 3 52,21% 79,49%
Semana 4 57,90% 79,56%
Semana5 55,38% 78,09%
Semana 6 53,62% 79,27%
Semana 7 55,71% 79,75%
Semana 8 51,67% 80,53%
Promedio 54,41% 79,38%

Incremento 31%
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Diagrama N° 5: Diagrama de barras de productividad

I NS L Sé”."a."!ai Semana |Senana’Semana; .Sémana Semana ;Semana:

U IR S U S AR S I A P 310000 61178
- | Productividad-Antes - | 54.03% -54.77% | 52.21% | 57.90%. -55.38% -53.62% | 55.71% 51.67% - -

. . |EProductividad Despues] 80.21%:|:78.18% [ 79.49% ] 79.56%:.78,09% |. 79.27%| 79.75%/ :80,53% |

Descripcion:

Fuente: Elaboracion propia.

En la tabla N°9 en el comparativo de productividad, la media anterior es de 54,41% vy la

media después es de 79,38%, ante estos datos existe un incremento de 31%.

Tabla 10: Comparativo por semana de eficiencia

Comparacion de la Eficiencia
Semanas Eficiencia Antes Eficiencia Después

Semanal 85,63% 92,05%
Semana 2 86,15% 91,98%
Semana 3 86,67% 92,22%
Semana 4 86,84% 92,05%
Semana 5 85,83% 91,88%
Semana 6 86,63% 92,22%
Semana 7 86,32% 92,01%
Semana 8 86,46% 91,91%
Promedio 86,32% 92,04%

Incremento 6%
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Diagrama N° 6: Diagrama de barras de eficiencia

. .|M Eficiencia.Antes. 85.63% | 86.15%.|.86.67% | 86.84%. | 85.83% .| .86.63% | 86.32%.|.86.46%

- - |I Eficiencia Despues| 92.05% | 91.98% | 92.22% | 92.05% | 91.88% | 92:22% | 92.01% -91.91%

Fuente: Elaboracion propia.
Descripcion:
En el cuadro comparativo de desempefio N° 10, en el promedio anterior el desempefio fue de
86.23%, ademas de este ultimo el desempefio promedio fue de 92.04%, con un incremento de
6%.

Tabla 11: Comparativo por semana de eficacia

Comparacion de la Eficacia
Semanas Eficacia Antes Eficacia Después

Semanal 63,10% 87,14%
Semana 2 63,57% 85,00%
Semana 3 60,24% 86,19%
Semana 4 66,67% 86,43%
Semana5 64,52% 85,00%
Semana 6 61,90% 85,95%
Semana 7 64,52% 86,67%
Semana 8 59,76% 87,62%
Promedio 63,04% 86,25%

Incremento 27%
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Diagrama N° 7: comparacion de la Eficacia

Fuente: elaboracion propia.
Descripcion:
En el panel N° 11 comparativo de eficacia la media total anterior es 63.04% y la media

posterior es 86.25%, con un incremento del 27%.

4.2. Analisis inferencial

Ensayo de Pearson

Tabla 12: Estadisticas descriptivas

Promedio Desviacion estandar| N
Productividad Anterior 54,4121 3,18607| 48
Productividad Después 79,385 1,68339| 48
Eficiencia Antes 86,3167 0,77702| 48
Eficiencia Después 92,041 0,30809| 48
Eficacia Antes 63,0363 3,58076| 48
Eficacia Después 86,2488 1,7819| 48
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Tabla 13: Correlaciones

Productividad Productividad Eficiencia Eficiencia Eficacia Eficacia
Antes Después Antes Después Antes Después

Correlacion de Pearson 1 -0,212 0,261 -0,045 ,988+ -0,209

Sig. (bilateral) 0,149 0,073 0,764 0 0,154
Pro%&t(ie\;idad Suma de cuadrados y productos vectoriales 477,099 -53,354 30,352 -2,056 529,779 -55,807
Covarianza 10,151 -1,135 0,646 -0,044 11,272 -1,187

N 48 48 48 48 48 48

Correlacion de Pearson -0,212 1 0,154 0,234 -0,242 ,987+

Sig. (bilateral) 0,149 0,295 0,11 0,097 0
Pr%(luscgisj/’iédsad Suma de cuadrados y productos vectoriales -53,354 133,188 9,494 5,694 -68,624 139,211
Covarianza -1,135 2,834 0,202 0,121 -1,46 2,962

N 48 48 48 48 48 48

Correlacion de Pearson 0,261 0,154 1 ,311+ 0,109 0,108

Sig. (bilateral) 0,073 0,295 0,031 0,461 0,466

Ef'i::ﬁggia Suma de cuadrados y productos vectoriales 30,352 9,494 28,376 3,504 14,246 7,02
Covarianza 0,646 0,202 0,604 0,075 0,303 0,149

N 48 48 48 48 48 48

Correlaciéon de Pearson -0,045 0,234 311+ 1 -0,095 0,077

Sig. (bilateral) 0,764 0,11 0,031 0,522 0,603

gggggs Suma de cuadrados y productos vectoriales -2,056 5,694 3,504 4,461 -4,909 1,988
Covarianza -0,044 0,121 0,075 0,095 -0,104 0,042

N 48 48 48 48 48 48

Correlaciéon de Pearson ,988+ -0,242 0,109 -0,095 1 -0,232

Sig. (bilateral) 0 0,097 0,461 0,522 0,112

Eﬂﬁf‘gsia Suma de cuadrados y productos vectoriales 529,779 68,624 | 14,246 -4,909 602,628 -69,681
Covarianza 11,272 -1,46 0,303 -0,104 12,822 -1,483

N 48 48 48 48 48 48

Correlacion de Pearson -0,209 , 987+ 0,108 0,077 -0,232 1
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Sig. (bilateral) 0,154 0 0,466 0,603 0,112
Eficacia Suma de cuadrados y productos vectoriales -55,807 139,211 7,02 1,988 -69,681 149,232
Después Covarianza -1,187 2,962 0,149 0,042 -1,483 3,175
N 48 48 48 48 48 48

Descripcion: En base a los resultados se tuvo el indice de correlacion obtenido al considerar el coeficiente de correlacion de Pearson, y los
resultados tiene una confiabilidad aceptable.



Analisis de la hipotesis general
Productividad

Ha: La planificacion de la produccion mejora la productividad de la empresa Afersa
E.LLR.L, Ate, 2019.

En primer lugar, se contrastaran los supuestos generales, por lo que se requiere una
prueba de normalidad entre la productividad antes y despues de la implementacion
de un plan de produccion para incrementar la productividad y determinar si presenta
un comportamiento paramétrico. Para las pruebas, se utilizard el estadistico

Kolmogorov-Smirnov, ya que hay mas de 30 datos disponibles

Regla de decision:

Si 0.05 es menor o igual al nivel de significancia, los datos tendran un comportamiento no

paramétrico y se utilizara el estadistico Wilcoxon.

Si la significancia es mayor a 0.05, los datos tendran un comportamiento paramétrico y se

utilizara el estadistico T student.

Anterior | Posterior Definicion
p valor > 0.05 Si Si Normal
p valor >0.05 Si no No Normal
p valor > 0.05 No Si No Normal
p valor > 0.05 No no No Normal

Tabla 14: Descriptivos de los casos de estudio

Estadistico| Error estandar
Media 54,4121 0,45987
95% de intervalo de Limite inferior 53,4869
confianza para la media Limite superior 55,3372
Media recortada al 5% 54,3717
Prcfr?tcetn/(i(rjad Mediana 54,61
Varianza 10,151
Desviacion estandar 3,18607
Minimo 48,81
Maximo 60,96
Productividad | Media 79,385 0,24298
Después Limite inferior 78,8962

41



ggsﬁi;jr?zzts;\r/aalg ?nee dia Limite superior 79,8738
Media recortada al 5% 79,3805
Mediana 79,2
Varianza 2,834
Desviacion estandar 1,68339
Minimo 75,95
Maximo 83,06

Tabla 15: Prueba de normalidad

En el cuadro observamos los signos para los dos porcentajes de productividad y hemos
demostrado que los datos utilizados para la validacion generalmente se supone que son
parametros, esto se debe a que se nos da un 0,200 antes y un 0,200 después, por lo que como
ambos son mayores que 0,05, decimos que se tendra que utilizar un estadistico T-Student

para procesar los datos paramétricos.

Contrastacion de la hipotesis general:
Ho: La planificacién de la produccion no mejora la productividad de la empresa Afersa

E.lLR.L, Ate, 2019.

Ha: La planificacion de la produccion mejora la productividad de la empresa Afersa E.1.R.L,
Ate, 2019.

Regla de decision:

Ho: Media anterior de productividad > Media posterior de productividad
Ha: Media anterior de productividad < Media posterior de productividad
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Prueba T

Tabla 16: Estadisticas de doble muestra

N Desviacion estandar | Media de error estandar
Productividad Anterior 54,4121 48 3,18607 0,45987
Productividad posterior 79,385 48 1,68339 0,24298

De la Tabla, podemos ver que el promedio anterior es (54.4121) es menor que el promedio
posterior (79.3850), por lo que se acepta la conjetura alterna y se rechaza por completo la
conjetura nula.

Cuando se completa el anlisis y se acepta la conjetura alternativa, se realiza el analisis con

el valor de p (Sig.)

Base de decision:

Si la significancia estadistica es menor o igual que 0.05 se dara por rechazado la conjetura
nula.

Si la significancia estadistica es mayor que 0.05 se dara por aceptada la conjetura nula

Tabla 17: Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
confianza de la

diferencia
. Desviacion | Media de error
Media , .
estandar estandar

Productividad | 39057

Antes
Productividad

Desp

El valor de sig., se verifica utilizando el coeficiente de 0,000 para la productividad antes y
después de la prueba T de Student, rechazando la conjetura nula y aceptando la conjetura

alternativa de acuerdo con la regla de decision.

Analisis de la hipétesis especifica 1:

Eficiencia

Ha: La planificacion de la produccion incrementa la eficiencia de la empresa Afersa E.I.R.L,
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Ate, 2019.

Luego, se compara la primera conjetura especifica contra la cual se contrasta la normalidad

de la eficiencia antes y después del plan de produccion parar observar si presenta una
conducta paramétrica. En ese sentido la base numérica es mayor que 30 y se usara el

estadrigrafo Kolmogorov-Smirnov.

Tabla 18: Descriptivos

Estadistico Error estandar
Media 86,3167 0,11215
95% de intervalo de Limite inferior 86,091
confianza para la media Limite superior | 86,5423
Media recortada al 5% 86,3511
E\ﬂ(t:ézncia Mediana 86,46
Varianza 0,604
Desviacion estandar 0,77702
Minimo 83,33
Maximo 87,5
Media 92,041 0,04447
Eficiencia | 95% de intervalo de Limite inferior 91,9516
Después confianza para la media Limite superior 92,1305
Media recortada al 5% 92,0313
Mediana 92,08
Varianza 0,095
Desviacion estandar 0,30809
Minimo 91,46
Maximo 92,71
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Tabla 19: Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnova

Estadistico

Eficiencia Antes

Eficienc

Se observa que el Sig porcentual de las 2 eficiencias y que habiendo mostrado que la base de

datos no es normal en la comprobacion de la primera conjetura particular, porque después de

darnos 0.000 y darnos0.001, ambos son menos de 0.05, decidimos usar el estadigrafo de

wilcoxon para la data no normales.

Contrastacion de la hipotesis especifica 1:

Ho: La planificacion de la produccion no incrementa la eficiencia de la empresa Afersa

E.ILR.L, Ate, 2019.

Ha: La planificacion de la produccion incrementa la eficiencia de la empresa Afersa E.I.R.L,

Ate, 20109.

Para tomar las decisiones correspondientes nos basaremos en la siguiente regla:

Ho: peficiencia antes > peficiencia después

Ha: peficiencia antes < peficiencia después

Prueba NPar

Tabla 20: Estadisticos descriptivos

o Percentiles
Desviacion
estandar =
N Media Minimo Maximo | 25 (Mediana) 75
Eficiencia Antes 48| 86,317 0,77702 83,33 87,5| 85,63 86,46 | 86,88
ENciencid 48| 92,041 0,30809 91,46 92,71|91,88 92,08 92,29
Después
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Podemos ver que la eficiencia media antes de (86,3167) es menor que la eficiencia media

después de (92,0410), asi que acepte la hipotesis alternativa y rechace la hip6tesis nula por

completo.

Cuando se completa el examen de los datos, se acepta la conjetura alternativa y esto se

realiza con el analisis de p valor llamado también significancia.

Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

Tabla 21: Rangos

N Rango promedio| Suma de rangos

Rangos negativos Oa .00 .00

Eficiencia Después - Rangos positivos 48p 24,5 1176
Eficiencia Antes Empates Oc
Total 48

Por lineamientos estipulados nos regimos:

La asintotica es menor o igual que (0.05) rechazamos la conjetura nula; pero si la asintética es
mayor que (0.05) se acepta la conjetura nula.

Tabla 22: Estadisticos de prueba

Eficiencia Después - Eficiencia

Antes

Zz

-6,035b

Sig. asintética (bilateral)

.000

Observando el cuadro la asint6tica es de 0.000, esta evaluacion de las eficiencias es dada por

Wilcoxon, que entiende que se rechaza la conjetura nula y se en buena pro la conjetura

alternativa esto mencionado en la norma establecida con anterioridad.
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Analisis de la hipotesis especifica 2:

Eficacia

Ha: La planificacion de la produccién incrementa la eficacia de la empresa Afersa E.I.R.L,

Ate, 2019.

Al igual que con los supuestos generales de contraste, se probard la segunda conjetura

especifica, a efecto de probar la prueba paramétrica de las eficiencias y asi comprobar que

la implementacién del plan de produccién muestra comportamientos normales. Ya que la

data tiene un valor mayor que 30 este sujeto de evaluacion con el estadigrafo de

Kolmogorov-Smirnov.

A fin de corroborar la data del estudio nos regiremos a la regla de decision anteriormente

mencionada que si el p valor es menor o igual a (0.05) la data tiene un comportamiento no

normal y por el contrario el p valor es mayor que (0.05) tiene un comportamiento normal.

Tabla 23: Descriptivos

Estadistico| Error estandar
Media 63,0363 0,51684
95% de intervalo de Limite inferior 61,9965
confianza para la media Limite superior 64,076
Media recortada al 5% 62,9902
Eficacia -
Mediana 62,86
Antes
Varianza 12,822
Desviacion estandar 3,58076
Minimo 57,14
Maximo 70
Media 86,2488 0,25719
95% de intervalo de Limite inferior 85,7313
confianza para la media Limite superior 86,7662
Media recortada al 5% 86,2419
Eficacia -
. Mediana 85,71
Después

Varianza 3,175
Desviacién estandar 1,7819
Minimo 82,86
Maximo 90
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Pruebas de normalidad

Podemos observar que la significancia es en el orden correcto, y se ha demostrado que la data

de la segunda conjetura no tiene conductas no paramétricas, ya que los valores que se evidencia

en el cuadro es 0.028 antes y a.000a posterior, entonces como ambos son menores a 0.05, es

decir, dado las reglas de decision, tendremos que usar estadisticos de Wilcoxon en datos no

paramétricos.

Contrastacion de la hipotesis especifica 2:

Ho: La planificacion de la produccion no incrementa la eficacia de la empresa Afersa

E.I.LR.L, Ate, 2019.

Ha: La planificacion de la produccién incrementa la eficacia de la empresa Afersa E.1.R.L,

Ate, 2019.

Siguiendo con las evaluaciones estadisticas nos apoyaremos en la siguiente norma

establecida: Para el supuesto nulo, la media de la eficiencia antes debe ser mayor o igual a

la media de la eficiencia posterior. Y para el supuesto alternativo la media de la eficiencia

anterior debe ser menor que la media de la eficiencia posterior.

Pruebas NPar

Tabla 24: Andlisis de la media en la eficacia.

Percentiles
Soovingic
N | Media| —oV29N | Minimo| Maximo| 25 |50 (Mediana)| 75
estandar
Eficacia Antes 48| 63,036 3,58076 57,14 70 60 62,86| 65,355
Eficacia Después 48| 86,249 1,7819 82,86 90| 84,65 85,71| 87,14
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Como podemos ver, la eficiencia media antes de (63,0363) es menor que la eficiencia media

después de (86,2488), este comparativo nos indica que acepta la conjetura alternativa y no se

acepta la conjetura nula, asi queda demostrado en la tabla.

Una vez que se completa el ensayo se acepta la conjetura alternativa, el examen continta con

la significancia.

Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

Tabla 25: Rangos

N Rango promedio| Suma de rangos

Rangos negativos Oa| 0 0

Eficacia Después - Rangos positivos 48p 24,5 1176
Eficacia Antes Empates Oc
Total 48

Para el cuadro siguiente se evaluara con la regla de aceptacion o rechazo de los supuestos, para

ello nos regiremos la norma ya establecida que la asintotica es menor o igual a 5 centésimas de

decimal se rechaza el supuesto de nulidad y si la asintdtica es mayor que 5 centésimas de

decimal se acepta el supuesto de nulidad

Tabla28: Prueba Z de eficacia

Eficacia Después - Eficacia

Antes

Z

-6,036b

Sig. asintética (bilateral)

En el cuadro se verifica el valor de la asintotica. La estadistica aplicada por Wilcoxon

a la data anterior y posterior es 0.000, ello permite rechazar la conjetura nula y aceptar la

conjetura alterna, segun la norma estadigrafo.
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DISCUSIONES

Como se observa en el cuadro 16 de la hoja 54, la productividad promedio (variable
dependiente) anterior a la implementacion tiene un valor de (54.4121), la cual es muy inferior
a la productividad promedio después de la implementacion (79.3850), lo que permite que los
resultados obtenidos sean similares a los de Mayta (2017) tuvo como objetivo disefiar un
sistema de control y planificacion de la produccion hipotéticamente probado para generar
ganancias de productividad, cuyo proposito es identificar las relaciones de causa y efecto y
sacar conclusiones. En la cual se realiza analisis de capacidad de planta, y se reducen tiempos

de entrega en un dia, la capacidad construida aumento6 de 64.90% a 80.63%.

También se observa que el cuadro 21 de la hoja 58, la eficiencia promedio (variable
dependiente) antes de la implementacién es (86.3167), la cual es muy inferior a la eficiencia
promedio después de la implementacion (92.0410), lo que permite la optimizacion. Los
resultados obtenidos son consistentes con los hallazgos de Leyton (2015), quien formd parte de
esta encuesta, la cual concluyd que los niveles de produccién en el 2015 fueron superiores a
los del mismo periodo del 2014, logrando un incremento minimo de 9% y un incremento
méaximo de Para El 42% de los encuestados, todos estos se logran porque cuentan con todos los
recursos gque necesitan para realizar la funcion, cubriendo asi las necesidades. Asi mismo se
contd con una mejor gestion, aunque las entradas siguen siendo mayores que las salidas, ese

aumento de un 10% a 16%.

En el Cuadro N° 26 péagina 62, la eficiencia promedio pre-implementacion (variable
dependiente) es (63.0363), la cual es muy inferior a la eficiencia promedio post-
implementacion (86.2488), lo que permite un incremento. Los resultados obtenidos estan en
linea con la encuesta de Ladines (2016), que formo parte de esta encuesta, y concluy6 que la
implementacién del sistema en todos los aspectos de la empresa cumplié con las metas
establecidas y logré6 ganancias como la reduccion de costos, los beneficios como el

cumplimiento son entregado a los usuarios, etc.

Los resultados obtenidos estan en linea con la encuesta de Ladines (2016), que formo parte de
esta encuesta, y concluyd que la implementacion del sistema en todos los aspectos de la
empresa cumplio con las metas establecidas y logré ganancias como la reduccion de costos, los

beneficios como el cumplimiento son entregado a los usuarios, etc.
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V. CONCLUSIONES

Para poner en marcha el proyecto, primero se tuvieron que analizar los problemas del servidor
de productividad y se identificaron varias razones, pero las tres principales fueron:

- Mala planificacion de produccion.

- Desconocimiento PMP.

- Ausencia MRP

v Con base en los supuestos generales, se concluye que la implementacion incrementara
significativamente la productividad de la comparfiia, como se muestra en la Tabla 9 y grafico
N° 07 en la pagina 46, respectivamente, un incremento de 54.41% a 79.38%, y una

productividad aumento del 31%.

v" Del supuesto especifico 1 que la implementacidn mejoro significativamente la productividad
de la empresa, como se muestra en la Tabla 10 y el Cuadro N° 08 en la pagina 47,

respectivamente, del 86.32% al 92.04%, un 6% de aumento en la eficiencia.

v Con base en el supuesto especifico 2, se puede concluir que la implementacion puede
mejorar significativamente la productividad de la empresa, como se muestra en la Tabla N° 11
y el cuadro N° 09 en la pagina N°48, respectivamente, de 63.04% a 86.25%, aumentando asi la

eficiencia en un 27%.
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VI. RECOMENDACIONES
v' Es recomendable continuar utilizando el tipo de método que se ha implementado, ya que la
microempresa ha logrado buenos resultados en cuanto a la mejora de la productividad

después de su implementacion, pudiendo asi ser competitiva en el mercado.

v Medir los indicadores y hacer una mejora continua constantemente, el plan maestro se tiene

que seguir mejorando segun los requerimientos que se hace.

v" Desarrollar el MRP y familiarizarse para poder generar un habito nuevo en la empresa.
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ANEXOS
Anexo N° 1: Matriz de consistencia

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

GENERAL

¢De qué manera la planificacion de

empresa Afersa E.I.LR.L, Ate, 2019?

la

produccion mejorard la productividad de la

Determinar cémo la planificacion de la
produccion mejora la productividad de la empresa

Afersa E.I.R.L, Ate, 2019.

La planificacion de la produccién mejora la
productividad de la empresa Afersa E.I.R.L,
Ate, 20109.

empresa Afersa E.l.R.L, Ate, 2019?

Afersa E.l.R.L, Ate, 2019.

ESPECIFICOS
La planificacion de la produccion
¢De qué manera la planificacion de la | Determinar como la planificacion de la incrementa la eficiencia de la empresa
produccién incrementara la eficiencia de la | produccion incrementa la eficiencia de la empresa Afersa E.ILR.L, Ate, 2019.
empresa Afersa E.I.LR.L, Ate, 2019? Afersa E.I.LR.L, Ate, 2019.
¢De qué manera la planificacion de la | Determinar como la planificacion de la|La planificacion de la produccion
produccion incrementara la eficacia de la | produccion incrementa la eficacia de la empresa | incrementa la eficacia de la empresa Afersa

E.ILR.L, Ate, 20109.

Fuente: Elaboracion propia




Anexo N° 2: Cronograma del proyecto

1 | Detectar problamas, a imvestigar

2 | Recolectar canzas del problama

3 Plantear objetrvos generales v espacifices del
informe

4 | Belecrionar ¥ regiztrar datos.

Crear métodos de mejora mediante el estndio da
metodos denfro de la produccidn.

6 | Medir

- | Recopilar los datos después del método
aplicado

Deafir los datos racolectades comparando con
la definicion antariar.

Analizar los resultados recopilados para =u
mejora contima.

27/05/2019
17/06/2019

oLfo7/2019
DB/07/2019

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 3: produccion del después

Productividad Después

, Tiempo real | Tiempo total HECITE Produccién o . .
Dia utilizado A rea! T Eficiencia Eficacia | Productividad
obtenida

lunes, 12 de agosto de 2019 440 480 60 70 91,7% 85,7% 78,6%
martes, 13 de agosto de 2019 439 480 60 70 91,5% 85,7% 78,4%
miércoles, 14 de agosto de 2019 441 480 62 70 91,9% 88,6% 81,4%
jueves, 15 de agosto de 2019 442 480 63 70 92,1% 90,0% 82,9%
viernes, 16 de agosto de 2019 444 480 61 70 92,5% 87,1% 80,6%
sabado, 17 de agosto de 2019 445 480 60 70 92,7% 85,7% 79,5%
lunes, 19 de agosto de 2019 441 480 62 70 91,9% 88,6% 81,4%
martes, 20 de agosto de 2019 444 480 59 70 92,5% 84,3% 78,0%
miércoles, 21 de agosto de 2019 442 480 59 70 92,1% 84,3% 77,6%
jueves, 22 de agosto de 2019 441 480 58 70 91,9% 82,9% 76,1%
viernes, 23 de agosto de 2019 440 480 59 70 91,7% 84,3% 77,3%
sabado, 24 de agosto de 2019 441 480 60 70 91,9% 85,7% 78,8%
lunes, 26 de agosto de 2019 440 480 61 70 91,7% 87,1% 79,9%
martes, 27 de agosto de 2019 442 480 61 70 92,1% 87,1% 80,2%
miércoles, 28 de agosto de 2019 444 480 60 70 92,5% 85,7% 79,3%
jueves, 29 de agosto de 2019 445 480 61 70 92,7% 87,1% 80,8%
viernes, 30 de agosto de 2019 443 480 59 70 92,3% 84,3% 77,8%
sabado, 31 de agosto de 2019 442 480 60 70 92,1% 85,7% 78,9%
lunes, 02 de septiembre de 2019 441 480 58 70 91,9% 82,9% 76,1%
martes, 03 de septiembre de 2019 440 480 59 70 91,7% 84,3% 77,3%
miércoles, 04 de septiembre de 2019 441 480 61 70 91,9% 87,1% 80,1%
jueves, 05 de septiembre de 2019 442 480 62 70 92,1% 88,6% 81,6%




viernes, 06 de septiembre de 2019 443 480 61 70 92,3% 87,1% 80,4%
sabado, 07 de septiembre de 2019 444 480 62 70 92,5% 88,6% 81,9%
lunes, 09 de septiembre de 2019 442 480 60 70 92,1% 85,7% 78,9%
martes, 10 de septiembre de 2019 441 480 60 70 91,9% 85,7% 78,8%
miércoles, 11 de septiembre de 2019 440 480 61 70 91,7% 87,1% 79,9%
jueves, 12 de septiembre de 2019 441 480 59 70 91,9% 84,3% 77,4%
viernes, 13 de septiembre de 2019 442 480 59 70 92,1% 84,3% 77,6%
sabado, 14 de septiembre de 2019 440 480 58 70 91,7% 82,9% 76,0%
lunes, 16 de septiembre de 2019 443 480 59 70 92,3% 84,3% 77,8%
martes, 17 de septiembre de 2019 443 480 60 70 92,3% 85,7% 79,1%
miércoles, 18 de septiembre de 2019 444 480 61 70 92,5% 87,1% 80,6%
jueves, 19 de septiembre de 2019 443 480 60 70 92,3% 85,7% 79,1%
viernes, 20 de septiembre de 2019 442 480 61 70 92,1% 87,1% 80,2%
sabado, 21 de septiembre de 2019 441 480 60 70 91,9% 85,7% 78,8%
lunes, 23 de septiembre de 2019 444 480 59 70 92,5% 84,3% 78,0%
martes, 24 de septiembre de 2019 440 480 60 70 91,7% 85,7% 78,6%
miércoles, 25 de septiembre de 2019 440 480 60 70 91,7% 85,7% 78,6%
jueves, 26 de septiembre de 2019 441 480 61 70 91,9% 87,1% 80,1%
viernes, 27 de septiembre de 2019 442 480 61 70 92,1% 87,1% 80,2%
sabado, 28 de septiembre de 2019 443 480 63 70 92,3% 90,0% 83,1%
lunes, 30 de septiembre de 2019 441 480 62 70 91,9% 88,6% 81,4%
martes, 01 de octubre de 2019 442 480 60 70 92,1% 85,7% 78,9%
miércoles, 02 de octubre de 2019 442 480 61 70 92,1% 87,1% 80,2%
jueves, 03 de octubre de 2019 441 480 62 70 91,9% 88,6% 81,4%
viernes, 04 de octubre de 2019 440 480 62 70 91,7% 88,6% 81,2%
sabado, 05 de octubre de 2019 441 480 61 70 91,9% 87,1% 80,1%

Fuente: Elaboracién propia.




Anexo N° 4: produccion del después

( Mmicio )

b 4

»

O

[ )«

e

e

(¢

h 4

La mezcla del agua desionisada con todos los ingredentes

La mezcla del agua desionisada con todos los ingredentes

Llenado de shampoo a la mangas

Sellado de mangas

Cortado en unidades

Inspeccién

Colocar las tapas

Empaquetado en docenas

Inspeccioén final

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 5: Diagrama del arbol

DISMINUCION DE INCREMENTO DE COSTO PERDIDA DE CUENTES
UTILIDADES
4 - 3 4
AUMENTO DE COSTOS DE HORAS EXTRAS CLIENTES INSATISFECHOS
PRODUCCION

N R Rl
| ERESSERIIIE
—| e

Fuente: Elaboracion propia

Anexo N° 6: Diagrama de Pareto, Periodo (Mayo, Junio), 2019.

CONSTANTE REPROGRAMACION DE TRABAJO 10 7% 100%

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 7: Operacionalizacion de variables

m
Variables Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicador §
)
«  |Lalami (2017) sostiene que, “cl objetivode| La variable planificacion de la Uni d(ﬁii%ﬁfiﬂgﬂ;ﬁ%ual 3
o _ |la planificacion de la produccién es| Produccion se dividira en dos Planeacion de Capacidad de prod mensual x100 L
£ 0 % determinar | tidad d duccion d dimensiones  planeacion de la |la produccion e
(<5 A -/ ..
'-5% 5] eterminar fa cantidad de produccion de produccion y control de actividades =
é—g 8 cada producto, el momento en que las| de produccion con el uso de
S G 0 . . . -
=NO) recoleccion de datos de la empresa. o)
i = g cantldjdtles tlener: que serdprodL;mdos, ya Control de ZoUr‘liidades at:lndidas dela delmanda: %
zZ menudo las instalaciones de produccidn en i nid.atentidas mensuales @
< . P actividades de : x100 3
o el que la produccion debe tomar su lugar” produccion Unid.demandadas mensual s
(p. 2).
La productividad es un indicador que se | La variable productividad serd medida Eficiencia = Tiempo Real Utilizado %100 S
A | encarga de medir el nivel de utilizacion | a través de las siguientes dimensiones Tiempo Total Programado 2
g g de los elementos que contribuyen al | eficienciay eficacia con el uso de Eficiencia E*
% S momento de elaborar un producto. | recoleccion de datos de la empresa. =
§5 Mientras la productividad de nuestra
a 8 empresa aumente, los costos de Eficacia = Produccién Real Obtenidaxloo S
> 8 produccion  disminuirdn y,  por Produccién Programada §
o consiguiente, nuestro grado de Eficacia E*
QD

competencia en el mercado sera mayor.
(Cruelles, 2013)




Anexo N° 8: Elaboracion del producto

Se realiza la combinacion del agua
deshihonizada con los componentes quimicos
y excipientes para la elaboracion del shampoo.

Se realiza el cambio del contenido del
shampoo a otro recipiente (cilindro), para el
llenado respectivo de las mangas.

A continuacién, por medio de una maquina
manual se realiza el sellado y las divisiones de
los mangas del shampoo.
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Posteriormente, se cortan en unidades los
cojines.

Se colocan las tapas a los cojines de shampoo,
para poder empaquetarse.

Finalmente, se lleva a cabo el empaquetado
con film (12unid./paqg.)

o
= = e

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo N° 9: Reporte de produccion diario Antes

Productividad Antes
, Tiempo real Tiempo total Produccién real Produccién C . .

Dias utiIiF;ado progfamado obtenida e Eficiencia | Eficacia | Productividad
lunes, 20 de mayo de 2019 400 480 45 70 83,3% 64,3% 53,6%
martes, 21 de mayo de 2019 410 480 46 70 85,4% 65,7% 56,1%
miércoles, 22 de mayo de 2019 420 480 a4 70 87,5% 62,9% 55,0%
jueves, 23 de mayo de 2019 410 480 42 70 85,4% 60,0% 51,3%
viernes, 24 de mayo de 2019 411 480 41 70 85,6% 58,6% 50,2%
sabado, 25 de mayo de 2019 415 480 47 70 86,5% 67,1% 58,1%
lunes, 27 de mayo de 2019 415 480 45 70 86,5% 64,3% 55,6%
martes, 28 de mayo de 2019 420 480 47 70 87,5% 67,1% 58,8%
miércoles, 29 de mayo de 2019 411 480 45 70 85,6% 64,3% 55,0%
jueves, 30 de mayo de 2019 410 480 44 70 85,4% 62,9% 53,7%
viernes, 31 de mayo de 2019 413 480 42 70 86,0% 60,0% 51,6%
sabado, 01 de junio de 2019 412 480 44 70 85,8% 62,9% 54,0%
lunes, 03 de junio de 2019 415 480 42 70 86,5% 60,0% 51,9%
martes, 04 de junio de 2019 416 480 41 70 86,7% 58,6% 50,8%
miércoles, 05 de junio de 2019 415 480 40 70 86,5% 57,1% 49,4%
jueves, 06 de junio de 2019 416 480 42 70 86,7% 60,0% 52,0%
viernes, 07 de junio de 2019 417 480 43 70 86,9% 61,4% 53,4%
sabado, 08 de junio de 2019 417 480 45 70 86,9% 64,3% 55,8%
lunes, 10 de junio de 2019 418 480 46 70 87,1% 65,7% 57,2%
martes, 11 de junio de 2019 418 480 49 70 87,1% 70,0% 61,0%
miércoles, 12 de junio de 2019 419 480 48 70 87,3% 68,6% 59,9%
jueves, 13 de junio de 2019 415 480 44 70 86,5% 62,9% 54,3%
viernes, 14 de junio de 2019 415 480 48 70 86,5% 68,6% 59,3%




sabado, 15 de junio de 2019 416 480 45 70 86,7% 64,3% 55,7%
lunes, 17 de junio de 2019 412 480 41 70 85,8% 58,6% 50,3%
martes, 18 de junio de 2019 412 480 44 70 85,8% 62,9% 54,0%
miércoles, 19 de junio de 2019 411 480 45 70 85,6% 64,3% 55,0%
jueves, 20 de junio de 2019 410 480 47 70 85,4% 67,1% 57,4%
viernes, 21 de junio de 2019 412 480 48 70 85,8% 68,6% 58,9%
sabado, 22 de junio de 2019 415 480 46 70 86,5% 65,7% 56,8%
lunes, 24 de junio de 2019 416 480 45 70 86,7% 64,3% 55,7%
martes, 25 de junio de 2019 419 480 44 70 87,3% 62,9% 54,9%
miércoles, 26 de junio de 2019 418 480 42 70 87,1% 60,0% 52,3%
jueves, 27 de junio de 2019 415 480 43 70 86,5% 61,4% 53,1%
viernes, 28 de junio de 2019 417 480 41 70 86,9% 58,6% 50,9%
sabado, 29 de junio de 2019 410 480 45 70 85,4% 64,3% 54,9%
lunes, 01 de julio de 2019 411 480 44 70 85,6% 62,9% 53,8%
martes, 02 de julio de 2019 410 480 40 70 85,4% 57,1% 48,8%
miércoles, 03 de julio de 2019 417 480 45 70 86,9% 64,3% 55,8%
jueves, 04 de julio de 2019 417 480 48 70 86,9% 68,6% 59,6%
viernes, 05 de julio de 2019 415 480 49 70 86,5% 70,0% 60,5%
sabado, 06 de julio de 2019 416 480 45 70 86,7% 64,3% 55,7%
lunes, 08 de julio de 2019 416 480 45 70 86,7% 64,3% 55,7%
martes, 09 de julio de 2019 418 480 41 70 87,1% 58,6% 51,0%
miércoles, 10 de julio de 2019 418 480 42 70 87,1% 60,0% 52,3%
jueves, 11 de julio de 2019 417 480 41 70 86,9% 58,6% 50,9%
viernes, 12 de julio de 2019 410 480 42 70 85,4% 60,0% 51,3%
sabado, 13 de julio de 2019 411 480 40 70 85,6% 57,1% 48,9%

Fuente: Elaboracion propia.




Anexo N° 10: flujo grama del requerimiento de materiales en el almacén Antes

Inicio Fin

Inicio

A4 No
Almacen |<—

Requerimiento
por parte del
personal

S

El personal
comienza a
preparar el

La contadora manda
a comparar los
materiales con la

Paipe caja chica
requerimiento
El personal
realiza
coordinaciones
con almacén para Se realiza la compra
comphar los detos materiates
mateh‘é] irregularmente
Si

I I
fi-

El personal de l

El personal se prnr*lnrrir’\n de.

encarga de adjuntar shampoo recibe los
si los materiales materiales
satisfactoriamente

La produccién se
realiza con paradas
constantes por Fin

carencia ag 1os
materiales

Fase

Fuente: Elaboracion propia.



Anexo N° 11: Costo del proyecto

PARTIDA DESCRIPCION COSTO (S))

Investigacion externa S/ 400,00

Investigacion S/ 100,00

TOTAL DE RECURSOS HUMANOS S/ 500,00
Hojas Bond S/ 20,00

Materiales Libros del tema S/ 60,00
Otros S/ 30,00

TOTAL DE MATERIALES S/ 110,00
Internet S/ 40,00

Servicios Luz S/ 60,00
Impresion S/ 70,00

Movilidad S/ 150,00

TOTAL DE SERVICIOS S/ 320,00
COSTO TOTAL S/ 930,00

Fuente: Elaboracion propia.

Anexo N° 12: Ranking de los mejores shampoo para perros del mercado

RANKING DEL LOS MEJORES SHAMPOO PARA PERROS DEL MERCADO
PUESTO MARCA PRECIO CANTIDAD
1 Champu profesional brillo de banana 16,93 EUR 300 ml
2 Artero hidratante 9,45 EUR 250 ml
3 Beaphar Premium antipicores 12,85 EUR 250 ml
4 Pet Head Dirty Talk Deodorizing 8,99 EUR 475 ml
5 Petpost 13,97 EUR 237 ml

Fuente: Guia de mascotas, 2019 (Ranking de los mejores shampoo para perros en el mercado)
Anexo N° 13: Horas Extras, Periodo (Mayo, Junio), 2019.

HORAS EXTRAS
MES PROMEDIO MENSUAL TOTAL DE PAGO
MAYO 16 HRS S/. 288.00
JUNIO 24HRS S/. 432.00

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo N° 14: Incumplimiento en las entregas, Periodo (Mayo, Junio), 2019

MAYO JUNIO
CORRECTAS 39 48
DEMORA 8 11
DEVOLUCIONES 5
TOTAL DE ENTREGAS 50 64
% INCUMPLIMIENTO EN LAS ENTREGAS 16% 17%

Fuente: Elaboracion propia.

Anexo N° 15: Productividad, Periodo (Mayo, junio), 2019.

MES EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
MAYO 86,32% 63,40% 54,72%
JUNIO 86,31% 63,67% 54,10%

Fuente: Elaboracion propia.
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L. INTRODUCCION
Actualmente, las empresas se enfrentan a grandes cambios y demandas por ello necesitan
aplicar tecnologias y herramientas para lograr una mejor gestion empresarial, dﬁido a falta
de planeacion en la produccidn, esto induce tomar ideas inadecuadas en la toma de
decisiones en el drea de produccidn y errores en la gestion que realiza la compaiiia. Recursos
insuficientes para entregar los pedidos a tiempo, y como consecuencia todo ello lleva a una

disminucion en la productividad.

A nivel internacional, segtin el diario Guia de Mascotas (2019): A continuacién, se muestra
el ranking de los mejores shampoo que existen hoy en dia en el mercado” tal como se

demuestra en el (anexo 12).

A nivel nacional, segiin Ipsos All Rigts Reserved (2015): especificamente en Lima, tiene
640 centros de atencion animal, entre ellos a 374 establecimientos que se dedican al cuidado
de animales doméstico. Los fundadores se sitian en la nucvaﬁ'na, Cono norte y cono este,
los mds destacados son los distritos de San Martin de Porras, el distrito mas grande de Lima
San juan de Lurigancho, ﬁ Vitarte y Surco. Ademads, existen tiendas de mascota cuyas

ubicaciones de ellos estin en el cercado de Lima y el distrito de Surco.

Asi mismo la empresa AFERSA E.IR.L, es una manufacturhque desarrolla productos
dirigido a la veterinaria e insecticidas. Iniciado en el afio de 1993 en el distrito de Ate Vitarte,
cuenta con 20 colaboradores en total y sus principales productos por excelencia son de

veterinario, insecticidas y otros.

La dificultad que acarrea la compaiiia se sitiia en produccion de AFERSA, ya que no tiene
un aétndo de planeacién y que esto incide en la productividad, generando confusién en todas
las areas de la empresk Lo que provoca retrasos en el desempefio de las funciones laborales,
tales como: no tener un plan de produccion diario, no tener un MRP establecido, falta de
conocimiento del PMP, todo lo cual genera perjuicios a la hora de elaborar los productos, se

vuelven ineficientes en la produccion.
Para identificar los principales motivos que afectan el rendimiento en el espacio de

operacion, se realizara un diagrama de probabilidad y luego realizar la curva de distribucion

ABC en sustento de los datos recopilados en el lugar de produccién de la compaiiia.

Categorizar los aspectos relacionados con el problema y proponer las soluciones

correspondientes. Finalmente, se identificaron las principales razones, como se muestra en
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el (Anexo 9).

De acuerdo con el andlisis de Pareto (Anexo 6), el 77% de las areas de produccion tienen
baja productividad debido a 2, la razén principal es la mala planeacién, ya que esto
representa el 51% del total de problemas analizados, esto se debe a que solo se realizan
Planes diarios, pero no existen controles para verificar que los planes se completen, lo que
genera confusién y desequilibrio. Asf mismo los articulos no se piden de forma oportuna,

esto ocasiona que el proveedor no tenga lo requerido y genere retrasos en el proceso.

En la misma linea existia una causa que afectaba la productividad en el lugar de produccién,
que no habia entendimiento de los objetivos e hitos que se queria lograr, no se conocia el
Plan Maestro de Produccidn y que este ocupa un 26% del total, en lo que generaba retraso
en proceso sin agregar un valor agregado en la compaiiia, teniendo tiempos muertos y
pérdida econémica. Asi mismo la manufactura no realizaba indicadores de los tiempos de
las operaciones que realizaba w colaboradores, solo se administraba a base de experiencia.

En consecuencia, no se media la productividad en el drea de produccion.

Asi mismo, unas de las consecuencias de no contar con una planificacion de la produccion
es el incremento de costo, puesto que la empresa realiza gastos innecesarios como es el caso
de las horas extras, lo cual genera pérdidas econdmicas en la compaiifa. Por consiguiente, en
el cuadro se evidencia el costo que asume la empresa en tiempos extras, tal como se muestra

en el (anexo 13).

Ademas, segin la siguiente tabla, otra consecuencia de una mala planificacion de la
produccién es la inestabilidad que existe con los clientes en sus entregas, ya que no tienen
un calendario especifico y en su mayoria incumplen con las fechas establecidas. A fin de
obtener la informacion mirando la base de datos donde se ingresd el pedido y sus envios en
las fechas segiin acuerdo a la tabla (Anexo 14), se observé que habia un atraso de alrededor
del 16% mensual era un creciente porcentual asombroso para la compaiiia y que podria
causar perjuicios para la compaiiia ya sea en términos de material, sino también molestias a

los clientes porque lo que se necesita no se entrega en la fecha especificada.

Debido a lo presentado anteriormente, en esta indagacién buscamos implementar la
planificacién en el sitio de produccién de nuestra compaiiia. Con el propdsito de administrar
mejor, controlar mejor el drea y crear actividades. Agregar valor en los procedimientos,

minimizando coste, reduciendo demoras en las entregas e incrementado la productividad.

La productividad actual de la empresa AFERSA se encuentra en un 54.41% el cual se pudo
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medir en dos meses en el drea de shampoo peluchin, podemos mostrar en la (anexo 15)

II. MARCO TEORICO
1]

En el contexto nacional, Romero (2016), Su objetivo general es proponer planes de
producciénﬁ planes de control para incrementar la productividad de la compaiifa. En él
desarrolla el Plan Maestro de Produccion (PMP) y se indican los requerimientos de
manufactura con ayuda del plan maestro, el cual ayuda a definir las alternativas de
produccién que se desarrollaran y aplicardn ademas del plan de produccién. (MRP), basado
en PMP,é’)dos los cuales se realizan para aumentar la productividad. Se concluy6 que, en
cuanto a planificacion y control de la produccion, debido a requerimientos de materiales en
el 2016, se evitardn pausas innecesarias ya que se proveerd en su momento los materiales
necesarios, ademds se definié que la planificacion del incremento mas la economia es El
plan de plantilla variable ha aumentado las horas de trabajo del indicador de productividad
laboral, lejia de 1 kg de 20 a 23 bolsas, lejia de 500 g de 37 a 46 bolsas y ambientador de 21
a 24 bolsas/hora.

Asi mismo, Mayta (2017), planteo un esquema sistematizado de planeacion y control en la
produccion justificando con la hipétesis plantea, de obtener el incremento de productividad,
en una manufactura de tratamiento de vidrio. La herramienta que utilizo es el diagrama de
arbol que tiene como finalidad determinar causas y efectos y se llegé a la conclusion que al
hacer un diagndstico especificado de la capacidad de la planta se nota que reduce el lead

time en un dia, por lo cual se incrementa el arqueo en un 15.73% respecto a lo anterior

64.90%.

Ladines (2016), tuvo como finalidad realizar un analisis detallado de los articulos utilizados
en las operaciones de la empresa en base al método MRP para contar siempre con los
materiales requeridos al momento de producir. Se concluyé que implementar dicho sistema
en todos los aspectos de la empresa cumple con los objetivos trazados y se obtiene

beneficios como disminucidn en costos, cumplimiento en entregas al usuario, entre otros.

Balcazar (2016), En resumen, cuando se implementa el conjunto de planeacion y
observacion en la produccidn, los procesos en la compaiiia se mejoran, segiin las estadisticas
posteriores de implementacién del sistema se puede encontrar que el 0.9546% de las
personas cree que el rendimiento del control de produccién ha mejorado, las 87,18 personas
cree que la gestion de inventario hamejorado después de implementar el sistema y que el

0.9091% cree el conjunto coopero en la planeacion de produccién y en formas de control,
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también ayudo a reducir el costo de fabricar productos de manera mas eficiente.

En el contexto internacional, Leyton (2015), propuso mejoras en las operaciones debido a
que, contar con una programacién correcta de produccién beneficia a la empresa en gran
manera incrementando su productividad. Se Concluyé que el nivel produccion del 2015 fue
superior al del 2014 de esa misma fecha, el menor aumento que se obtuvo fue de 9% y el
mayor de 42%, y todo esto se logré gracias a la disponibilidad de todos los articulos
necesarios. Por lo tanto, se correspondié a la demanda. Asi mismo se contd con una mejor
gestion, aunque las entradas siguen siendo mayor que las salidas, ese aumento de un 10%

pasoa 16%.

Reyes (2016), Se diseiié un plan mediante programacion lineal que utilizé prondsticos de
ventas semanales y niveles de servicio predeterminados para definir la produccion, el
inventario correspondiente y los costos involucrados para cada periodo. El método se enfocd
en la utilizacidn de diversos instrumentos a través de varias etapas como la clasificacién del
ABC,un modelo probabilistico de demanda, métodos de prondstico y un modelo de
optimizacién.Se concluye que con la informacion que ofrece el prototipo de planeacion se
obtiene reducirlos efectos en las faltas de entregas, disminuir los grados de registro de

utilidades y aumentarel valor de servicio de las utilidades elegida.

Criollo (2010),concluyé que es importante contar con un programa de actividades asignadas
para cada operacion, mediante una buena planificacién y control de las actividades
realizadas. Se debe considerar que cuando se empieza y finaliza cada funcién de actividades

en cada drea, para recepcionar las demandas y en qué momento de deben abastecer el pedido

al usuario, dicha implementacion es fundamental para contar con un apropiado grado de

eficiencia en cada drea y un buen grado de cuidado del usuario.

Gutiérrez (2014), concluyd que contar con el sistema PMP sera satisfactorio para el plan de
la compaiiia en todas las facetas, por otra parte, no se elaboraran unidades que no sean ttiles,
ya que, el objetivo de la empresa es que todo lo que fabrica se use, y el precio de las acciones

es muy alto, especialmente si los articulos se fabrican en exceso.

Leal (2014) elabord un prototipo de control de produccién, fundamentado en la simulacién
para aportar en la toma de elecciones de los programas de elaboracién de los productos en
un corto y mediano tiempo. Para ello, se analizé el rendimiento y el equilibrio en el proceso
de operaciones, de modo que se determinard por medio de la simulacion, el nivel de

produccién en base a la combinacion de productos a elaborar y se desarroll proyectos de
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produccioén a través de un prototipo de simulacién. Concluyo que, esta herramienta que se
aplicé en la utilizacién de la disposicién de autoclaves logra rechazar productos en mal

estado por medio de la inspeccién de calidad.

Variable 1: Produccién Planificada

Respecto al PCP, Cuatrecasas (2014) menciona: “Sistemas de gestion y planeacion de
materiales de produccién se encargan de que los componentes, productos e insumos parala
elaboracion de un producto se encuentren disponibles ya seaen la clase, unidad tiempo enque
se requiera, de esa forma se logra reducir la mayor parte del total de stock, gestionandolos

suministros para contar con ellos cuando se precisen” (p.389).

Lalami (2017) sostiene que, “el objetivo de produccién planificada es determinar las
cantidades a producir de cada producto, el momento en que las cantidades tienen que ser
producidos, y a menudo las instalaciones de produccién en el que la produccién debe tomar
su lugar. El autor simplemente afirma que la planificacion de la produccién se basa en la

precision requerida para el menor costo posible” (p. 2).

Gyulai (2017) manifiesta que, “la planificacion de la produccion implica refinado enfoques
que tienen como objetivo el manejo predecible o impredecible de los cambios y alteraciones.
Responden a la ocurrencia de eventos aleatorios (enfoques reactivos) o proteger a la
ejecucidn del plan anticipando en cierta medida la aparicién de acontecimientos inesperados

(enfoques proactivos)” (p. 1).

Lin (2015) indica que, “el propdsito de la planificacion de la produccion es para asegurarse
de que la salida del sistema de produccion corresponde a la demanda en un éptimo o cerca
de forma éptima, el tiempo de ciclo, definido como el tiempo que transcurre entre la
liberacion de material en una linea de produccién y su disponibilidad para satisfacer la

demanda” (p. 3).

El planeamiento y el control de la produccion estin interrelacionados y no pueden separarse
al momento de que se realice un plan, dichos métodos son importantes para toda empresa,
debido a que anticipa a lo que se debe producir teniendo en cuenta los recursos requeridos y
asi poder satisfacer al cliente.

Dimensién 01: Planificacion Maestra de produccion (PMP)




Mairquez (2015) insiste: “La planificacion Maestra de la Produccién (PMP) permite
establecer la produccién a escala de producto final del sistema productivo, tanto para un
periodo de tiempo determinado de largo plazo, en términos de cantidad y tiempo, a su vez
en el momento en que deban ser el inventario de la empresa, por lo que el plan maestro de
produccién se enfocara en los componentes relacionados con la demanda fuera de la unidad

que se estd fabricando™(p.1).

Segin Garzaa (2017) nos dice: “La planificacién Maestra de produccién, también conocido
Maestro, MPS (Main Production Schedule) o PMP esta basado en la planificacién a nivel
eficaz. Mientras que la planificacién los planes maestros se enmarca en el modelo tactico y
son objetivos temporales mensuales se analizan en unidades de tiempo, pero la planificacién
maestra de produccion toma unidades de tiempos muy cortas, bisicamente semanas, porque
es mds detalla al analizar los momentos definido de un producto particular” (p.1).

Por lo tanto, el programa maestro de produccion se encarga de determinar la cantidad y el

tiempo de desarrollo para un proceso en particular.

Objetivos del PMP:

Hay dos objetivos principales del plan maestro de produccién:

Planifica para que los bienes y servicios se completen a tiempo, para satisfacer las

necesidades del cliente.

Implementacion de un plan para evitar la congestion y la carga liviana de las instalaciones
de produccidn, para que las cantidades producidas se usen con eficiencia y como resultado

obtener bajo el coste de produccién (Andrade, 2012, p.1).

Dimensién 02: Sistema MRP

Acerca del Sistema MRP, Cuatrecasas (2012) nos dice que: “El sistema MRP se utilizan
principalmente para planificar la unidad y el tiempo de produccién, los cudles son apropiados
para un mejor control en base al método push y las propias necesidades de venta, por
consiguiente, los sistemas como la produccién en masa, se ejecutan con esta filosofia.”
(p.389).

Rossi (2017) sostiene que, “la tecnologia de planificacién de requisitos de materiales (MRP)
7




es ampliamente utilizada por mayoria de las compaiiias de fabricacién, pesar de que el campo
de aplicaciones de sefialar algunas debilidades, incluyendo ignora las limitaciones de la
capacidad de produccion fijos y tiempos de entrega. Estas deficiencias conducen a menudo
a los inviable la produccién de horarios, los cuales provocan la fluctuacién de las cargas de
trabajo a lo largo del tiempo, ajuste significativo esfuerzo y, finalmente, de forma

impredecible largos tiempos de entrega” (p. 1).

Como podemos observar, el MRP es un sistema de planificacion de la produccion que nos
ayuda a comprender que se debe producir, cuanto y cuando cumplir con un compromiso

determinado.
Elementos de MRP:

Plan maestro de produccién
Para Iniguez (2003), “es un sistema que establece unidades que se deben producidas en un

tiempo determinado” (p.66).
Listado de materiales (BOM)

Segun Ifiguez (2003), “esta relacion nos dice que y que proporcion de recursos se requieren

para producir un bien o servicio” (p.66).
Variable 2: Productividad

Acerca de productividad Golnaraghi (2019) afirma: “se describe como una medida
cuantitativa entre la cantidad de recurso utilizado y el producto producido, generalmente se
refiere a la comparacion de las horas- hombre requeridas para producir el producto y las horas
hombre previstas. Asimismo, el aa)r sefiala que la productividad es un factor clave en el éxito

o fracaso de cualquier proyecto” (p.1).

Grassetti (2018) afirma: “la productividad del trabajo es un resultado que se produce en un
proceso continuo. Por otro lado, demuestra que aumentar y aumentar la productividad es
logara los resultados deseados por la compaiiia sin descuidar todos los recursos utilizados
para producir esos resultados. Muchas veces, la productividad se puede medir por el numero

de unidades producidas y la cantidad de recursos utilizados.” (p. 5).

Czumanski (2016) dijo: “la productividad laboral es una medida global que permite a las
organizaciones comprender que tan bien se estdn logrando las metas propuestas, por otro el

autor afirma que tanto la eficiencia como la eficacia son fundamentales porque permite medir
8




la medida en que los recursos se utilizan para crea un producto apropiado y comparar los

resultados obtenidos con los posibles resultados™ (p.4).

Grana (2018) Establece: "La productividad es el nivel de preparacion o creatividad, tiene
valor en termino empleado, constituye riqueza y ganancia, y definida igualmente a nivel de
ocupaciones, individuos, empresas, instituciones y naciones. También ayuda a administrar
los recursos esenciales que no necesitan ser primero eficiencia, como el tiempo, espacio y la
energia material, para lograr objetivos de ahorro a través de una preparacion rdpida, requiere
la aplicacion de la ciencia en tecnologia imaginativa, es complementario a &ﬁs propdsitos

interrelacionados, ahorrar recursos y ejecutar la velocidad de hacer o crear” (p. 5).
Para Cruelles (2013) “la productividad es un indicador encargado de medir el uso de factores

Que contribuyen a la fabricacién de un producto, a medida que aumenta la productividad de
nuestro negocio, disminuye el costo de produccién y por ende, nuestro grado de competencia

en el mercado serd mayor” (p.10).

Para Carro y Gonzédlez (2012) “La productividad es mejorar el proceso productivo, y mejorar
significa, coste de los resultados obtenidos (salidas) y el coste de los medios empleados

(entradas o insumos)” (p. 3).

Receta de productividad:
Segiin Cruelles (2013), la productividad se expresa como:
Rendimiento total: Relacidn entre cantidad producida y todos los compuestos utilizados.

Productividad multifactorial: Comprende el volumen de produccién por varios medios,
generalmente trabajo y capital.

Productividad Parcial: Relacién entre cantidad producida y los vehiculos utilizados. (p.11).

Importancia de la productividad:

Para Krugman (2007), “el crecimiento financiero estable se logra solo si el producto final

del trabajador promedio aumenta gradualmente” (p.191).

Posteriormente aprendid que la productividad es un aspecto importante para que la compaiiia
aparezca en el mercado, sea rentable y obtenga una ventaja competitiva. Para que esto
suceda, cada industria debe tener un conjunto de tecnologias que deben aplicarse a cada

proceso.

Una de las herramientas que ayuda a aumentar la productividad es la planificacion de la
produccién, ya que, si no cuenta con ella, esto conducird a una disminucién de la

productividad, lo que a su vez generard perdidas y perjuicios enormes dentro de la empresa.
9




Dimension 01: Eficiencia

Segin Cruelles (2013) “es a través de los medios disponibles, la optimizacion de los recursos
y la capacidad de obtener el producto en el menor tiempo posible. Asi, Eobtiene el efecto

entre el rendimiento real obtenido y el rendimiento estdndar esperado.” (p.10).

Para Garcia (2014), “es la relacién entre el dinero planeado y los medios realmente

obtenidos. Eficiencia es realizar las cosas de manera correcta” (p. 344).

Se entiende por eficiencia el uso de los medios disponible para alcanzar metas y asi

aumentar la productividad.
Dimension 02: Eficacia

Segiun Cruelles (2013) “es la capacidad de alcanzar un objetivo después de realizar una

acciéon” (p.11).

Segiin Garcia (2014 p. 344) “es el logro de un resultado, el logro de una meta
independientemente de los recursos o factores utilizados en el proceso durante un periodo

de tiempo™.
Formulacion del Problema

Temas Generales

(Como la planificacién de la produccion mejorari la productividad de la compaiiia Afersa
E.LR.L, Ate, 20197

Problema Especifico
P.E.I: ;Como la planificacion de la produccion incrementara la eficiencia de la

compaiifa Afersa EI.RL, Ate, 20197

PE.2: ;Como la planificacion de la produccion incrementara la eficacia de la

compaiifa Afersa EIR.L, Ate, 20197

Justificacion de la

investigacion

Bases tedricas

Esta encuesta se basa en la adquisicidn de conocimiento sobre la planificacién de la produccion

y la productividad y sera muy 1itil y fdcil de entender para los atudiantes que necesiten

informacién sobre los temas. Asi mismo, con un buen manecjo de la planificacion de la

produccion, es posible mejorar los procedimientos de los procesos de la empresa, de manera
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que los pedidos se entreguen al cliente en la fecha acordada previamente sin ningtin problema

y se generen actividades de la empresa para agregar valor al proceso.

También, se contard con formatos, registros que serdn utilizados y asf poder llevar un control
de las operaciones, entregas de pedidos y suministros, fechas de entrega de pedidos, etc.
De esta manera, se utilizard mejor los recursos de la empresa y se obtendrd grandes

resultados.

Justificacién practica

Se enfatiza la importancia de la planificacién de la produccion en las dreas productivas de la
compaiifa para reducir las actividades que no generan ningiin tipo de valor reprocesos,
pedidos no conformes entregados a los clientes, y mejorar la productividad, ya que no se
controla en la empresa AFERSA; asi cuando se presentan diferentes problemas en diferentes
campos, se puede desarrollar un buen estudio y se puede desarrollar la informacién aplicada

en esta investigacion actual y de esta manera se sugieren posibles soluciones.
Justificacién metodoldgica

La planificacion de produccién perfeccionara los procesos en la empresa AFERSA lo cual
permitird que se realice una programacion excelente ya que habrd un buen sistema de
produccién, esto ayudard a mejorar el abastecimiento de productos a la clientela reduciendo

los retrasos, brindando calidad y confianza al comprador.

De esta forma, desde que se elabora el producto hasta que se vende, estar controlado,
permitiendo una mejor optimizacién del tiempo en el drea de produccién ynuna mejor

calidad del producto.
Justificacion econémica

El proyecto permitird reducir ﬁstos, asi como la rotacién de clientes por retrasos en las
entregas, ya que se elaborard un plan de produccién para aumentar la productividad de
AFERSA. a su vez esto permitird que los trabajadores terminen su labor en un corto tiempo

sin necesidad de pagar horas extras.
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Hipotesis
Supuesto Generales

E
La planificacién de la produccion impulsa la productividad en Afersa E.L.LRL Ate, 2019.

Supuestos Especificos

HE.1: La planificacién de la produccién mejora la eficiencia de la empresa Afersa

E.L Ate, 2019.
2 i

H.E.2: La planificacion de la produccion mejora la eficacia de la empresa Afersa

E.LR.L, Ate, 2019.

Objetivos

Objetivo General

Determinar como la planificacién de la produccién mejora la productividad de la empresa

Afersa E.LR.L, Ate, 2019.
Objetivos Especificos

O .E.1: Determinar como la planificacion de la produccion puede mejorar la
eficiencia de laempresa Afersa ELR.L. Ate, 2019.
O.E.2: Determinar como la planificacién de la produccién puede mejorar la

eficacia de laempresa Afersa EIR.L, Ate, 2019.
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III. METODOLOGIA

3.1. Tipo de estudio y diseio

El disefio de investigacion del proyecto “Planificacion de la produccién para mejorar la
productividad de Ate Vitarte de AFERSA, 2019” es un disefio experimental —
preexperimental ya que su enfoque es cuantitativo y su objetivo es aplicable. En segundo

lugar, se elabora la base tedrica.

Para Herndndez, Fernandez & Baptista (2018), la investigacion aplicada es el estudio de la

resolucion de conflictos del mundo real.

El estudio aplicado se caracteriza por buscar aplicar o utilizar los conocimientos adquiridos

para encontrar soluciones a problemas basados en un marco teérico.

Malhorta (2008) afirma: “en las encuestas preexperimentales, los sujetos de estudio no se
asignan ni se emparejan al azar, sino que los grupos se forman antes de realizar el
experimento” (p. 229).

Disefo Pre-Experimental:

En la representacion de gréficos se utilizard un sistema de representacion genérico, similar
a la anotacion utilizada por Cook y Campbell (1979) y Campbell y Stanley (1963).Establezca
la anotacion de la siguiente manera:

R: Aleatorizacion (R aleatoridad, “oportunidad™)

O: Observaciones, mediciones registradas en el pre o post test

X: Tratamiento (los indices 1 a n indican diferentes tratamientos)

Segiin Malhorta (2008), nos menciono la siguiente férmula:

01 02

X
Pre Post prueba

Trabajaremos con un grupo de indagacién (G) porque este es un caso experimental

(procedimiento de produccion)
13




ya que es una condicion experimental (programa de produccion) para mostrar su impacto en la

variante dependiente (productividad).

G: Grupo o muestra
O1: Productividad antes de optimizar el modelo.
02: Productividad después de optimizar el modelo.

X: El periodo de mejora del modelo optimizado.

3.2. Operacionalizacion de Variable
Segiin Behar (2008), una variable se refiere a una caracteristica, aspecto, propiedad o dimensién de
un fenémeno, y puede tomar diferentes valores. Para operacionalizar las variables, se necesita saber
su valor convirtiéndoles en definiciones susceptibles de calcular,por tanto, es apropiado tener

en cuenta sus conceptos nominales, practicos, operativos™ (p.53).

Que significa este término, hecho y practica.

Nuestro estudio tuvo dos variables.

- Cronograma de produccion: Variante independiente, ya que mostrara la causa del
problema

- Productividad: Variante dependiente que indicara los resultados del problema.

3.3. Poblaciéon y Muestra

Seglin Arias (1999), afirma que “una poblacién es un conjunto de factores con
caracterfsticas comunes que es objeto de andlisis y sujeto de conclusiones validas de

encuesta” (p.29).

Por lo tanto, la poblacién se determinara en 96 informes/ dia de produccién en la elaboracién
de shampoo lo cual servirdn como base para la investigacién desde el mes de mayo hasta

agosto.

Muestra

Para Gomez (2006), “una muestra debe ser esencialmente un subgrupo representativo de una

poblacidn, es un subconjunto de elementos pertenecientes a un conjunto definido por una
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caracteristica que llamamos poblacién” (p.111).

Las muestras se determinardn utilizando la ecuacién de la media apareada.
(a+ [)2* 2= o?
Y A

(1,96 * 0,802) % 5,292
n=
2.402

n = 39 dias

Alfa=95% <> 1.96 =0.05
Beta=20% <>0.84
0=15.29

A=2.40

N=39

Muestreo

En este estudio de indagacion se utilizard un muestreo no probabilistico con los registros

diarios de produccién que sera de 48 reportes antes y 48 reportes después.
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3.4. Técnicas y herramientas de recoleccion de datos, validez y
confiabilidad Técnicas de recoleccion de datos

Bernal (2010) afirma que “durante la recopilacion de datos de la indagacion también
conocida como investigacion de campo, los datos o la informacién que se recopila sirven
para poner a prueba las hipdtesis, también se dan respuestas de investigacion y se logran

objetivos analiticos™ (p.191).

Mufioz Giraldo et al. (2001), los estudios de enfoque cuantitativo usan frecuentemente las siguientes

herramientas y métodos para la recopilacion de datos:

* Encuestas, entrevistas, notas metodoldgicas, inventarios, etc. (p.192).
e Diagrama de flujo: Permite analizar las actividades del sitio de produccién de la compaiifa,
para visualizar como se realiza el trabajo desde la elaboracion del producto hasta el

consumidor final.

Herramientas de recopilacién de datos

Las herramientas que se utilizaran son las siguientes:
e Formulario de datos. — Son archivos utilizados para obtener datos de condiciones

observadas que serdn prncesadawosteriormcntc.

¢ Desajuste de salidas (SNC). —La base de datos propiedad de la empresa dﬁlde se registra
cada vez que se presenta un reprocesamiento, retraso o parada de maquina en cada sitio de
la compaiiia.

e Registro de ordenes de trabajo. —Este es un registro del pedido, cuando fue entregado a
tiempo, o retrasos.

e Informes de produccion. — Son ejecutadas diariamente por el operador, donde marcan el

avance que han realizado en el dia y el tiempo que demora en ejecutarla

Validez.

Instrumento de medicién del nivel de confianza, se aplicardn en conjunto con el método de
correlacién de Pearson, el cual brindara informacion disponible del sistema estadistico
éPSS .24, el cual ejecuta los resultados para validar los indicadores del proyecto de

investigacion.

Confiabilidad.

Segiin Herndndez,Ferndndez y Baptista (2010), “‘La confiabilidad de un instrumento de medida
16




es el grado en que su aplicacion repetida a la misma persona u objeto conduce el mismo

resultado” (p.200).

La credibilidad de la encuesta se hard mediante la recopilacién de datos de fuentes primarias

en el campo de trabajo de la empresa y las observaciones correspondientes.

La confiabilidad para la investigacion serd a través de la recoleccién de datos de la fuente

primaria que serd en el campo de labor de la empresa con la observacion correspondiente.

3.5. Procedimiento

Descripcion general de la empresa

Descripcion:

La elaboracién del producto se observa en el (anexo 8), donde inicio con la mezcla de los

componentes quimicos, luego dicha mezcla es envasada en un serpentin de plastico o mangas

que lleva el logo de la marca y los demds comentarios, después pasa por la maquina manual

que realiza el sellado y cortado de los cojines, posteriormente se pone la tapa y por tltimo

se empaqueta de doce sobre un cartén y envuelto con film para su despacho correspondiente.

Analizar la situacion actual

Tabla 1: Produccion semanal

Analista: Ascona Cornelio, Abigail | Area:
Eficiencia Eficiencia = (Tiempo de uso real) /(Tiempo Total Planificado)x100
Eficacia = (Produccién Real Alcanzada) /(Produccién Prevista)x100
Eficacia
Instrn'nento: Formato de recogida de datos indice: Productividad
Mes Semana Dia Eficiencia Eficacia Productividad
Mayo 1 lunes, 20 de mayo de 2019 | 85,63% 63,10% 54,03%
2 lunes, 27 de mayo de 2019 | 86,15% 63,57% 54,77%
3 lunes, 03 de junio de 2019 86,67% 60,24% 52,21%
Iunio 4 lunes, 10 de junio de 2019 | 86,84% 66,67% 57,90%
5 lunes, 17 de junio de 2019 | 85,83% 64,52% 55,38%
6 lunes, 24 de junio de 2019 86,63% 61,90% 53,62%
Julio 7 lunes, 01 de julio de 2019 | 86,32% 64,52% 55,71%
8 lunes, 08 de julio de 2019 86,46% 59,76% 51,67%
Media general 86,32% 63,04% 54,41%
Elaboracién: Hecho en casa.
Descripcion:
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En el caso actual, hay una tabla de productividad semanal, podemos ver que en la semana 1
de mayo la eficiencia es de 85,63%, en la eficacia es de 63,10% y con una productividad de
54,03% de la misma manera se puede evaluar con las siguientes semanas. En el promedio
total tenemos la eficiencia de 86,32%, en la eficacia un total de 6304% y el total de la

productividad de un 54 41% antes de la instalacion del instrumento.

Sugerencias de mejora: Planear

Tabla 2: Planificacion de A cciones para los malos planes de produccidn.

= elzl22
1P HHE
£ s | 3 slslgls
—_ . ol -
§- "3' E N §- Plan de accion ol aolaele
© SIEI22
88 8§ g S
N HHHE
o = (g
<< w o - &
1.- Crear un plan de verificacion
estadistica para el control de
materiales.
£|2.- Establecer coordinacion con las
&| diferentes areas que abraca el SIPOC
c % (5| material.
LR
g | £|5 . .
E R -§ 3.- Administrar y capacitar a todo el
g = | 3 colaborador de almacén.
=
-] g 1.- Trabajo continuo de
18] o o inventario mensual.
<|1Z|3 8| 2.- Formacién continua del personal de
5 3 o almaceén.
S| g ]
© . g
S| = (5| 3.- Establecer una coordinacion
o continua con el director.
Fuente: Elaboracién propia.
Descripcién:

Nosotras las investigadoras proponemos al gerente en una reunion a llevar a cabo las

siguientes acciones:

.- Que por la falta de materiales se planea realizar un control estadistico de los insumos,
18




materiales, etcétera.

2.- Se realiza un diagrama de autoayuda de SIPOC para poder coordinar mejor con los

proveedores y clientes, mejorando asf la produccién.

3.- Se ha implementado la formacién de grificos que sirven para mejorar la adquisicion de

materiales.
4 .- Se realiza constantemente coordinaciones para llevar a cabo los inventarios

adecuados.5.- Se realizd varias reuniones con todos los involucrados.

Tabla 3: Tabla de plan de accion del desconocimiento de un PMP

i g
2ol 2|22
2 | E |= ° § § 88
2| 2|8 £ g2 g §

5 |e@ P o o
% g S § Plan de accién ola|a|e
T | £ |3 3 g€ 8|8
g g x 5/5(/5|8
N u 518|128

1.- Realizar un programa de PMP.

o | & 2 | 2.- Realizar la planificacion de las
= E o g actividades del PMP.
8 3| @ .
g3 2 3.- Coordinar el modo de empleo
s | 2| 5 de las actividades del PMP.

= -
@ o S
S | E B 1.- Coordinar las asignaciones
2 | 8| ¢ S |encargadas del gerente.
<18lg| &

(5] g § 2.- Coordinar los planes del PMP.

& |83.- Organizar reuniones con
todas las partes interesadas.

Fuente: Hecho en casa.
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Descripcion:
1.- El programa Maestro de Produccién (PMP) ha sido desarrollado de acuerdo con los

estandares requeridos por la empresa.

2.- Se toma en cuenta las demandas y prondsticos para su claboracion.
3.- Se tiene registrado los inventarios iniciales y finales de la produccion.
4.- Se realizd las coordinaciones con todos los involucrados.

5.- Se capacito ¢l modo de empleo del PMP.

Tabla 4: Tabla de la ausencia de un MRP

® o 212122
IR JHHE
HHEE HBHE
§- '§ E _H §- Plan de accién alala :’n
3 so @ RIR|R|&
s | & 2 & SIS
2|5 HNHE
N e &
1.- Desarrollar un plan de
demanda que se ajuste a las
necesidades de la region.
2.- Establecer los tiempos de
£ | demora de los materiales en la
el adquisicion.
@ 3.- Determinar los materiales a
comprar en el momento
S o adecuado, para crear un tiempo
g | £ e moderado
£Elg| = 1- Coordinacion de trabajos
8 sl 3 o |con formatos de
o g | c T | requerimientos de materfilles.
© | 2| @ © | 2.- Control de inventario de
© £ ric':’ todos los materiales.
w 3.- Coordinacion continua con el
gerente.
o 1.- Participar en todas las
@ | actividades formativas
¢ [coordinadas.
E 2.- Alinearse estrictamente a
< las instrucciones técnicas.

Fuente: Elaboracién propia.
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Descripcion: @
1
1.- De acuerdo con las necesidades de la compaiiia se realiza un plan de requerimiento de

materiales para el almacén.

2.- Se tiene el conocimiento de los materiales que més se demoran en adquirir y estas estan

clasificadas de manera oportuna.

3.- Se le entregara un sobre stock de seguridad conteniendo los materiales que sean

vulnerables en la adquisicion.
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Diagrama N° 3: Visita de compaiiia en el segundo piso.

AREA OFICINA Bglgo
COMEDOR [ADMINISTRATIVA| OF
ENVASADO ] ) R
1 | 1 1
AREA DE
ENSavYo AREA DE MEZCLADO
PELETIZADOS ¥ ENVASADO
MUESTRAS  PELLETS
1 ] Va
AREA DE ~
MEZCLADO ALMACEN DE
Y ENVASADO PRODUCTO
SHAMPOO Y TERMINADO
FIPRONIL
ENTRADA
Y SALIDA |

Fuente: Elaboracién propia.

Diagrama N° 4: Visita de empresa a la tercera planta.

_ AREA DE
BANO DE MEZCLADO
VARONES DE POLVO

|

AREA DE

MATERIA
PRIMA

]

AREA DE OFICINA

ENVASADO| ADMINIS-

DE TRATIVA

ENTRADA| POLVOS —
TERCER
PISO

ALMACEN DE
PRODUCTO
TERMINADO

Fuente: Elaboracion propia.

24




Descripcion de la implementacién del mal plan de produccién:

La implementacién por este motivo se ha logrado mediante el desarrollo el flujo de diagrama
en ¢l proceso correcto de como seguir utilizando la herramienta MRP y la buena
planificacién de la adquisicién de los materiales para la produccién del producto de la
empresa, se verifica correctamente los procedimientos que se tiene que hacer y si hay alguna
deficiencia, se debe realizar una mejora continua a medida que esta herramienta se utiliza

por primera vez.

Por otro lado, el diagrama SIPOC permitird la identificacién de los procesos desde el
proveedor hasta el cliente final con ese diagrama que es de autoayuda nos permiteestablecer
mejor las ideas del proceso y satisfacer a los clientes de manera mds efectiva de la misma

manera tener una lista de los proveedores cumplidos.

Se realizé el diagrama de recorrido del segundo y tercer nivel este permite identificar y
establecer de manera correcta la distribucion de los procesos de construccion de productos

para la optimizacion del espacio y la correcta produccion.

Tabla 5: Desconocimiento del Plan maestro de produccion.

Canchihuaman Terrel, Shirley

existencias 250 930| 1370| 1650| 150 430 610 690
Predecir 900| 1000| 1200| 1500| 1324 1400 1450 1870
Ordenar 1000| 1240| 1400| 1200| 1400 1500 1600 1700
inventario final 930| 1370| 1650 150| 430 610 690 500
MPS 1680| 1680| 1680 0| 1680 1680 1680 1680

Fuente: Elaboracién propia.
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Instrucciones para la implementacion del plan maestro de produccién:

Se elaboro un plan maestro de produccion que permitié saber cudnto se tiene que producir

desde un inventario inicial sumado a la produccién, restando el maximo de la diferencia del

prondstico y pedido, se tiene un inventario final para el mes siguiente que serd el inventario

inicial. Esto ayudara de cuanto podemos producir para el siguiente mes y de esta manera se

podra tener un stock de productos necesarios que cumplan en satisfacer elrequerimiento de

pedidos a los clientes.

Tabla 6: Ausencia de un MRP

A Pack 420 1 Lote-lote | 150, semana1| 0
8 Envase plastico 5040 1 300 100, semana2 | 10
C Tapas 5040 1 420 200, semana3 | 10
D Comp. quimico 12 3 14 10,semana 2 2
£ Cartdn 420 1 35 20,semana2 | 9
E Plastico 420 1 35 20, semana 2 5

Lista de materiales

Aldocena) ]

E

! B(12)

c(12)

D(1)

F(1) |
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Tabla 8: datos

Tabla 7: Planificacion de necesidades de materiales de la empresa.

1 2 3 4 5 6 7] 8
420| 420( 420( 420| 420| 420|420
150
570] 150 0 0 0 0 0 0
270) 420| 420| 420| 420|420
270| 420| 420| 420| 420| 420
1 2 3 4 = 6 7] 8
0]3240|5040| 5040) 5040| 5040{5040] 0
200
5040| 1800 0 0 0 0 0] ©
3040 5040| 5040 | 5040| 5040
3040) 5040 5040 5040 5040
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270| 420| 420 420| 420| 420 0

20
420 170 0 0 0 0 0 0
250 420| 420| 420| 420
250 420| 420| 420| 420

1 2 3 4 5 6 7 8
270 420| 420| 420| 420| 420 0
20

420( 170 0 0 0 0 0 0
250 420| 420| 420| 420
250| 420| 420| 420| 420

Descripcion de la implementacién de la Ausencia de un MRP:

La planificacion de requisitos de materiales se implementa porque se necesita mucho tiempo
para obtener los materiales para la elaboracion del producto, con este MRP se tiene
desglosado el producto en subproductos y con las cantidades correspondientes que se
necesita sabiendoque algunos materiales se demoran en adquirir es por eso por lo que esta

herramienta debe adaptarse a las necesidades de la compaiiia.

Se ha verificado que varios materiales tienen diferentes fechas algunas demoran semanas en
llegar a la empresa es por esta razon que se estd pidiendo con semanasde anticipacién algunas

deben tener un stock garantizado para que la produccion no se detenga.

1
3.6. Procedimiento analitico ge datos
En el estudio descriptivo se utiliza Excel, que permite determinar acciones en las variables
independientes, y que también permite analizar el tipo de graficas que se utilizaran para la
investigacion.
En las conjeturas& uso el SPSS 24 y este software proporcionara cuadros estadisticos.
En la evaluacion si la muestra es mayor a 30 puntos de datos, se usara el estadistico llamado

Kolmogérov-Smirnov.
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Pero si el estudio contine una muestra menos de 30 puntos de datos, se usara el estadistico

Shapiro-Wilk. Cuando los datos son un parametro, use la palabra T del estudiante para

probar hipdtesis. Se utilizard el caligrafo de Wilcoxon cuando el resultado sea contrario y se

dé un valor no paramétrico.

3.7. Aspectos éticos

Los indagadores aseguraron que las identificaciones coacguidas en esta investigacion

fueron correctos y acordes con los criterios del estudio de la Facultad de Ingenieria

Industrial y la Universidad Cesar Vallejo.

Los datos utilizados para la investigacion obtenidos en las ércaﬁ)roductivas de la compaiiia

AFERSA EIRL serin recabados en estricta confidencialidad y teniendo en cuenta las

normas de privacidad, por lo que sélo se hardn piblicos durante ¢l proyecto de investigacion

y con fines académicos

RESULTADOS
4.1.Anilisis descriptivo

Tabla 9: Andlisis comparativo de productividad

— e |

Semanas Productividad Antes | Productividad Después
Semanal 54,03% 80,21%
Semana 2 54,77% 78,18%
Semana3 52,21% 79,49%
Semana4 57,90% 79,56%
Semanab’ 55,38% 78,09%
Semanab 53,62% 79,27%
Semana?7 55,71% 79,75%
Semana 8 51,67% 80,53%
Promedio 54,41% 79,38%

Incremento 31%
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Diagrama N° 5: Diagrama de barras de productividad

Fuente: Elaboracién propia.

Descripcién:

En la tabla N°9 en el comparativo de productividad, la media anterior es de 54,41% y la

media después es de 79,38%, ante estos datos existe un incremento de 31%.

Tabla 10: Comparativo por semana de eficiencia

Semanal 85,63% 92,05%
Semana 2 86,15% 91,98%
Semana 3 86,67% 92,22%
Semana4 86,84% 92,05%
Semana 5 85,83% 91,88%
Semana 6 86,63% 92,22%
Semana 7 86,32% 92,01%
Semana 8 86,46% 91,91%
Promedio 86,32% 92,04%

Incremento 6%
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Diagrama N° 6: Diagrama de barras de eficiencia

94%-

T RN s By By s )

90%. —— — — — — ] | — =

g% || o b e b et b

86%

gy, LW L WR 1 W 1 W. L —— - .
-~ | Semana | Semana | Semana ' Semana Semana | Semana a
. 4 f--2--o -3 -f- -4 [ -5 & }--F-- B

. M Eficiencia Antes. | | 85.63% | 86.15%.|.86.67% | 86.84%. | 85.83% A 86.63% | 86.32%  .86.46% |
- - O Eficiencia Despues: 92:05% | 91.98%-92.22% | 92.05% ' 91.88% | 92:22% | 92.01% 91.91% | -

Fuente: Elaboracién propia.
Descripcion:
En el cuadro comparativo de desempeiio N° 10, en el promedio anterior el desempefio fue de
86.23%, ademads de este ultimo el desempefio promedio fue de 92.04%, con un incremento de

6%.

Tabla 11: Comparativo por semana de eficacia

Comparacion de la Eficacia
Semanas Eficacia Antes Eficacia Después

Semanal 63,10% 87,14%
Semana 2 63,57% 85,00%
Semana3 60,24% 86,19%
Semana4 66,67% 86,43%
Semanab’ 64,52% 85,00%
Semana 6 61,90% 85,95%
Semana? 64,52% 86,67%
Semana 8 59,76% 87,62%
Promedio 63,04% 86,25%

Incremento 27%
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Diagrama N° 7: comparacion de la Eficacia

bl.8U%, | 64.57

85.95%. - 86.67% - -8

Descripcion:

Fuente: elaboracion propia.

En el panel N° 11 comparativo de eficacia la media total anterior es 63.04% y la media

posterior es 86.25%, con un incremento del 27%.

4.2. Analisis inferencial

Ensayo de Pearson

Tabla 12: Estadisticas descriptivas

Promedio |Desviacion estandar| N
Productividad Anterior 54 4121 3,18607| 48
Productividad Después 79,385 1,68339| 48
Eficiencia Antes 86,3167 0,77702| 48
Eficiencia Después 92,041 0,30809| 48
Eficacia Antes 63,0363 3,58076| 48
Eficacia Después 86,2488 1,7819| 48
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Analisis de la hipdtesis general

Productividad

Ha: La planificacién de la produccion mejora la productividad de la empresa Afersa
E.IR.L, Ate, 2019.

primer lugar, se contrastaran los supuestos generales, por lo que se requiere una
prueba de normalidad entre la productivida antes y después de la implementacion
de un plan de produccién para incrementar la productividad y determinar si presenta
un comportamiento parameétrico. Para aq pruebas, se utilizara el estadistico

Kolmogorov-Smirnov, ya que hay mas de 30 datos disponibles
Regla de decision:

Si0.05 es menor o igual al nivel de significancia, los datos tendrdn un comportamiento no

parameétrico y se utilizara el estadistico Wilcoxon.

Si la significancia es mayor a 0.05, los datos tendrdn un comportamiento paramétrico y se

utilizara el estadistico T student.

Anterior | Posterior Definicion
p valor > 0.05 Si si Normal
p valor > 0.05 Si no No Normal
p valor > 0.05 No si No Normal
p valor > 0.05 No no No Normal

Tabla 14: Descriptivos de los casos de estudio

Estadistico Error estandar
Media 54,4121 0,45987
95% de intervalo de Limite inferior 53,4869
ﬁnfianza para la media Limite superior 55,3372
Media recortada al 5% 54,3717
Productividad | 6 diana 54,61
Varianza 10,151
Desviacion estandar 3,18607
Minimo 48,81
Maximo 60,96
Productividad | Media 79,385 0,24298
Después Limite inferior 78,8962
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gg:f(fji::z:f::lf;drﬁe dia Limite superior 79,8738
Media recortada al 5% 79,3805
Mediana 79,2
Varianza 2,834
Desviacion estandar 1,68339
Minimo 75,95
Maximo 83,06

Tabla 15: Prueba de normalidad

Kaolmogorov-Smirnova
Estadistico gl Sig.
Productividad Anterior 0,085 48 ,200+
Productividad Posterior 0,074 48 ,200+

En el cuadro observamos los signos para los dos porcentajes de productividad y hemos

demostrado que los datos utilizados para la validacién generalmente se supone que son

pardmetros, esto se debe a que se nos da un 0,200 antes y un 0,200 después, por lo que como

ambos son mayores que 0,05, decimos que se tendra que utilizar un estadistico T-Student

para procesar los datos paramétricos.

Contrastacion de la hipotesis general:

Ho: La planificacién de la produccién no mejora la productividad de la empresa Afersa

E.LR.L, Ate, 2019.

Ha: La planificacion de la produccion mejora la productividad de la empresa Afersa ELR.L,

Ate, 2019.

Regla de decision:

Ho: Media anterior de productividad > Media posterior de productividad
Ha: Media anterior de productividad < Media posterior de productividad
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(1]
Prueba T

Tabla 16: Estadisticas de doble muestra

N Desviacion estandar |Media de error estandar
Productividad Anterior 54,4121 48 3,18607 0,45987
Productividad posterior 79,385 48 1,68339 0,24298

De la Tabla, podemgs, ver que el promedio anterior es (54.4121) es menor que el promedio

posterior (79.3850), por lo que se acepta la conjetura alterna y se rechaza por completo la

conjetura nula.

Cuando se completa el andlisis y se acepta la conjetura alternativa, se realiza el analisis con

el valor de p (Sig.)

Base de decision:

Si la significancia estadistica es menor o igual que 0.05 se dard por rechazado la conjetura
nula.

Si la significancia estadistica es mayor que 0.05 se dara por aceptada la conjetura nula

Tabla 17: Prueba de muestras emparejadas

Diferencias emparejadas
95% de intervalo de
confianza de la
diferencia
. Desviacion | Media de error . . Sig.

Moda " cstander | estsndar il | GRS i gl (bilatera))

Productividad -| 390579 | 0,56375 - - | 47 0.000
Antes
Productividad 24,97 26,107 23,8387 442
Después 292 2l 9

El valor de ég., se verifica utilizando el coeficiente de 0,000 para la productividad antes y
después de la prueba T de Student,ﬁ:chazando la conjetura nula y aceptando la conjetura

alternativa de acuerdo con la regla de decision.
Analisis de la hipétesis especifica 1:

Eficiencia

Ha: La planificacion de la produccion incrementa la eficiencia de la empresa Afersa ELR.L,
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Ate, 2019.

Luego, se compara la primera conjetura especifica contra la cual se contrasta la normalidad

de la eficiencia antes y después del plan de producciénﬂarar observar si presenta una
conducta paramétrica. En ese sentido la base numérica es mayor que 30 y se usara el

estadrigrafo Kolmogorov-Smirnov.

Tabla 18: Descriptivos

Estadistico| Error estandar

Medi 86,3167 0,11215
952% de intervalo de Limite inferior 86,091
confianza para la media Limite superior | 86,5423
Media recortada al 5% 86,3511
E:c‘:;esncia Mediana 86,46
Varianza 0,604
Desviacién estandar 0,77702
Minimo 83,33
Maximo 87,5

dia 92,041 0,04447
Eficiencia | 95% de intervalo de Limite inferior 91,9516
Después confianza para la media Limite superior 92,1305
Media recortada al 5% 92,0313
Mediana 92,08
Varianza 0,095
Desviacion estandar 0,30809
Minimo 91,46
Maximo 92,71
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Tabla 19: Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnova
Estadistico gl Sig.
Eficiencia Antes 0,198 48 .000
Eficiencia Después 0,179 48 0,001

Se observa que el Sig porcentual de las 2 eficiencias y que habiendo mostrado que la base de
datos no es normal en la comprobacién de la primera conjetura particular, porque después de
darnos 0.000 y darnos0.001, ambos son menos de 0.05, decidimos usar el estadigrafo de

wilcoxon para la data no normales.

Contrastacion de la hipotesis especifica 1:

Ho: La planificacion de la produccion no incrementa la eficiencia de la empresa Afersa
E.LR.L, Ate, 2019.

Ha: La planificacién de la produccidn incrementa la eficiencia de la empresa Afersa EIR L,

Ate, 2019.

Para tomar las decisiones correspondientes nos basaremos en la siguiente regla:

Ho: peficiencia antes = peficiencia después

Ha: peficiencia antes < peficiencia después

Prueba NPar

Tabla 20: Estadisticos descriptivos

L Percentiles
Desviacion
estandar 50
N Media Minimo Maximo | 25 (Mediana) 75
Eficiencia Antes | 48| 86,317 0,77702 83,33 87,5 8563 86,46 | 85,88
Eficloncia 48| 92,041 0,30809 01,46 92,71 | 91,88 92,08 | 92,29
Después
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Podemos ver que la cfEencia media antes de (86,3167) es menor que la eficiencia media

después de (92,0410), asi que acepte la hipétesis alternativa y rechace la hipétesis nula por

completo.

Cuando se completa el examen de los datos, se acepta la conjetura alternativa y esto se

realiza con el analisis de p valor llamado también significancia.

Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

Tabla 21: Rangos

N | Rango promedio| Suma de rangos

Rangos negativos Oa .00 .00

Eficiencia Después - Rangos positivos 48b 245 1176
Eficiencia Antes Empates 0Oc
Total 48

Por lineamientos estipulados nos regimos:

La asintoticks menor o igual que (0.05) rechazamos la conjetura nula; pero si la asintética es
mayor que (0.05) se acepta la conjetura nula.

Tabla 22: Estadisticos de prueba

Eficiencia Después - Eficiencia

Antes

z

-6,0350

Sig. asintotica (bilateral)

.000

Observando el cuadro la asint%a es de 0.000, esta evaluacion de las eficiencias es dada por

Wilcoxon, que entiende que se rechaza la conjetura nula y se en buena pro la conjetura

alternativa esto mencionado en la norma establecida con anterioridad.
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Andlisis de la hipétesis especifica 2:

Eficacia

Ha: La planificacion de la produccion incrementa la eficacia de la empresa Afersa EIRL,

Ate, 2019.

Al igual que con los supuestos generales de contraste, se probard la segunda conjetura
especifica, a efecto de probar la prueba paramétrica de las eficiencias y asi comprobar que
la implementacion del plan de produccién muestra comportamientos normales. Ya que la
data tiene un valor mayor que 30 este sujeto de evaluacion con el estadigrafo de
Kolmogorov-Smirnov.

A fin de corroborar la data del estudio nos regiremos a la regla de decision anteriormente
mencionada que si el p valor es menor o igual a (0.05) la data tiene un comportamiento no

normal y por el contrario el p valor es mayor que (0.05) tiene un comportamiento normal.

Tabla 23: Descriptivos
Estadistico| Error estandar
Medi 63,0363 051684
05% de intervalo de Limite inferior 61,9965
confianza parala media Limite superior 64,076
Media recortada al 5% 62,9902
E:E:;'a Mediana 62,86
Varianza 12,822
Desviacion estandar 358076
Minimo 57.14
Maxmo 70
Medi 86,2488 0.25719
95% de intervalo de Limite inferior 85,7313
confianza parala media Limite superior | 86,7662
Media recortada al 5% 86,2419
[E:EZE‘; gy iana 8571
Varianza 3,175
Deswvacion estandar 1.7819
Minimo 82,86
Maxmo a0
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Pruebas de normalidad

KolmogorowSmirnova
Estadistico Gl Sig.
Eficacia Antes 0,135 48 0,028
Eficacia Después 0,16 48 0,003

Podemos observar que la significancia es en el orden correcto, y se ha demostrado que la data
de la segunda conjetura no tiene conductas no paramétricas, ya que los valores que se evidencia
en el cuadro es 0.028 Eltes y a.000a posterior, entonces como ambos son menores a 0.05, es
decir, dado las reglas de decision, tendremos que usar estadisticos de Wilcoxon en datos no

paramétricos.

Contrastacion de la hipétesis especifica 2:

Ho: La planificacién de la produccién no incrementa la eficacia de la empresa Afersa

E.LR.L, Ate, 2019.

Ha: La planificacién de la produccién incrementa la eficacia de la empresa Afersa E.LR.L,

Ate, 2019.

Siguiendo con las evaluaciones estadisticas nos apoyaremos en la siguiente norma
establecida: Para el supuesto nulo, la media de la eficiencia antes ﬁbc ser mayor o igual a
la media de la eficiencia posterior. Y para el supuesto alternativo la media de la eficiencia

anterior debe ser menor que la media de la eficiencia posterior.

Pruebas NPar

Tabla 24: Andlisis de la media en la eficacia.

Percentiles
Desviacio
N | Media | —o5"@COM 1 Minimo | Maximo| 25 |50 (Mediana)| 75
estandar
Eficacia Antes 48| 63,036 3,58076| 57,14 70| 60 62,86| 65,355
Eficacia Después | 48| 86,249 17819 82,86 90| 84,65 8571 87,14
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Como podemos ver, la eficiencia media antes de (63,0363) es menor que la eficiencia media

después de (86,2488), este comparativo nos indica que acepta la conjetura alternativa y no se

acepta la conjetura nula, asi queda demostrado en la tabla.

Una vez que se completa el ensayo se acepta la conjetura alternativa, el examen continta con

la significancia.

Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
Tabla 25: Rangos
N | Rango promedio| Suma de rangos
Rangos negativos 0a 0 0
Eficacia Después - Rangos positivos 48b 245 1176
Eficacia Antes Empates O
Total 48

Para el cuadro siguiente se evaluard con la regla de aceptacion o rechazo de los supuestos, para

ello nos regiremos la norma ya establecida que la asintdtica es menor o igual a 5 centésimas de

decimal se rechaza el supuesto de nulidad y si la asintdtica es mayor que 5 centésimas de

decimal se acepta el supuesto de nulidad

Tabla28: Prueba Z de eficacia

Eficacia Después - Eficacia

Antes

|

-6,0360

Sig. asintotica (bilateral)

En el cuadro se verifica el valor de la asintética. Laﬁstadl’stica aplicada por Wilcoxon

a la data anterior y posterior es 0.000, ello permite rechazar la conjetura nula y aceptar la

conjetura alterna, segtin la norma estadigrafo.
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DISCUSIONES

Como se observa en el cuadro 16 de la hoja 54, la productividad promedio (variable
dependiente) anterior a la implementacion tiene un valor de (54 4121), la cual es muy inferior
a la productividad promedio después de la implementacién (WSSOL lo que permite que los
resultados obtenidos sean similares a los de Mayta (2017) tuvo como objetivo disefiar un
sistema de control y planificacién de la produccion hipotétiﬁlentc probado para generar
ganancias de productividad, cuyo propdsito es identificar las relaciones de causa y efecto y
sacar conclusiones. En la cual se realiza andlisis de capacidad de planta, y se reducen tiempos

de entrega en un dia, la capacidad construida aumenté de 64.90% a 80.63%.

También se observa que el cuadro 21 de la hoja SSda eficiencia promedio (variable
dependiente) antes de la implementacion es (86.3167), la cual es muy inferior a la eficiencia
promedio después de la implementacién (92.0410), lo que permite la optimizacién. Los
resultados obtenidos son consistentes con los hallazgos de Leyton (2015), quien formé parte
de esta encuesta, la cual concluy6 que los niveles de produccion en el 2015 fueron superiores
a los del mismo periodo del 2014, logrando un incremento minimo de 9% y un incremento
maximo de Para El 42% de los encuestados, todos estos se logran porque cuentan con todos los
recursos que necesitan para realizar la funcién, cubriendo asi las necesidades. Asi mismo se
conté con una mejor gestion, aunque las entradas siguen siendo mayores que las salidas, ese

aumento de un 10% a 16%.

En el Cuadro N° 26 péagina 62, la eficiencia promedio pre-implementacién (variable
dependiente) es (63.0363), la cual es muy inferior a la eficiencia promedio post-
implementacion (86.2488), lo que permite un incremento. Los resultados obtenidos estdn en
linea con la encuesta de Ladines (2016), que formé parte de esta encuesta, y concluyé que la
implementacién del sistema en todos los aspectos de la empresa cumplié con las metas
establecidas y logré ganancias como la reduccién de costos, los beneficios como el

cumplimiento son entregado a los usuarios, etc.

Los resultados obtenidos estdn en linea con la encuesta de Ladines (2016), que formé parte de
esta encuesta, y concluyé que la implementacién del sistema en todos los aspectos de la
empresa cumplid con las metas establecidas y logré ganancias como la reduccién de costos, los

beneficios como el cumplimiento son entregado a los usuarios, etc.




V.CONCLUSIONES

Para poner en marcha el proyecto, primero se tuvieron que analizar los problemas del servidor
de productividad y se identificaron varias razones, pero las tres principales fueron:

- Mala planificacién de produccion.

- Desconocimiento PMP.

- Ausencia MRP

v Con base en los supuestos generales, se concluﬁ que la implementacién incrementara
significativamente la productividad de la compaiiia, como se muestra en la Tabla 9 y grafico
N° 07 en la pdgina 46, respectivamente, un incremento de 5441% a 79.38%, y una
productividad aumento del 31%.

v" Del supuesto especifico 1 que laimplementacién mejoro significativamente la productividad
de la empresa, como se muestra en la Tabla 10 y el Cuadro N° 08 en la pdgina 47,

respectivamente, del 86.32% al 92.04%, un 6% de aumento en la eficiencia.

v" Con base en el supuest&especifico 2, se puede concluir que la implementacién puede
mejorar significativamente la productividad de la empresa, como se muestra en la Tabla N° 11

y el cuadro N® 09 en la pagina N°48, respectivamente, de 63.04% a 86.25%, aumentando as{ la

eficiencia en un 27%.
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VI.RECOMENDACIONES
v Es recomendab& continuar utilizando el tipo de método que se ha implementado, ya que la
microempresa ha logrado buenos resultados en cuanto a la mejora de la productividad

después de su implementacion, pudiendo asi ser competitiva en el mercado.

v" Medir los indicadores y hacer una mejora continua constantemente, el plan maestro se tiene

que seguir mejorando segtin los requerimientos que se hace.

v" Desarrollar el MRP y familiarizarse para poder generar un hédbito nuevo en la empresa.

46




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, FLORIAN RODRIGUEZ MARCO ANTONIO, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de
la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA ATE, asesor de Tesis titulada: "
PLANIFICACION DE LA PRODUCCION PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA
EMPRESA AFERSA E.I.R.L., ATE, 2019", cuyos autores son CANCHIHUAMAN TERREL
SHIRLEY YOVANA, ASCONA CORNELIO ABIGAIL ALEJANDRA, constato que la
investigacion cumple con el indice de similitud establecido, y verificable en el reporte de
originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para el

uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omisién tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo cual
me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad César
Vallejo.

LIMA, 20 de agosto del 2022

5 ﬁ UC.V __* . J <__ iy
(j\th e \— ;— >
ING. INDUSTRIAT

- MARC® ANTONIO FEORIAN-RODRIGUEZ
Qa0 PRESIDENTE

oo e INVESTIGA

oo UCV



