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Resumen

El presente trabajo tiene como objetivo general el proponer un plan maestro de
produccion para mejorar el flujo de los procesos en el area de operaciones del
Grupo Cayman SAC — Sede de Piura. Se realiz6 un diagnostico de la situacion
actual del area de operaciones mediante el andlisis de la demanda se pudo
identificar la problematica, ademas de calcular la producciéon semanal, inventarios
y por ultimo la elaboracién del plan maestro de produccion por cada producto. El
disefio empleado fue no experimental cuantitativo. La poblacion fueron los CBU y
la muestra fue de 630 unidades.

Se concluyo que existia un sobre stock de unidades de baja rotaciéon (180S) y un
quiebre de unidades de alta rotacion (TRIAX), que fueron producidas sin verificar la
demanda, ademas en promedio se debe tener 69 unidades semanales para cubrir
la demanda del afio 2022 y con la elaboracion del plan maestro de produccion se
determind el prondstico del movimiento de las unidades semanales, el movimiento

promedio de las ventas reales por semana, y si se debe producir o no nuevos lotes.

Palabras Clave: Pronostico, Demanda, MPS.
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Abstract

The present work has the general objective of proposing a master production plan
to improve the flow of processes in the area of operations of the Cayman SAC Group
- Piura Headquarters. A diagnosis of the current situation of the area of operations
was made through the analysis of the demand, it was possible to identify the
problem, in addition to calculating the weekly production, inventories and finally the
preparation of the master production plan for each product. The design used was
guantitatively non-experimental. The population was the CBU and the sample was
630 units.

It was concluded that there was a stock of low-turnover units (180S) and a break in
high-turnover units (TRIAX), which were produced without verifying the demand, in
addition, on average, 69 weekly units must be available to cover the demand for the
year 2022. and with the elaboration of the master production plan, the forecast of
the movement of the weekly units is determined, the average movement of the real

sales per week, and whether or not new batches should be produced.

Keywords: Forecast, Demand, MPS.
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I. INTRODUCCION

En la actualidad es importante el uso de herramientas que permitan llevar un
controldel flujo de los procesos en las empresas, porque permite que de acuerdo
al plan, haya un suministro adecuado de insumos, un uso 6ptimo de los recursos y
una correcta produccion de bienes y servicios que guarden relacién con los
requerimientos de ventas, “llevar el control de un proceso permite identificar y
solucionar problemas contribuyendo a incrementar el desempefio de la
organizacion de forma eficiente” (Lizarbe,2019)

Existen multiples factores que dificultan llevar adecuadamente el control de
los procesos en una empresa, entre ellos la falta de conocimiento de las
herramientas que sirven de gran ayuda cuando se busca lograr procesos
productivos correctamente planificados, organizados y sistematicos que permitan
mejorar los indicadores de rendimiento de cada empresa (Rivera,2020)

Sin embargo, en algunas empresas existe dificultad para llevar a cabo un
buen control de procesos, dificultando el crecimiento y desarrollo de los mismos,
generando reprocesos que crean horas muertas y perdidas de recursos que no
permiten aprovechar al maximo la produccion. “Un mal control de las operaciones
en una empresa nos puede llevar a costos y perdidas muy elevadas".
(Zamudio,2019)

En la empresa del Grupo Cayman SAC Sede Piura, actualmente se tiene un
problema de control en el flujo de operaciones, pues existe una falta de
organizacion en el trabajo que genera desorden, esto debido a que no se cuenta
con un plan estratégico de operacion, por lo que, no se sabe qué producir, cuando
producirlo, qué sobre stock se tiene y cuando debe ser despachado.

Ademas de trabajar sin un plan estratégico que implica que cada supervisor de
areadesconozca cuando debe participar, de quién debe recibir informacién y a
quién enviarsela.

Actualmente se cuenta con un sobre stock de unidades que tienen baja
rotacion, la cuales fueron armadas, sin verificar la demanda anual de dichas
unidades. A esto se le suma la falta de un cronograma de despacho, que permita

conocer los tiempos de distribuciébn por tiendas propias o0 concesionarias.



También en el area de produccion, se desconoce los requerimientos de produccion,
esto genera que muchas veces se cometa el error de producir unidades que no son
necesarias paradespacho, dejando de lado las unidades que son prioridades debido
a ventas puntuales. Finalmente, no se tiene un control de la cantidad de unidades

que se producen por dia y el tiempo que demora cada unidad en ser ensamblada.

Si en la empresa no se toman medidas para mitigar el problema y llevar un
mejor control productivo, se traduciria en perdida de dinero, perdida de horas
hombre; es por ello, que se propone la elaboracion de un plan maestro de

produccion.

Ante esta realidad, se cree conveniente plantear la siguiente interrogante:
¢,De quémanera el plan maestro de produccion mejoraré el flujo de los procesos en
el areade operaciones del “Grupo Cayman SAC” — Sede de Piura?; de igual modo,
respecto a los problemas especificos: ¢En qué medida el analisis de la demanda
permitira diagnosticar la situacién actual del area de operaciones?; ¢ De qué manera
la cantidad de produccion semanalmente ayudara a la elaboracion del planmaestro?;

y ¢ En qué medida el plan maestro de produccién mejorara el flujo de losprocesos?.

Este proyecto de investigacion tiene una justificacion tedrica porque se han
consultado diversas fuentes bibliograficas de las que se obtuvo una variedad de
informacion, tales como: revistas, proyectos de investigacion, entre otros; de éstas
se ha podido extraer lo mas relevante y se ha adquirido un conocimiento mas amplio
relacionado con las herramientas de gestion de operaciones; la justificacion practica
se da porque se analizaron las herramientas de operaciones que puedan dar
solucion a la problematica y asi incrementar la productividad en la empresa; y la
justificacion metodolégica, porque se hara uso del método cientifico, las técnicas de
recoleccién de datos, el andlisis de los resultado; finalmente, en cuanto al puntode
vista social, se beneficiaran los trabajadores, efectuando sus actividades de manera

eficiente, evitando inconvenientes y generando un adecuado ambiente laboral.



Posteriormente se ha realizado un objetivo general, Proponer un plan
maestro de produccion para mejorar el flujo de los procesos en el area de
operaciones del Grupo Cayman SAC — Sede de Piura; ademas existen objetivos
especificos los cuales son: (i) Diagnosticar la situacién actual del area de
operaciones mediante el analisis de demanda. (i) Determinar la cantidad de

produccion semanalmente. (iii)Elaborar el plan maestro de produccion.

Finalmente se ha planteado como hipétesis general, La propuesta de un plan
maestro de produccién para mejorar el flujo de procesos, optimizara la produccion,
distribucion y almacenamiento de productos en el area de operaciones del grupo
Cayman SAC — Sede Piura; asimismo hay hipétesis especificas las cuales son: (i)
el andlisis de demanda insatisfecha permitira conocer la situacién actual del area
de operaciones del Grupo Cayman SAC- Sede Piura. (ii) La cantidad de produccion
semanalmente ayudara a la elaboracion del plan maestro de produccion. (iii) E plan
maestro de produccion ayudara a mejorar el flujo de los procesos en el area de

operacion.



Il. MARCO TEORICO

Castro Carlos (2015) “PROPUESTA DE MEJORA EN LA GESTION DE
PRODUCCION Y ETIQUETADO DE YOGURT PARA REDUCIR COSTOS EN LA
EMPRESA HULAC S.A.C”, cuyo propdsito fue plantear mejoras en las Areas de
Produccion y Etiquetados, con el fin de reducir costos a través de herramientas
como: DOP, Poka Yoke, MPS, MRP, Kanban, diagnosticando la realidad de la
empresa, en la cual se concluyé que se logro reducir mensualmente S/. 50.602,33
en perdidas, después de aplicar las herramientas de mejora se logré un beneficio
econdmico de S/.15.159,92.

Gutierrez  Natalia (2015) “DISENO DE PLAN MAESTRO DE
PRODUCCION PARA LA PESQUEIA TRANSANTARTIC”, en el cual se realiz6 la
recopilacion de informacibn del proceso productivo, la capacidad de
instalacion e insumos, tomando como base el prondstico, se disefid un
plan maestro mes a mes. Concluyendo que implementando el plan maestro
de produccion servira de gran ayuda en la planificacibon de la empresa, ya
gue no se fabricardn unidades innecesarias, se disminuirdn los costos de stock
al no producir de manera excesiva productos cuyos porcentajes productivos van
de 20% al 30% como el producto CO1A.

Salazar Carlos (2017) “IMPLEMENTACION DEL PLAN MAESTRO DE
PRODUCCION PARA LA REDUCCION DE COSTOS DE LA PLANTA DE
DERIVADOS LACTEOS D PUYUSK AYACUCHO,2017”, el cual planteo el plan
maestro de produccion para dar a conocer como este disminuye costos, disefiando
un modelo tomando como base el prondstico de ventas mediante la demanda de
meses anteriores, donde se determind en que tiempo ,que producir y el tamafio
para satisfacer la demanda, logrando disminuir costos unitarios al 30% ,por lo que
se puede concluir que realizando un plan maestro se logré reducir costos |,
aprovechando la disponibilidad de recursos para de esa manera saber qué cuando
y en qué cantidad producir.

Garcia Alina (2018) “COSTOS DE PRODUCCION Y SU IMPACTO EN LA
COMPETIVIDAD EMPRESARIAL DEL SECTOR JOYERIA, LIMA”, se concluye



gue el elemento mas complejo e importante de asignar a los productos son los
costos indirectos de fabricacion y la metodologia mas adecuada es el sistema de
costeo ABC para llevar una mejor asignacion de los recursos y control, brindara
informacion clara y detallada para la toma de decisiones, y asi tomar medidas para
reducirlos, ademas de reflejar razonablemente el consumo de sus recursos de sus

principales lineas de negocio

Ibafiez Cristopher (2016) en la investigacion “DISENO DE PROPUESTAS DE
MEJORA PARA EL CONTROL DE PRODUCCION EN LA EMPRESA PUERTO DE
HUMOS S.A-CHILE” establecié como objetivo general ejecutar una propuesta para
mejorar los procesos del &rea de produccion utilizando las 5's y manufactura con
el fin de incrementar productividad, reducir el desperdicio. Se estandarizo el
proceso, disminuyo el tiempo de produccion, se minimizaron los desperdicios y se
obtuvo un mejor control del proceso, concluyendo, que el manejo adecuado de los
recursos implementando el método de las 5 S’s, ayuda a reducir los desperdicios
utilizandolos de forma mas efectiva y que llevara a un mejor control de insumos,
materiales y recursos

Astuhuaman Pefa (2018), “PROPUESTA DE MEJORA PARA
INCREMENTAR LA EFICIENCIA EN EL PROCESO DE PRODUCCION EN
UNA FABRICA DE SANITARIOS - LIMA ¢, su objetivo fue aumentar la eficiencia
aplicando ingenieria de métodos, la metodologia que usé fue descriptiva no
experimental y concluy6 que con la integracion de un control en los procesos
se consiguid incrementar la eficiencia en un 5% con una tendencia positiva,
logrando llegar a un 40%; ademas, de disminuir un 0.4 hrs y 74 m en el recorrido
las actividades. Se evalu6 el aspecto econémico realizando el Beneficio Costo
donde se pudo obtener que era factible, ya que el valor fue de 5.12. En resumen,
se demostré que para lograr un aumento en la productividad muchas veces no es
necesario una costosa inversion.

Cardozo, E. (2016) “PLAN DE MEJORA PARA AUMENTAR
LA PRODUCTIVIDADEN EL AREA DE PRODUCCION DE LA
EMPRESA CONFECCIONES DEPORTIVAS TODO SPORT. CHICLAYO -
2015”, cuyo propésito fue idear una mejora para incrementar la productividad en
la produccién de la empresa, usando la metodologia basada en observar
directamente las actividades del proceso de los distintos productos que produce

la empresa, ademas de controlar los tiempos a



través de una ficha, al igual que la entrevista al jefe de area y la aplicacion de una
encuesta a los trabajadores. Se cre6 y se propuso la mejora utilizando las
Herramientas de Lean Manufacturing; segun los resultados se pudo concluir que
elaborar e implementar la propuesta en la empresa hara posible que tanto la
productividad parcial en cuanto a mano de obra aumente hasta un 6% como la
productividad global en cuanto produccion suba hasta un 15%, analizando el
beneficio costo se pudo concluir que dicha mejora es factible, pues de cada sol que
se invirtio se recuperd y hasta se generé extra de S./1.09 soles en la empresa.

Leon, Roxana (2020) en su tesis APLICACION DE HERRAMIENTAS DE
PLANIFICACION DE OPERACIONES Y GESTION DE INVENTARIOS EN
EMPRESAS DE SERVICIOS y DISTRIBUIDORAS, tiene como objetivo analizar las
conclusiones que genera el aplicar herramienta de planificacion de operaciones y
modelos de gestion de inventarios en casos de estudio de los mismos de la que se
recopilé informacién de distintas fuentes y relevantes autores, concluyendo que el
uso de las herramientas de mejora como el diagrama de Pareto, Ishikawa, MRP,
entre otras conllevan a mejoras en los procesos productivos y que el uso de la
gestion de inventarios en las areas en las que se manipulan los materiales generan
un impacto positivo, asimismo, que las herramientas de diagndstico como en el
caso del diagrama de flujo, FODA ayudan a describir las situaciones actuales de la
empresa. El contar con una buena gestion de inventarios evita perdidas, generando

ahorros por la reduccion de roturas de stock.

Linares (2018) en el trabajo de investigacion titulado “APLICACION DE
HERRAMIENTAS DE LEAN MANUFACTURING PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD DE LA EMPRESA SOQUITEX”, su objetivo fue reducir los
costos mediante la aplicacion de un sistema de trabajo, implementando
herramientas Lean Manufacturing para mejorar la productividad y disminuir
acciones poco productivas utilizando las 5S, Takt Time y Nivelacion Heijunka de la
Produccion de trabajo. Se pudo evidenciar que las tareas que generan mas tiempos
innecesarios son los traslados, almacenamientos, tareas no definidas; a través de
la planificacion de la produccion se pudo programar mas eficiente, se obtuvo como
resultado que utilizando los principios del Lean Manufacturing se consigui6 reducir

los retrasos en un 18% de los pedidos totales, hubo un aumento de la productividad



en 15% y la rotacion de los inventarios en 10%, ademas de la reduccion de retrasos

en 3%.

Ortiz (2014), en su trabajo de tesis “PROGRAMACION OPTIMA DE LA
PRODUCCION EN UNA PEQUENA EMPRESA DE CALZADO EN COLOMBIA”,
establece como objetivo, disefiar la 6ptima programacion en cuanto produccion,
aplicando teoria de restricciones y programacion lineal a través de un Cronograma
de Gant, concluyendo segun los resultados que con una buena programacion de
produccién se puede incrementar las utilidades y generar ventajas productivas y

competitivas frente a otras empresas.

Vera, Sharom (2018) en el trabajo titulado: PROPUESTA DE UN SISTEMA
PARAPLANIFICAR Y CONTROLAR LA PRODUCCION DE LA EMPRESA
FABRICATION TECHNOLOGY, la cual tiene como hipotesis si el plan de control
de produccion y planificacion lograra mejorar la rentabilidad y sigue el objetivo de
analizar el diagnostico actual del proceso, cuyo problema fue la falta de una
correcta planificacion de la produccion, ya que conociendo la capacidad diaria no
se podia llegar a cubrir la demanda mensual, no se llevaba un registro ni analisis
de produccion; los resultados permitieron concluir que la propuesta es rentable ya
gue se logré incrementar la demanda de un 78,57% a un 100%, y un incremento
de 0.81 a 1.93 soles, ademas de incrementar el nivel de servicio a 21,43%
obteniendo como costo/beneficio que cada sol invertido tiene una ganancia de 1,93

soles, eliminando la demanda insatisfecha y trabajando con del 100%.

Castro, Raul (2018), en la tesis titulada “PLAN DE DESARROLLO E
IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA PARA LA MEJORA DE LOS PROCESOS
DE LA EMPRESA CRUZ VERDE SA”, tuvo como objetivo lograr la mejora de los
procesos por medio de la implementacion de un sistema. La metodologia utilizada
se encamina hacia la mejora de procesos a través del desarrollo de un software.
Se logro disminuir la deficiencia de algunos procesos, reduciendo horas y costos

extras de las areas deficientes.

Gonzales (2019), en el trabajo de investigacion titulado “lIMPLEMENTACION
DE HERRAMIENTAS DE CALIDAD PARA LA MEJORA EN EL PROCESO DE
VENTAS EN UNA EMPRESA FERRETERA DE GUAYAQUIL" cuyos objetivos



fueron el crear un plan que mejore el rendimiento del proceso, asi como también su
desempenio, optimizando los mismos, buscando el incremento de las ventas en un
15%, incrementando el nimero de clientes y vendiendo el 50% de los productos en
el afio 2017 con relacion al afio anterior. Esta investigacion corresponde al estudio
no Experimental, documental, y con metodologia descriptiva. Se concluy6 después
de visualizar que las propuestas si contribuyeron a lograr los objetivos propuestos,
ya que se pudo tener una reduccion en los dias de despacho a un intervalo de entre
3y 7 dias, disminuyeron un 32% las devoluciones con respecto al afio 2016 y por
ultimo se logré incrementar la satisfaccion del cliente obteniendo un puntaje de 4.59

puntos en una escala del 1 al 5.

Rivas, Claudia (2019), en el trabajo de investigacion titulado “PROPUESTA
DE UNPLAN DE MEJORA PARA OPTIMIZAR LA GESTION DEL PROCESO
DE TRANSPORTE DE INVERSIONES ZAMCAR S.A.C.", que tuvo como
objetivo el Optimizar la gestion del proceso de transporte mediante un Plan de
Mejora. Con una investigacion aplicada, bajo la metodologia Kaizen y DMAIC.,
realizando el diagnostico a través un diagrama Ishikawa, encuesta como
herramienta y observacion directa durante el proceso para conocer la
realidad actual de la empresa. Se utilizé6 Kaizen y DMAIC como referencia
para proponer el Plan de Mejora, con los resultados obtenidos luego del andlisis
y comparando con la data registrada, se pudo obtener una reduccion del 15%
en cuanto a consumo de combustible y 19.80% de reduccién en gastos por
mantenimiento, y un 15% de reduccion en paradas inesperadas por fallas
mecanicas.
Salazar (2017) lo define el prondstico como la base de los planes de una
empresa a largo plazo.Ambos conceptos son similares.

Castro (2018) define el plan maestro de produccibn como el que
determina qué debe hacerse y cuando, establece productos especificos, es una

decision de lo quese va a producir, no un pronéstico mas.



Garcia (2018) Produccion es la elaboracion de un objeto a través de
materiales, equipo y personal capacitado.

El control en los procesos productivos de una empresa consiste en
generar seguridad y confianza con el fin de lograr los objetivos de la
organizacion. El constante monitoreo y supervision del personal permite detectar
errores y con esto poder realizar cambios con el fin de corregirlos a tiempo. (Vega,
2016)

El cumplimiento de un efectivo control de procesos garantiza que se cumplan
las expectativas y funciones planteadas por una organizacion, ademas de identificar
ycorregir errores. (Castafieda, 2016)

Se define a las herramientas de control como las acciones o
instrucciones que se deben tomar para corregir un proceso, la capacidad de
controlar el proceso productivo, desde materias primas hasta el producto final.
(Delgado,2014)

El control de calidad es el que se encarga de realizar un analisis de
las condiciones del proceso de elaboracion de un producto o servicio con el
fin de disminuir fallas en el mismo, contrarrestar los defectos masivos,
logrando asi reducir los porcentajes mayores ypoco a poco llegar a un minimo de
error,” (Alcalde, 2019)

El control de distribucion son herramientas que se aplican con el fin de
verificar y encargarse de que el producto llegue a los lugares designados en
perfectas condiciones y oportunamente para poder cumplir con este fin es
indispensable en la gestion y logistica la aplicacion de mejora la mejora continua.
(Campo, 2017).

El control de almacén se encarga de almacenar los insumos o productos
para repartirlos de forma gradual, siguiendo las necesidades de produccion,
disminuyendo el tiempo entre la entrega y distribucién de materiales.

“El objetivo principal es dar garantia del abastecimiento oportuno y continuo
de materiales fundamentales para llevar a cabo el flujo de produccion sin

interrupciones y asi garantizar un correcto control de almacén “(Alvarez ,2017)



Por ello se debe seguir un control de inventarios que nos certifica la
existencia del producto en el almacén, ademas de llevar un control de stock

gue permite ubicar elproducto y las cantidades existentes. (Diaz,2016)

Kaizen es un concepto desarrollado por Masaaki, cuyo significado es mejora
continua. Se divide en dos palabras japonesas "Kai" que quiere decir cambio
y "Zen" que significa lo bueno para mejorar, es por ello que se dice que "Kaizen"
es el mejoramiento continuo enfocado en estandarizar procesos, tiene como
objetivo incrementar la productividad en las empresas y de esta manera
controlar los procesos, todo esto con la finalidad de eliminar las tres "M" Mudas
(desperdicios), Muri (tension), Mura(Discrepancia). (Linares ,2018)

KPI (Key Performance Indicator o Indicador clave de desempefio) es el valor
medible que evalia el progreso frente a los objetivos propuestos de
una organizacién, expresado generalmente como un porcentaje o ratio, es
importante identificar el mas adecuado para cumplir los objetivos que
se siguen (Parmenter,2015)

Contribuyen al analisis del desarrollo de ventas a largo plazo y ayudan a orientar

los procesos hacia el logro de los objetivos empresariales”. (Porta, 2014)

Las empresas en su mayoria se centran mas en los resultados sin conocer
cdmo obtenerlos, dejando de lado el enfoque en los procesos y controles
clave, pues ellos generaran los beneficios.

El flujp de procesos es el que se encarga de analizar, optimizar y
estandarizar cada uno de los pasos de los procesos nuevos Yy los cotidianos
necesario para que la organizacion logre los objetivos propuestos, ademas
permite que la responsabilidad del equipo aumente, ya que cuando todos los
miembros del mismo conocen sus funciones y programaciones de sus tareas, el

proceso fluye sin retrasos e inconvenientes. (Quindemil,2014).
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. METODOLOGIA

3.1 Tipo y Disefio de Investigacion
Segun su finalidad esta investigacion es aplicada; este tipo de investigacion
analiza y estudia situaciones que se presentan en la realidad, con el fin de

encontrar soluciones. (Rus,2020)

Disefio de investigacién:

Es un estudio no experimental. Parta Mertens (2015) el disefio no
experimental, donde no se manipulan las variables, se observa naturalmente y
después se analiza, con enfoque cuantitativo ya que se basa en medir y
cuantificar, utilizando la estadistica como herramienta, pues por medio de la
medicion se obtiene tendencias, se pueden plantear hipétesis y asi crear teorias.
Transversal ya que larecopilaciéon de datos se efectia en un Unico momento y

descriptiva ya que describelas variables en un determinado tiempo. (Arispe,2020)

El disefio de investigacion, es:

Donde:
R= Es la realidad actual de la empresa O= es la observacion.
T=es el modelo tedrico que se necesitara para hacer la propuesta.

P =es la propuesta que se haripara darle solucién al problema.
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3.2 Variables y operacionalizacién

La Variable independiente segun Vasquez, (2020) es aquella que se manipula
y pone a prueba en una investigacion para corroborar la veracidad o falsedad de

unahipétesis. en esta ocasion se ha considerado como dicha variable:

“Propuesta de Plan maestro de produccion” Se define como un plan para llevar una
programacion coherente de los procesos de una empresa, con el fin de a saber qué

producir, cuanto y cuando

La Variable dependiente es aquella que se ve afectada por la manipulaciéon
de la variable independiente, se miden para interpretar los datos de una

investigacién

Veldzquez, (2020), siendo esta variable: “Flujo de proceso en el area de
operacion” que segun (Quindemil,2014) es el que se encarga de analizar,
optimizar y estandarizar cada uno de los pasos de los procesos nuevos y los

cotidianos necesario para que la organizacion logre los objetivos propuestos

Operacionalizacion de las variables. Constituye el analisis y el extracto que
permiteresumir la informacién obtenida. Para Avalos (2016), constituye la division
de los elementos que conforman la estructura de la hipotesis donde las variables
se desagregan en dimensiones y estas se subdividen en indicadores, y escala de

medicion, los cuales se detallan en el anexo 1.

3.3 Poblacion, muestray muestreo

Poblacion

Se define como el “Conjunto de sujetos que reunen ciertas caracteristicas
gque queremos estudiar” (Ludena,2020). Segun (DEVI, 2017) es el total de
individuos que se van a analizar, que pueden ser personas, registros, informes,
cosas, datos,empresas, etc. La poblacion en este trabajo estaria conformada por
3780 ensamblajes que se obtiene de la produccion diaria que son 42, ya que se y

se realizara en 3 meses (90 dias).

12



Muestra

Se conceptualiza como la seleccion de los sujetos de una poblacion para

extraer lainformacion necesaria para el estudio (Mukherjee, 2018).

Para Gallardo (2017) se conforma por un subconjunto limitado que se obtiene
de la poblacion. La muestra en este trabajo serd de 630 ensamblajes que se

evaluaran tomando 7 ensamblajes diarios durante 3 meses (90 dias)

Segun Francisca Canales, para muestras pequefias tomar el 30%, para
muestras medianas el 15%, y para muestras muy grandes hasta el 1 %.

Muestreo

Por ultimo, el muestreo es la manera de seleccionar los individuos de una
poblacion, para ser considerados en la muestra (Naupas,2019). En este caso el
muestreo se seleccionara al azar, para tener la certeza que esta muestra sea
representativa. En la tabla 1 se muestra el resumen de la poblacion, muestra y

muestreo.

TABLA 1: POBLACION, MUESTRA Y MUESTREO
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TABLA 1: POBLACION, MUESTRA Y MUESTREO

UNIDAD
INDICADOR DE POBLACION MUESTRA| MUESTREO
ANALISIS
Promedio de| Area de | 3780 630 Seleccionad
ventas operaciones | unidades unidades as al azar
P ensamblad
Unidades ensambladas | as
producidas por
semana
Analisis beneficio | Area de | 3780 630 Seleccionad
costo oDeraciones unidades unidades |
P ensambladas | ensamblad as al azar
as
. Area de | 3780 630 Seleccionad
Produccion operaciones unidades I as al azar
P ensambladas | ensamblad
as
Stock de Area de | 3780 630 Seleccionad
Almacén operaciones unidades unidades as al azar
ensambladas | ensamblad
as
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3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
Segun Contreras (2015) la recoleccion de datos es un proceso basado en el
analisis, sin embargo, cada investigacion emplea técnicas distintas y define su

propio instrumento.

Se empled la técnica del analisis documental que es basicamente la revision
con elfin de extraer de un documento la informacion de mayor relevancia, con el
fin de considerar elementos referenciales e histéricos que permitan conocer el
comportamiento de los fendmenos de estudio. se utilizard& como instrumento

formularios impresos. (Castellanos,2019)

A continuacion, se especifican las técnicas e instrumentos utilizados en la

siguientetabla:

TABLA 2: TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

INDICADORES TECNICAS INSTRUMENTOS
Variable X: Propuesta de
plan maestro de
produccion
Promedio de ventas Formato de control
Unidades producidas por| Observacion directa (Anexo 2)
semana (tabla 4)

Hoja de costo-

Andlisis CostoBeneficio | Andlisis de datos beneficio  (Excel)
(tabla 17)

Variable Y: Flujo de

procesos
Capacidad de produccién | Observacién directa mps (tabla 4)
Stock de Almacén Observacion directa Inventario (tabla 5)
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La validacion hace referencia al grado en que la herramienta mide la variable que
el investigador desea evaluar, la validez de instrumentos en este proyecto de
investigacién se realiz6 mediante el juicio de expertos, la cual estuvo conformada

por tres ingenieros industriales, quienes los evaluaron y aceptaron.

3.5 Procedimientos

Gomeéz (2018), lo define como la descripcion de una serie de actividades a
seguir, con el fin de lograr ejecutar un trabajo. Para encontrar la solucién a la
“Propuesta de un plan maestro de produccién para mejorar el flujo de los
procesos en el area de operaciones del Grupo Cayman — Sede Piura”, en primer
lugar, se recurre a identificar las herramientas de control que sean plausibles de
implementar en la empresa para mejorar el flujo de sus procesos, por lo tanto, es
pertinente realizar un diagndstico situacional de la empresa tanto de sus factores
internos como de losfactores externos. de la misma forma se realiza un analisis de
la planificacion y organizacion de las actividades que realizan los trabajadores y el
desperdicio de las horas hombre que se puedan presentar; para recoger
informacion de estos factores se recurrird a la aplicacion de los formularios
impresos. En cuanto a la variable dependiente de flujo de procesos cada item
sera analizado a través del analisis documental recogiendo la informacién con los
formatos impresos. Asimismo, la relacion costo beneficio se trabajara a través del
analisis de los

mismaos.
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3.6 Método de anélisis de datos
Para Avila (2016) en esta etapa se analizan los datos y se determinan que
herramientas estadisticas son las correctas. Para realizar el registro de datos se
empleara el sistema operativo Word y Excel para calculo de datos y porcentajes;
para procesar la informacion y tener mayor veracidad en los datos obtenidos de
manera que se puede tomar mejores decisiones al momento de comparar los
resultados.
3.7 Aspectos éticos
Segun el autor (Barroso, 2020) la ética es la ciencia que se encarga de estudiar
las caracteristicas tanto individuales como sociales de los humanos en
consecuencia del acto moral. No se trata de realizar ciertas conductas morales
hacia los que nosrodean, sino se debe guardar una conducta ética frente a los

aspectos de la vida cotidiana. (Aguirre,2020)
Los criterios considerados fueron:

Originalidad: la informacién recopilada fue sustentada en investigaciones,

teniendoen cuenta que no existe plagio.

Consentimiento informado: se nos brindi la informacién de manera voluntaria con
intencién de contribuir con la investigacion, previo se informi como se usaria la

informacién brindada.

Ademas, se ha respetado la propiedad intelectual, tal como sefiala el Art. 9° del
Cadigo de ética en investigacion planteada por la Universidad Cesar Vallejo (2020),
por tal raz6n se trabajo evitando el plagio, buscando diversas fuentes de
informacion con el fin de interpretar y asi logrando obtener bajos indices de

similitud
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IV. RESULTADOS

Para desarrollar el primer objetivo, el cual es diagnosticar la situacién actual de
la empresa, se tuvo que descargar del ERP (software de la empresa) todas las
ventasrealizadas desde el 2021 hasta el mes de marzo del 2022. Se clasificaron
las unidades por modelo, color y mes de venta. Este diagndstico se basa en la
venta de la empresa, considerando solo los modelos semiarmados (CBU) las
cuales son6 en sus diferentes colores :180S, RX150, SPEX150, TRIAX, ZS110S,
ZWIN150

Una vez obtenida la informacion de ventas (anexo 2), se utilizé la férmula de
promedio movil para realizar el pronéstico de la demanda de los productos
considerando el mismo trimestre del 2021 para el prondstico del presente afio,
teniendo el prondstico podemos obtener la demanda trimestral, considerando los
productos de alta rotacién como los de prioridad para tenerlos como PT en stock

de almacén.
La tabla 3 muestra el pronéstico de la demanda.
TABLA 3: PRONOSTICO DE LA DEMANDA

Promedio movil simple 2022

trimestre 1 2 3 4
ltem Modelo color Enrigfb_ Abr-May-Jun | Jul-Ago-Sep | Oct-Nov-Dic

1 180S BLANCO 0 3 4 2
2 180S NEGRO 5 8 8 8
3 RX150 NEGRO 22 13 25 14
4 RX150 ROJO 16 6 16 7
5 SPEX150 NEGRO 39 23 35 10
6 TRIAX200 BLANCO 34 26 34 22
7 TRIAX200 NEGRO 63 38 45 36
8 TRIAX200 ROJO 26 27 31 26
9 ZS5110S NEGRO 45 38 5 43
10 ZS110S ROJO 23 23 2 23
11 | Z-WIN150 NEGRO 19 19 21 10

Fuente: elaboracion propia

La tabla 3 muestra el pronéstico de la demanda trimestral a través del promedio
movil simple, el cual indica que la Triax 200 tiene mayor demanda, y la 180 s menor

demanda.
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GRAFICO 1: STOCK VS PRONOSTICO

Producto ensamblado en marzo vs Pronostico simple de
Ene-Fgb-Mar

®— PT Marzo

®— Pronostico simple Ene-Feb-Mdr

Z-WIN150 RX150 SPEX150 Z5110S DIG TRIAX200

Fuente: Elaboracion propia.

En el grafico 1 se visualiza una comparacion entre el stock real y el prondstico maovil,
el cual evidencia la situacion actual de la empresa, en donde existe un sobre stock
del modelo 180S y un quiebre de stock en el modelo TRIAX de unidades de alta
rotacion. Como se observa en el anexo 4, la cantidad de CBU (MP) no cubre el

pronéstico de la demanda.

GRAFICO 2: VENTAS VS PRONOSTICO

Pronostico de ventas VS Pronostico simple de enero -
febrero - rTrzo

Pro. De venta Ene-Feb-Mar

Pronosti¢o simple (Ene- Fel- I
Mar)

o o
pryt o
— Q)]
> =
& s
o x

}_

Fuente: elaboracién propia

En el grafico 2 se visualiza el promedio de ventas de enero, febrero y marzo del
afio 2022, el cual tiene una efectividad del 95% respecto al promedio movil del afio

2021, de enero, febrero y marzo.
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GRAFICO 3: VENTAS VS PRONOSTICO abril-mayo-junio

Ventas vs Pronostico Abril-Mayo-Junio

eo— Pro. D¢ Vent Abr-May-lun

®— pronodtico simple Abr-May-Jun

RX150 SPEX150 Z-WIN150 TRIAX200

Fuente: Elaboracion propia

El grafico 3 representa el promedio de ventas de abril, mayo y junio del afio 2022,
tiene una efectividad del 111% respecto al promedio moévil del afio 2021, de abril,

mayo Y junio. Ver tabla completa en anexo 5.

Para el desarrollo del segundo objetivo el cual es determinar la produccién
semanalmente, se trabajo con los datos obtenidos del prondstico simple de la
demanda con las ventas del afio 2021, teniendo la demanda se dividide las 53
semanas entre los 12 meses del afo, con este resultado y el de la demanda se

divide entre 4,3, adicionandole 5 % a cada unidad para tener un stock disponible.

A continuacién, se muestra en la tabla 4 la producciéon semanal.

TABLA 4: Produccién semanal

Programacion de produccién semanal agrupados meses

ftem Modelo ‘ color Ene-feb-mar  Abr-May-Jun | Jul-Ago-Sep @ Oct-Nov-Dic
1 180S BLANCO 180SBLANCO 0 1 1 0
2 180S NEGRO 180SNEGRO 1 2 2 2
3 RX150 NEGRO RX150NEGRO 6 4 7 4
4 RX150 ROJO RX150R0OJO 4 2 4 2
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5 SPEX150 NEGRO SPEX150NEGRO 11 7 10 3
6 TRIAX200 BLANCO TRIAX200BLANCO 10 7 9 6
7 TRIAX200 NEGRO TRIAX200NEGRO 18 11 13 10
8 TRIAX200 ROJO TRIAX200ROJO 7 8 9 7
9 Z5110S NEGRO ZS110SNEGRO 13 11 7 12
10 ZS110S ROJO ZS110SROJO 6 6 5 7
11 Z-WIN150 NEGRO Z-WIN150NEGRO 5 5 6 3
Total, de produccién por semana 82 63 73 57
Promedio x semana 69
Total, de produccién por mes 356 272 318 245
Promedio x mes 298

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 4 se plasma la produccion semanalmente, el cual muestra que en
promedio debemos tener 69 unidades aproximadamente de manera semanal, para

cubrir la demanda durante las 53 semanas del afio 2022.

Cada columna muestra las cantidades a producir trimestralmente, considerando la

variacion trimestre a trimestre.

Para determinar las unidades existentes en el almacén se realiz6 el inventario de

junio el cual se muestra en la tabla 5.

TABLA 5: INVENTARIO

ftem Modelo Lote lead time
1 180S BLANCO 0 360 5 365 240
2 180S NEGRO 0 260 0 260 210
3 RX150 NEGRO 290 10 35 335 330
4 RX150 ROJO 120 85 15 220 150
5 meses
5 SPEX150 NEGRO 0 5 15 20 270

6 | TRIAX200 BLANCO 90 80 10 180 125

7 | TRIAX200 NEGRO 175 | 110 | 15 300 170

8 | TRIAX200 ROJO 85 65 5 155 125
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915 1225 140 | 2280 | 2470

Fuente: Elaboracion propia

9 |ZS110SDIG |NEGRO 115 | 110 0 225 350
10 |ZS110SDIG |ROJO 10 85 20 115 175
11 | Z-WIN150 NEGRO 30 55 20 105 325

La tabla 5 muestra el inventario, en donde se visualiza las unidades existentes en

el almacén y que no se cuenta con CBU en el modelo 180s y SPEX150, y una

mayor cantidad de unidades inoperativas en el modelo RX150.

Segun lo mostrado con los resultados de los objetivos descritos anteriormente y

para el desarrollo del tercer objetivo el cual plantea realizar un plan maestro de

produccion donde se pueda corregir los problemas identificados y de esa manera

mejorar el flujo de los procesos en el area de operaciones, a partir de la tabla 6 se

muestra el plan maestro de produccién por cada modelo.

Tabla 06: Plan Maestro de Produccion modelo 180 s blanco

Modelo 180 s — Blanco
Mes Julio Agosto septiembre
semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Disponible 1825 |1,820|1,816|1,812| 1808 | 1,804 |1,800| 1,796 | 1792 | 1,788 | 1,784 | 1,780
Pronostico simple 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Total, Pedidos 5 3 2
MPS
Lote 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Inventario final | 1,820 1,816| 1,812 | 1,808 | 1,804 | 1,800 1,796 | 1,792 | 1,788 | 1,784 | 1,780 | 1,776

Fuente: elaboracion propia

La tabla 06 muestra el plan maestro de produccion del modelo 180 s blanco, el

pronaostico indica un movimiento de 4 unidades semanales, pero las ventas reales

muestran un movimiento promedio de una unidad por semana. El MPS indica que

no se debe producir nuevos lotes ya que este modelo no tiene rotacion.
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Tabla 07: Plan Maestro de produccion modelo 180 s negro

Modelo 180 s - Negro
Mes Julio Agosto Septiembre
semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12
Disponible 260 | 248 | 237 | 225|213 | 201 | 190 | 178 | 166 | 155 | 143 | 131
Pronostico simple 12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12 | 12 12 12 | 12 | 12 | 12
Pedidos 10 5 5
MPS
Lote 30 | 30 | 30| 30| 30 | 30 | 30 30 30 | 30 | 30 | 30
Inventario final 248 | 237 | 225 | 213 | 201 | 190 | 178 | 166 | 155 | 143 | 131 | 120

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 07 muestra el plan maestro de produccién del modelo 180s negro, el

prondstico indica un movimiento de 12 unidades semanales, pero las ventas reales

muestran un movimiento promedio de tres unidades por semana. El MPS indica

gue no se debe producir nuevos lotes ya que este modelo no tiene rotacion.

Tabla 08: Plan maestro de produccion modelo RX150 negra

Modelo RX 150 - negra

Mes Julio Agosto Septiembre
semana 112|134 |5|6]|7 8 9 10 11 12
Inventario inicial 80|60|42(23| 5 (17|29 | 40 52 34 34 44
Pronostico simple |18 | 18| 18| 18|18 |18 | 18| 18 18 18 18 18
Pedidos 20| 10 10 30 20 5
MPS 30(30| 30| 30 30 30 30
Lote 30(30(30|30|30|30|30| 30 30 30 30 30
Inventario final 60|42 23| 5 |17|29|40| 52 34 34 44 56

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 08 muestra el plan maestro de produccion del modelo RX150 negra, el

prondstico indica un movimiento de 18 unidades semanales, pero las ventas reales

muestran un movimiento promedio de 8 unidades por semana. El MPS indica que
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se debe mandar a producir 30 unidades en este modelo en las semanas
5,6,7,8,10,11,12.

Tabla 09: Plan maestro de produccion modelo RX150 roja

Modelo RX 150 — Roja
Mes Julio Agosto septiembre
semana 1121345 6 7 8 9] 10|11 12
Inventario inicial 7567|4739 |31| 23 13 5 271 19| 4 26
Pronostico simple 8|/ 8(8|8]|8 8 8 8 8| 8| 8 8
Pedidos 20 10 15 10
MPS 30 30
Lote 30(30(30|30|30| 30 30 30 30| 30 | 30 30
Inventario final 67|47|39|31| 23| 13 5 27 19| 4 | 26 16

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 09 muestra el plan maestro de produccion del modelo RX150 roja, el
prondstico indica un movimiento de 8 unidades semanales, pero las ventas reales
muestran un movimiento promedio de 5 unidades por semana. El MPS indica que
se debe mandar a producir 30 unidades en este modelo en las semanas
5,6,7,8,10,11,12.

Tabla 10: Plan maestro de produccion modelo Speex negra

Modelo Speex Negra
Mes Julio agosto septiembre
semana 1(12(3|4|5|6]7 8 9 10 11 12
Inventario inicial | 10|44 11|46 (13|47 | 14 | 49 16 50 17 51
Pronostico simple | 33|33|33|33|33|33| 33| 33 33 33 33 33
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Pedidos 5 15|15| 1 18 35

MPS 67 67 67 67 67 67
Lote 67|67|67|67|67|67| 67| 67 67 67 67 67
Inventario final | 4411|4613 |47 (14|49 | 16 50 17 51 16

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 10 muestra el plan maestro de produccion del modelo Speex Negra, el
prondstico indica un movimiento de 33 unidades semanales, pero las ventas reales
muestran un movimiento promedio de 8 unidades por semana. El MPS indica que

se debe mandar a producir 67 unidades en este modelo en la semana 1,3,5,7,9,11.

Tabla 11: Plan maestro de produccion Triax Blanca

Modelo Triax blanca
Mes Julio Agosto septiembre
semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Inventario inicial 70 | 15| 23 | 32 | 40 | 30 | 39 | 47 | 11 | 19 | 28 | 33

Pronostico simple 37 | 37 | 37 | 37| 37 | 37 | 37 | 37 | 37 | 37 | 37 | 37

Pedidos 55 55 | 20 40 | 45
MPS 45 45 45 45 | 45 45 45 45 45 45

Lote 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45
Inventario final 15 | 23 | 32 | 40 | 30 | 39 | 47 | 11 | 19 | 28 | 33 | 33

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 11 muestra el plan maestro de produccion del modelo Triax Blanca, el
prondstico indica un movimiento de 37 unidades semanales, pero las ventas reales
muestran un movimiento promedio de 17 unidades por semana. EI MPS indica que
se debe mandar a producir 45 unidades en este modelo en la semana
2,3,4,5,6,7,9,10,11.
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Tabla 12: Plan maestro de produccion Triax negra

Modelo Triax negra
Mes Julio Agosto Septiembre
semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12

Inventario inicial 75 | 70 | 65 | 61 | 57 | 53 | 43 | 40 | 36 | 26 | 21 | 17

Pronostico simple 54 | 54 | 54 | 54 | 54 | 54 | 54 | 54 | 54 | 54 | 54 | 54

Pedidos 55 | 55 10 | 60 50 60 | 55 | 45
MPS 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50
Lote 50 | 50 | 50 50 | 50 | 50 50 | 50 | 50 | 50 | 50 50
Inventario final 70 | 65 | 61 | 57 | 53 | 43 | 40 | 36 | 26 | 21 | 17 | 13

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 12 muestra el plan maestro de produccién del modelo Triax negra, el
pronostico indica un movimiento de 54 unidades semanales, pero las ventas reales
muestran un movimiento promedio de 32 unidades por semana. El MPS indica que

se debe mandar a producir 50 unidades en este modelo todas las semanas.

Tabla 13: Plan maestro de produccion triax roja

Modelo Triax Roja
Mes Julio Agosto Septiembre
semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12

Inventario inicial | 50 | 62 | 72 | 84 96 108 53 | 65 | 77 | 40 | 52 | 37
Pronostico simple| 38 | 38 | 38 | 38 38 38 38 | 38| 38 | 38 | 38 | 38

Pedidos 40 55 65
MPS 50 | 50 | 50 | 50 50 50 | 50 50 | 50 | 50
Lote 50 | 50 | 50 | 50 50 50 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50

Inventario final 62 72 84 96 108 53 65 77 40 52 37 49

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 13 muestra el plan maestro de produccion del modelo Triax Roja, el

prondstico indica un movimiento de 38 unidades semanales, pero las ventas reales
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muestran un movimiento promedio de 13 unidades por semana. El MPS indica que

se debe mandar a producir 50 unidades en este modelo en las semanas

1,2,3,4,5,7,8,10,11,12.

Tabla 14: Plan maestro de produccion modelo zs110s negra

Modelo ZS110S DIG negra
Mes Julio Agosto Septiembre
semana 1123|4567 8 9 10|11 12
Inventario inicial 95/90(85|75|70|65|60| 55 |[50|40|20 15
Pronostico simple | 55|55 |55 |55 (555555 55 |55|55|55 55
Pedidos 60 | 50 55 60 | 70 | 35
MPS 50| 50|50 |50 |50|50|50 50 50| 50 | 50 50
Lote 50|50|50|50|50]|50|50 50 50 | 50 | 50 50
Inventario final 90|85|75|70|65|60|55| 50 |40|20 |15 10

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 14 muestra el plan maestro de produccién del modelo ZS110S NEGRA, el

prondstico indica un movimiento de 55 unidades semanales, pero las ventas reales

muestran un movimiento promedio de 28 unidades por semana. EI MPS indica que

se debe mandar a producir 50 unidades en este modelo en todas las semanas.

Tabla 15: Plan maestro de produccion ZS110S Roja

Modelo ZS110S DIG Roja
Mes Julio Agosto septiembre
semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Inventario inicial 95 | 65 | 8 | 35 | 55 | 25| 35 | 5 25 | 45 | 25 | 45
Pronostico simple 30 | 30| 30| 30 30| 30| 30| 30| 30 | 30 | 30 | 30
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Pedidos 50 40 70

MPS 50 50 50 50 | 50 | 50 | 50
Lote 50 | 50 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50
Inventario final 65 85 35 55 25 35 5 25 45 25 45 15

Fuente: Elaboracién propia

La tabla 15 muestra el plan maestro de produccion del modelo ZS110S ROJA, el
prondstico indica un movimiento de 30 unidades semanales, pero las ventas reales
muestran un movimiento promedio de 13 unidades por semana. EI MPS indica que
se debe mandar a producir 50 unidades en este modelo en las semanas
2,4,6,8,9,10,11.

Tabla 16: Plan maestro de produccion Z-win negra

Modelo Z-win Negra
Mes Julio Agosto Septiembre
Semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12

Inventario inicial 70 44 18 41 11 35 9 33 6 30 4 28

Pronostico simple| 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26

Pedidos 25 30 5 20 10 25
MPS 50 50 50 50 50
Lote 50 | 50 | 50 50 | 50 | 50 | 50 | 50 [ 50 | 50 | 50 | 50

Inventario final 44 18 41 11 35 9 33 6 30 4 28 2

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 16 muestra el plan maestro de produccion del modelo Z-win negra, el
prondstico indica un movimiento de 26 unidades semanales, pero las ventas reales
muestran un movimiento promedio de 10 unidades por semana. EI MPS indica que

se debe mandar a producir 50 unidades en este modelo en las semanas 3,5,7,9,11.
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Tabla 17: Costo beneficio

Total, en Total,
item Modelo color Inventarios Demanda . en
perdidade .
dinero
venta

parado
S/.
1 |180S BLANCO | S/.4,244,950.00 S/.697,800.00 S/.0.00 3,547,150.00
S/.
2 | 180S NEGRO S/.3,023,800.00 | S/.1,337,450.00 S/.0.00 1,686,350.00
3 | RX150 NEGRO S/.1,842,500.00 | S/.2,035,000.00 S/.192,500.00 S/.0.00
4 | RX150 ROJO S/.1,210,000.00 | S/.1,292,500.00 S/.82,500.00 S/.0.00
5 | SPEX150 NEGRO S/. 138,060.00 S/.3,624,075.00 S/. 3,486,015.00 S/.0.00
6 | TRIAX200 |BLANCO | S/.1,368,000.00 | S/.3,838,000.00 S/. 2,470,000.00 S/.0.00
7 | TRIAX200 | NEGRO S/.2,280,000.00 | S/.5,168,000.00 S/. 2,888,000.00 S/.0.00
8 | TRIAX200 | ROJO S/.1,178,000.00 | S/.3,572,000.00 S/. 2,394,000.00 S/.0.00
9 |ZS110S NEGRO S/.1,137,375.00 S/.353,850.00 S/.783,525.00 S/.0.00
10 |ZS110S ROJO S/.581,325.00 S/.126,375.00 S/.454,950.00 S/.0.00
11 | Z-WIN150 | NEGRO S/.581,175.00 S/.1,743,525.00 S/.1,162,350.00 S/.0.00
S/.
Total S/.13,913,840.00 5,233,500.00

Fuente: Elaboracion propia

S/.19,147,340.00

La tabla 17 muestra cuanto dinero tiene la empresa en stand by debido al stock de

unidades que no son vendidas. También muestra las pérdidas de ventas por una

mala planificacion de la demanda que suman un aproximado de S/. 19,147,340.00
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V.

DISCUSION

En la presente investigacion se realizo el prondéstico de la demanda utilizando
la técnica del promedio movil simple tal como se muestra en la tabla 2, para
poder asidiagnosticar la situacién de la empresa , la cual mostraba un quiebre
de stock en algunas unidades y un sobre stock en otras, en cambio Gutierrez
(2015) para determinar el pronéstico de la demanda empleo el método de
suavizacion exponencial ,utilizando las ventas del afio interior , en la cual se
obtuvo que las cantidades a producir varian en todos los meses del afo ,
mostrando un incrementoen los primeros meses del afio.( en ambos casos ambos
autores lograron identificarla demanda utilizando ambos métodos) y concuerda
con la teoria de Chapman (2006) que define el prondstico como una técnica
para usar experiencias pasadas con el fin de predecir expectativas futuras , y
existen variedad de tipos empleados para distintos fines y también Gutierrez
(2015)lo define como la base de los planes de una empresa a largo plazo.
Ambos conceptos son similares.

En el segundo objetivo se realizo el calculo de la produccion semanal para
conocer la cantidad que se producia semanalmente ,al igual que en la
investigacion de Salazar(2017) quien también realizo este célculo y observo que
implementando el Plan maestro de produccion en una planta de productos
lacteos incrementaron los volimenes de produccion por producto y concuerda
con la teoria de Garcia (2018)quien manifiesta que Produccién es la elaboracion
de un objeto a través de materiales ,equipo y personal capacitado y Salazar
(2017) lo define como la que seencarga de realizar un producto siguiendo una
adecuada planificacion ,en el lugar y momento adecuado, utilizando los recursos
de manera Optima, ambos autores coinciden con que el objetivo de la
produccion es responder la demanda del mercado a través del uso efectivo de
los recursos.

Para el tercer objetivo en este trabajo se elabor6 un plan maestro de
produccion con el fin de disminuir stock en algunos productos y mantener en
otros. Paz (2017)en su investigacidon menciono que el plan maestro le permitié
mejorar la rentabilidada través de un incremento en las ventas y también con
una disminucién considerable de los inventarios y concuerda con la teoria de

Castro (2018) que define el plan maestro de produccion como el que determina
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qgué debe hacerse y cuando, establece productos especificos, es una decision de lo
que se va a producir, no un pronéstico mas y Paz (2017) quien lo define como el
que determinaqué, cuanto y cuando se debe producir. Ambos autores coinciden con

sus teorias.
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VI. CONCLUSIONES

Diagnosticar la situacion actual del area de operaciones mediante el andlisis de
demanda

En el primer objetivo de diagnosticar la situacién actual del area de
operaciones en la empresa Cayman, se aplicé la formula del promedio movil
simple para el prondstico de la demanda en la que se pudo hacer una
comparacion entre el stock y el prondstico y analizando estos resultandos se
pudo concluir que existe un sobre stock de unidades de baja rotacion (180S) y
un quiebre de unidades de alta rotacion (TRIAX), que fueron producidas sin
verificar la demanda (Grafico 1).

Determinar la cantidad de produccién semanalmente
Se determino la cantidad de produccidon semanalmente para poder realizar el
plan maestro de produccion y analizando los datos se pudo concluir que en
promedio se debe tener 298 unidades por mes, y 69 unidades aproximadamente
de manera semanal para cubrir la demanda durante las 53 semanas del afo
2022 (Tabla 4).

Elaborar el plan maestro de produccién
Concluyendo con el tercer objetivo se elaboré el plan maestro de produccidn por
cada producto y se pudo determinar el pronéstico del movimiento de las
unidades semanales, el movimiento promedio de las ventas reales por semana,
y si se debe producir nuevos lotes, o por el contrario, tal es el caso del modelo
180s, en la que se determin6 que no se deben producir nuevos lotes por ser un
modelo de baja rotacién (ver a partir de la tabla 6) La empresa esta dejando de
ganar aproximadamente S/. 19,147,340.00 por productos en stock que

disminuirian si trabajaran con el plan maestro de produccion.
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VIl. RECOMENDACIONES

Se recomienda al personal del area de operaciones que mantenga una
actualizacion constante del sistema, ya que muchas veces se obtiene informacion
erronea, por falta de actualizacion de datos en el mismo.

Se recomienda al supervisor de la empresa evaluar constantemente la
productividad de sus trabajadores, esto con el fin de asegurar que estos sean los
correctos para realizar las tareas asignadas.

Se recomienda al gerente de la empresa establecer correctamente los puestos
del trabajo y asignar de manera correcta las responsabilidades a quien
correspondan, esto con el fin de llevar un mejor control y obtener mejores

resultados.
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ANEXOS

Anexo 01: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

optimizar y

produccion para

DEFINICION DEFINICION ESCALA
VARIABLES DIMENSIONES INDICADORES
CONCEPTUAL OPERACIONAL DE
Variable Se define como Se evaluara la | Prondstico de . MEDICION
. . . . . Promedio de ventas
independiente: | un plan para | variable mediante | Produccién
llevar una | el prondstico de _ De razodn 0
y y Capacidad de ) _ y
X = Propuesta | programacion produccion, duccic Unidades producidas | proporcion
roduccion
de un plan | coherente de los | capacidad de P por semana
maestro de | procesos de una produccion
produccion empresa, con el Se determinara la
fin de a saber relacion  beneficio
qué producir, | costo de las Analisis Costo ]
. . i De razon 0
cuanto y cuando actividades de Propuesta Beneficio(Excel) .
_ _ proporcion
mejora, haciendo
uso de hoja de
costo (Excel):
Variable Se encargade | Se elaborara el ]
) . » » De razdn o]
dependiente: analizar, plan maestro de Produccion Produccion -
proporcion




Y = Flujo de
procesos en el
area de

operaciones

estandarizar
cada paso
establecido tanto
en procesos
nuevos como en
procesos
cotidianos  que
son necesarios
para que la
organizacion
logre los
objetivos
propuestos.
(Quindemil,2014)

controlar la

produccion

Se elaborara el
plan maestro para
controlar el

almacén.

Almacén

Stock de Almacén

De razén o

proporcion




Anexo 02: PROMEDIO DE VENTAS

Ventas
2021 2022
item | Modelo color Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Ago | Set | Oct | Nov | Dic | Ene | Feb | Mar
1 180S BLANCO | 0 0 0 4 5 6 4 2 3 1 1 4 8 3
2 180S NEGRO 3 3 9 3 12 10 5 6 12 7 8 10 15 3 7
3 RX150 NEGRO 25 26 15 22 11 6 17 37 20 13 15 14 8 13 | 16
4 RX150 ROJO 18 17 12 8 5 4 12 19 16 9 6 5 9 9 8
5 SPEX150 | NEGRO | 46 36 36 14 51 5 31 53 21 2 0 28 23 | 27 | 40
6 | TRIAX200 | BLANCO | 43 34 25 33 18 27 32 24 45 4 32 31 33 | 22 | 35
7 | TRIAX200 | NEGRO | 90 71 28 48 25 42 44 32 60 10 38 61 57 | 41 | 65
8 | TRIAX200 | ROJO 29 29 21 32 18 31 30 23 41 11 26 41 36 | 20 | 28
9 ZS110S NEGRO | 43 55 38 41 38 35 47 21 14 33 36 59 30 | 40 | 84
10 ZS110S ROJO 28 24 17 19 29 21 20 26 5 11 22 37 30 | 31 | 52
11 | Z-WIN150 | NEGRO 16 20 22 14 21 21 24 23 16 7 12 11 13 22 | 16




ANEXO 03: STOCK VS PRONOSTICO

Stock Pronostico
real movil
Ene-Feb-Mar
1 180S NEGRO 70 5 65
2 180S BLANCO 84 0 84
3 RX150 NEGRO 31 13 22 -9
4 RX150 ROJO 12 14 16 -2
5 SPEX150 NEGRO 28 30 39 -9
6 TRIAX200 NEGRO 22 14 63 -49
7 TRIAX200 ROJO 5 5 26 -21
8 TRIAX200 BLANCO 10 34 35
9 ZS110S DIG NEGRO 103 11 45 -34
10 ZS110S DIG ROJO 79 22 23 -1
11 Z-WIN150 NEGRO 40 19 21

ANEXO 04: VENTAS VS PRONOSTICO

Pro. De venta Ene-Feb-  Pronostico simple (Ene- Feb-

Mar Mar)
5
RX150 21 38
SPEX150 68 39
TRIAX200 112 123
ZS110S 89 68
Z-WIN150 28 42
Total general 332 315
Efectividad 95% TOTAL




Pro. De Vent Abr-May-

pronostico simple Abr-May-Jun

Jun
ZS110S 33 0

180S 2 13

RX150 13 19

SPEX150 47 23

Z-WIN150 20 42

TRIAX200 54 91

Total General 170 188

Efectividad 111% TOTAL

ANEXO 05: PRODUCCION

Resumen
Modelo Nombre 04 05 07 09 11 12 13 16 27 Total
180S Trabajador 1 2 2
RX150 Trabajador 2 6 1 7
RX150 Trabajador 4 8 2 10
RX150 Trabajador 3 8 1 9
SPEX150 Trabajador 2 3 6 9
SPEX150 Trabajador 4 5 5
SPEX150 Trabajador 3 6 2 8

SPEX150 Trabajador 5 7 6 13



TRIAX200

TRIAX200

TRIAX200

TRIAX200

TRIAX200

TRIAX200

TRIAX200

ZS110S DIG

Z5110S DIG

Z5110S DIG

Z-WIN150

Z-WIN150

Z-WIN150

Z-WIN150

Z-WIN150

Total

Trabajador 1
Trabajador 2
Trabajador 4
Trabajador 3
Trabajador 5
Trabajador 6
Trabajador 7
Trabajador 1
Trabajador 4
Trabajador 7
Trabajador 1
Trabajador 2
Trabajador 4
Trabajador 3

Trabajador 5

22

25 24 33 52

11

11

7 20

7 26

7 25

7 26

21

11

19

20

33 19 30 35 275

Capacidad total en la linea de produccién

Cant. Personas Cant. Dias
Modelo Tiempo promedio 7 26
180S 1.2 8 209
RX150 1.0 7 183
SPEX150 0.9 6 163




TRIAX200 0.9 6 157

Z5110S DIG 0.7 5 118

Z-WIN150 1.0 7 178

ANEXO 06: COSTO BENEFICIO

Costo beneficio del 3er trimestre del afio

Juli Agost Septiembr Tota

Modelo color Costo Total en soles
o] o] e |
BLANC S/.
1 180S S/. 11,630.00| 20 20 20 60
O 697,800.00
2 180S NEGRO | S/. 11,630.00| 38 38 38 115 | S/. 1,337,450.00
S/.
3 RX150 | NEGRO 123 | 123 123 370 | S/. 2,035,000.00
5,500.00
S/.
4 RX150 ROJO 78 78 78 235 | S/. 1,292,500.00
5,500.00
S/.
5 | SPEX150 | NEGRO 175 | 175 175 525 | S/. 3,624,075.00
6,903.00
TRIAX20 | BLANC S/.
6 168 | 168 168 505 | S/. 3,838,000.00
0 (@) 7,600.00
TRIAX20 S/.
7 NEGRO 227 | 227 227 680 | S/. 5,168,000.00
0 7,600.00
TRIAX20 S/.
8 ROJO 157 | 157 157 470 | S/. 3,572,000.00
0 7,600.00
S/. S/.
9 ZS110S | NEGRO 23 23 23 70
5,055.00 353,850.00




S/. S/.
10 | ZS110S | ROJO 8 8 8 25
5,055.00 126,375.00
Z- S/.
11 NEGRO 105 | 105 105 315 | S/. 1,743,525.00
WIN150 5,535.00

S/. 23,788,575.00

inventarios
ftem Modelo color Costo Total Total en soles
1 180S BLANCO S/. 11,630.00 365 S/. 4,244 ,950.00
2 180S NEGRO S/.  11,630.00 260 S/ 3,023,800.00
3 RX150 NEGRO S/. 5,500.00 335 S/. 1,842,500.00
4 RX150 ROJO S/ 5,500.00 220 S/ 1,210,000.00
5 SPEX150 NEGRO Sl 6,903.00 20 S/. 138,060.00
6 TRIAX200 BLANCO S/ 7,600.00 180 S/ 1,368,000.00
7 TRIAX200 NEGRO Sl 7,600.00 300 Sl 2,280,000.00
8 TRIAX200 ROJO S/. 7,600.00 155 S/. 1,178,000.00
9 ZS110S NEGRO S/ 5,055.00 225 S/ 1,137,375.00
10 ZS110S ROJO S/. 5,055.00 115 S/. 581,325.00
11 Z-WIN150 NEGRO S/. 5,535.00 105 S/. 581,175.00
Total 2280 S/. 17,585,185.00




ANEXO 07: Propuesta de un plan maestro de produccién

1. Objetivo:
Proponer la implementacion del plan maestro de produccién para definir

correctamente la capacidad productiva de la empresa Grupo Cayman.

2. Alcance:

Area de operaciones

3. Responsables:
Montalban Chavez, Nelson

Franco Nole, Pamela

4. Descripcion:
La formulacion de la propuesta se basa en presentar un plan maestro de
produccion con la finalidad de llevar una buena planificacién del proceso

productivo en la empresa.

5. Ejecucién:
Se recomienda ejecutar la implementacion en un periodo no mayor a seis

meses de acuerdo al siguiente cronograma:

Actividad Julio Agosto Septiembre
Inventario X
Andlisis de Inventarios X

X

Tiempo de produccion

Programacion de la produccion X

Transformacion del estado del X

CBU en el sistema




Guiado de unidades X

6. Inversidn:
La inversidn planteada basicamente es de acompafiamiento y capacitacion

y asciende a S/.3,630 soles monto que se detalla en el siguiente cuadro:

Valor Valor
Descripcion Unidad | Cantidad | unitario | total Observacion
(s/)) (S/.)
Distribuidas al
Asesoria y largo de los
. Horas 24 100 2,400 .
acompafiamiento primeros dos
meses
Dos horas
L semanales los
Capacitacion Horas 10 60 600 _
primeros dos
meses
Utiles de oficina | Unidad 1 300 300
Imprevistos Unidad 1 826 330 | 10% del total

7. Desarrollo:

Plan Maestro de Produccion modelo 180 s blanco

Modelo 180 s — Blanco
Mes Julio Agosto septiembre
semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Disponible 1825 (1,820 |1,816|1,812| 1808 | 1,804 | 1,800 | 1,796 | 1792 | 1,788 | 1,784 | 1,780

Pronostico simple 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Total Pedidos 5 3 2
MPS
Lote 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30

Inventario final | 1,820 1,816 |1,812| 1,808 | 1,804 | 1,800 | 1,796 | 1,792 | 1,788 | 1,784 | 1,780 | 1,776




Plan Maestro de produccion modelo 180 s negro

Modelo 180 s - Negro
Mes Julio Agosto Septiembre
semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Disponible 260 | 248 | 237 | 225| 213 201 190 178 166 155 143 | 131
Pronosticosimple | 12 | 12 | 12 | 12 | 12 12 12 12 12 12 12 12
Pedidos 10 5 5
MPS
Lote 30 | 30| 30| 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Inventario final | 248|237 | 225|213 | 201 190 178 166 155| 143 131 | 120
Plan maestro de produccion modelo RX150 negra
Modelo RX 150 - negra
Mes Julio Agosto Septiembre
semana 112 (3|4|5|6 7 8 9 10 11 12
Inventario inicial [80|60|42|23| 5 | 17| 29 40 52 34 34 44
Pronostico simple | 18| 18 | 18| 18| 18| 18| 18 18 18 18 18 18
Pedidos 20|10 10 30 20 5
MPS 30(30| 30 30 30 30 30
Lote 30[30|{30|30|30|30| 30 30 30 30 30 30
Inventario final (60|42 |23| 5 |17|29| 40 52 34 34 44 56
Plan maestro de produccion modelo RX150 roja
Modelo RX 150 - Roja
Mes Julio Agosto septiembre
semana 112 ]3|4]|5 6 7 8 9 10 11 12




Inventario inicial 75| 67| 47| 39| 31 23 13 5 27 19 4 26
Pronosticosimple | 8 | 8 | 8 | 8| 8 8 8 8 8 8 8 8
Pedidos 20 10 15 10
MPS 30 30
Lote 30|30|30|30f30 30 30 30 30| 30 30 30
Inventario final 67 | 47| 39| 31| 23 13 5 27 19 4 26 16
Plan maestro de produccion modelo Speex negra
Modelo Speex Negra
Mes Julio agosto septiembre
semana 1,12 3|4|5|6|7 8 9 10 11 12
Inventario inicial | 10|44 | 11|46 | 13|47 | 14 | 49 16 50 17 51
Pronostico simple | 33| 33|33 |33|33|33| 33| 33 33 33 33 33
Pedidos 5 15|15 1 18 35
MPS 67 67 67 67 67 67
Lote 67|67 |67|67|67|67| 67| 67 67 67 67 67
Inventario final 44|11 | 46|13 |47 |14 | 49| 16 50 17 51 16
Plan maestro de produccion Triax Blanca
Modelo Triax blanca
Mes Julio agosto septiembre
semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Inventario inicial | 70| 15 23 32 40 30 39 (47| 11 19 28 33
Pronostico simple| 37 | 37 37 37 37 37 37 | 37| 37 37 37 37
Pedidos 55 55 20 40 45
MPS 45 45 45 45 45 45 45 45 45 45
Lote 45| 45 45 | 45 45 45 45 | 45| 45 | 45 | 45 45




Inventario final | 15| 23 32 | 40 30 ‘ 39 47 | 11| 19 28 | 33 33 ‘
Plan maestro de produccion Triax negra
Modelo Triax negra
Mes Julio agosto Septiembre
semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 |12

Inventario inicial 75 70 65 61 57 53 43 40 36 26 21 |17

Pronostico simple| 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54 54 |54

Pedidos 55 55 10 60 50 60 55 45
MPS 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 |50
Lote 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 |50

Inventario final 70 65 61 57 53 43 40 36 26 21 17 |13

Plan maestro de produccion triax roja

Modelo Triax Roja
Mes Julio agosto Septiembre
semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Inventario inicial | 50 62 72 84 96 108 53 65 77 40 52 37
Pronostico simple | 38 38 38 38 38 38 38 38 38 38 38 38
Pedidos 40 55 65
MPS 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Lote 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Inventario final 62 72 84 96 108 53 65 77 40 52 37 49

Plan maestro de produccion modelo zs110s negra

Modelo ZS110S DIG negra




Mes Julio Agosto Septiembre
semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9|10 | 11 12
Inventario inicial | 95 | 90 | 85 | 75 | 70 | 65 | 60 55 50| 40 | 20 15
Pronostico simple| 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 55 55| 55 | 55 55
Pedidos 60 | 50 55 60| 70 | 35
MPS 50| 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 50 50| 50 | 50 50
Lote 50| 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 50 50| 50 | 50 50
Inventariofinal | 90 | 85 | 75 | 70 | 65 | 60 | 55 50 40| 20 | 15 10
Plan maestro de produccion ZS110S Roja
Modelo ZS110S DIG Roja
Mes Julio agosto septiembre
semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Inventario inicial 95 65 85 35 55 25 35 5 25 45 25 45
Pronostico simple | 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30
Pedidos 50 40 70
MPS 50 50 50 50 50 50 50
Lote 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Inventario final 65 85 35 55 25 35 5 25 45 25 45 15
Plan maestro de produccion Z-win negra
Modelo Z-win Negra
Mes Julio Agosto Septiembre
semana 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Inventario inicial 70 44 18 41 11 35 9 33 6 30 4 28
Pronostico simple 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26 26
Pedidos 25 30 5 20 10 25




MPS 50 50 50 50 50
Lote 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50 50
Inventario final 44 18 41 11 35 9 33 6 30 4 28 2




ANEXO 08: VALIDACION DE INSTRUMENTOS

ﬁ UNIVERSIOAD CESAR VALLEO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
Variable independiente: PROPUESTA DE HERRAMIENTAS DE CONTROL

N DIMENSIONES / INDICADORES Pertinencia 1 | Relevancia 2 Claridad 3 Sugerencias
DIMENSION 1: HERRAMIENTAS DE CONTROL Si No Si No Si No
1 Cantidad producids X x X
2 Tiempo de produccion_horas X X X
3 [Numerc de registros de control b X X
¢ Nivel de cumplimiento check list x X x
DIMENSION 2: PROPUESTA Si No Si No Si No
1 Analisis costo beneficio X X X
2 Analisi costo de propuesta x X x
Observaciones (precisar si hay suficiencia)
Opinién de aplicabilidad:  Aplicable [x) A después de girl ) No gplicable [ 1
Apellidos y del juez validador. Dr ! Mg: Dr. Hugo Daniel Garcia Judrez DNI: 41847380
Esp : del validador: Ingenieria Industrisl - Produccién y Logisti
P a: Bl dom do o $2doco
Sormuindo 28 de junio del 2022
iRelevarca: Bl 1om o3 3p°2p 020 pira epreoetar 3l osesesessd
ccmgorerte o dmetzidn espacifca dol constcio Hugo

1Claridad: Se enforde sn dfioskac digura ol erurcado ool
tom, o3 concso, exack y drectd

Nota: SuScienca, se dee scfcenca coando los b
ng::g-mm -m,uh‘:g,—‘ Firma del Experto Informante.

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VAUDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
Variable dependiente: FLUJO DE PROCESOS EN EL AREA DE OPERACIONES

i DIMENSIONES / INDICADORES Pertinencia 1 Relevancia 2 Claridad 3 Sugerenciag
DIMENSION 1: CONTROL DE PRODUCCION Si No Si No Si No
1 Horas hombre: Tempo de produccion x % x
2 C O proc d x X x
3 Efecirvdad x X x
4 Productividad x x x
S Eficenca x X X
DIMENSION 2: CONTROL DE ALMACEN Si No Si No Si No
1 Stock de aknacen X X X
2 Numero de unidades recepconasdss por dia X X X
DIMENSION 3: CONTROL DE DISTRIBUCION Si No Si No Si No
1 Numero de despachos poe da X X X
2 Canbidad de mercaderna despachada poe da X x X
3 Cosic de distribucon (kiomelraisal) x x X
e (precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir[ ) ’ No/splicable [ )
Apellidos y bres del juez validador. Dr / Mg: Dr. Hugo Daniel Garcia Judrez : DNI: 41947380

e
Especialidad del validador: Ingenieria industrial - Produccién y Logistica (/

1Pertinencia: £l ilom comeszorde a concepie winzo

for—dado. H 28 de junio del 2022
iRelevarcia: B tom ez agropado cara moerescasy al ugo
samzoe~io 0 dmermde ezpectca co corstnucio @
:Claridact So orte~de 3n chic.knd agsra o erwrcado del

o=, ez zorcmo, AT y civdd
Nota Suficerdia, se dee sufcenca csando 'os loms Firma del Experto Informante.
plartoados son suficenies para medr b dmensdn




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
fariable independiente: PROPUESTA DE HERRAMIENTAS DE CONTROL

N*° DIMENSIONES/ INDICADORES Perti ia1 ia 2 Claridad 3 Sugerencias
DIMENSION 1: HERRAMIENTAS DE CONTROL Si No Si No Si No
1 Cantidad producida x x x
2 Tiempo de produccion:horas x x x
3 N de regi de contra x x x
4 Nivel de cumplimiento check list x x x
DIMENSION 2: PROPUESTA Si No Si No Si No
1 Analisis costo beneficio x x x
"2 | Analisi costo de propuesta x x 1 | x|
dbservaciones (precisar si hay
dpinié p ilidad: Apliy [x] \p és de gir[ ] No aplicable [ ]
\pellidos y n “* s del juez valk Dr/Mg:  Néstor J. Zapata Palack DNI: 02667267
1Pertinencia: El Rem comesponde al concepb edrico ,{_2470
formuiado. v 28 de junio del 2022

2Relevancia: B item es apropiado para representar al
79 ifica del

: Se entiende sin dify dgunael do del
ilem, es conciso, exach y direco

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items
planteados son suficientes para medir la dimensidn

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Firma del Experto Informante.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
Variable dependiente: FLUJO DE PROCESOS EN EL AREA DE OPERACIONES

N* DIMENSIONES / INDICADORES Per a1 2[ cu 3 Sug i
DIMENSION 1: CONTROL DE PRODUCCION si No Si No si No
1 Horas hombre: Tiempo de prod: x x x
2 | Capacidad de produccion T | T x | x | N o
3 Efectividad x x
4 Productividad x x
5 Eficiencia x x x
DIMENSION 2: CONTROL DE ALMACEN Si No Si No Si No
1 Stock de almacen x x x
| 2 | Numero de unidades recepcionadas por dia x x
DIMENSION 3: CONTROL DE DISTRIBUCION Si No Si No Si No |
1| Numero de despachos por dia x =~ il % T
2 C de mer despachada por dia x x
3 | Costo de distribucion (kiometro/sol) x x x I
Obser (preci si hay
Opinién de aplicabilidad:  Aplicable [x] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y del juez Dr./ Mg: Né J. Z P; DNI: 02667267
P del
o Eliem al tedrico ’/%70 o il Bk
B item es apropiado para al J
o dedeonstco
Se nde sin dif dgunael del 0 Nestor Jover Zapata @ulacios

item, es conciso, exack y direco
Nota: Sufdencia, se dice suficencia cuando los items
planteados son suficientes para meds la dmensién

- —_— o TR
. Isede

Firma del Experto Informante.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
Variable independiente: PROPUESTA DE HERRAMIENTAS DE CONTROL

NS DIMENSIONES / INDICADORES Pertinencia 1 | Relevancia2 | Claridad 3 Sugerencias
DIMENSION 1: HERRAMIENTAS DE CONTROL Si No Si No Si No
1 Cantidad producida X x X
2 Tiempo de produccion horas X X
3 PNumerc de registros de control X X
¢ Nivel de cumplimiento check list X X
DIMENSION 2: PROPUESTA Si No Si No Si No
1 Analisis costo beneficio X X X
2 Analisi costo de propuesta x X x
Observaciones (precisar si hay suficiencia)
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x) Aplicable después de corregir | ] No, ble[
f"’“‘.’?,’ n “‘ s _‘dt‘l juox_ ‘ " - Dr ! M?:.Mg José Carlos Sandoval Reyes / DNI: 09222224
:'rmato e = = c% ’ 28 de junio del 2022
;::;m:::fl‘ :::;:::::Y:::: :::?:: 3 José mm
1Clandad: Se enferde sn dficuka: dgutacletuciado de INGEMERC NOUSTRAL

to=, s conzac, eadcx y drecdd

Nota Suizerca sedee s.fomnzac.atdo os to~s
srtesdee 1o° sz ettos para ~edr b cmensédn

CiP 151871

Firma del Experto Informante.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL
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