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Resumen
La presente investigacion Aplicacion Plan de Produccion para mejorar la
productividad en la Linea de Medallones de Lomo Fino de la empresa CIVITANO
S.A.C., San Borja, 2020, cuyo objetivo fue determinar en qué medida la aplicacion
del Plan de Produccion mejora la Productividad en la linea de Medallén de Lomo
Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja 2020.

El estudio fue de tipo aplicada, de nivel descriptivo explicativo, por su enfoque fue
cuantitativo, conforme con el tipo de disefio fue tipo pre-experimental, por su
alcance fue longitudinal. La poblacién es las 32 érdenes de produccion del producto
de Medallén de Lomo Fino. Los instrumentos utilizados en el presente estudio
fueron las hojas de recoleccion de datos para ambas variables, cuya técnica
utilizada fue la observacion, la validez de los instrumentos, se realizé mediante el
juicio de expertos. Los datos recolectados fueron procesados y analizados

empleando el software SPSS version 24.

El estudio concluyo que la aplicacion Plan de Produccion mediante la utilizacion de
métodos como los Prondsticos de la Demanda y Plan de Requerimientos de
Materiales mejora la productividad en un 37.6 % de la empresa CIVITANO S.A.C.

Palabras clave: Planificacion de la Produccion, Requerimientos, Prondsticos,

Capacidad, Productividad.



Abstract
The objective of the research study Production Plan Application to improve
productivity in the Fine Loin Medallion Line of the company CIVITANO S.A.C., San
Borja, 2020, was to determine to what extent the application of the Production Plan
improves Productivity in the Fine Loin Medallion line of the company CIVITANO
S.A.C., San Borja 2020.

The study was applied, descriptive and explanatory, its approach was quantitative,
its design was pre-experimental, and its scope was longitudinal. The population is
the 32 production orders of the product Medallon de Lomo Fino. The instruments
used in this study were the data collection sheets for both variables, whose
technique used was observation, and the validity of the instruments was based on
expert judgment. The data collected were processed and analyzed using SPSS

software version 24.

The study concluded that the application of the Production Plan through the use of
methods such as Demand Forecasts and Material Requirements Plan improves
productivity by 37.6 % of the company CIVITANO S.A.C.

Keywords: Production Planning, Requirements, Forecasts, Capacity, Productivity.

xi



INTRODUCCION
Las empresas del sector logistico y productivo han tenido un exponencial
crecimiento, debido, al desarrollo de nuevas tecnologias de la informacion
y la implementacién de nuevos enfoques de comunicacion (e-comerce)
incrementando asi nuevos mercados. De esta manera, existe la
necesidad, de que las empresas proporcionen soluciones inmediatas
para mejorar su rendimiento en cuanto a calidad y productividad,
ocasionado gque se acoplen a las nuevas formas de servicios de entrega
y transporte de los pedidos, en este caso, requeridos por los clientes,
generando un mercado mas competitivo dia a dia.
Gutiérrez (2014) afirmo: “Ya hemos hablado de los cambios provocados
por la globalizacion y el mundo exigente ha traido desafios a la
humanidad, puesto que debemos restablecer y actualizar la organizacion,
para poder adaptarnos exitosamente a un mundo en constante cambio”
(p.14).
Sin embargo, el crecimiento de las organizaciones a nivel global se han
visto afectadas, no estan generando impacto, esto se debe a que las
organizaciones no estan siendo productivas en su totalidad, ya que esta
engloba también la efectividad y el compromiso que los colaboradores
tienen con la entidad, para ello son necesarios identificar cuales seran las
principales estrategias con las que se piensan competir en el entorno.
Ademas, Garcia (2011) sefialo:
Necesitamos con urgencia aumentar la productividad, en especial
en la época del cambio, la modernizacion, la apertura empresarial,
la globalizacion interna y mundial. Se logra alcanzar, si
conseguimos el mismo nivel de productividad que otras naciones
en el mundo, esto sera una realidad en nuestra empresa, solo si
contamos con personas altamente dedicadas. Para lo cual, este
compromiso se transformara en la "piedra angular" del aumento y
progreso fundamental de la propia organizacion en un entorno
global (p.6).
Los cambios en el contexto global se estan dando de manera continua,
debido a que las exigencias aumentan dia a dia, de manera que es

necesario adaptarse para ser mas productivo cada vez que el cliente y el

1



entorno lo requiera, netamente sera posible si se alcanza grandes niveles
de rendimiento, para tener estos resultados se debe exigir compromiso
por parte de la empresa y los trabajadores , ya que , ellos son los entes
esenciales que involucra el proceso productivo , de modo que esto sera la
principal clave para generar el incremento y reforzamiento de la entidad
impactando en sector mundial aumentando nuestras posibilidades de
tener un mercado de gran tamafio convirtiéndose asi en una empresa
competitiva .
Gutiérrez (2014) sefialo: “En un mundo cada vez mas globalizado,
incrementar la calidad, productividad y competitividad son requisitos
progresivos y fundamentales de las empresas, con las que se deben de
cumplir” (p.3).
Por ello, existe la necesidad de mejorar la productividad, para las
empresas, ya que, siempre ha sido un desafio constante adaptarse a las
necesidades de los clientes, trayendo como beneficio productos o
servicios de buena calidad con la cual se puede competir en el mercado
global.
Segun, Paredes (2001) sefalo:
El plan de produccion es una serie de tareas a realizar mas
adelante, con el objetivo de proporcionar los recursos primordiales
para la produccion de los bienes y servicios detallados en el plan
estratégico de manera oportuna, mientras que el control de
produccion es verificar si se cumple con el plan correspondiente
(p-4).
Planificar la produccion suele establecerse identificando las actividades
gue posteriormente se comenzara a efectuar, en relacién al
abastecimiento de los medios necesario para la elaboracién de los bienes
y servicios , los cuales son detallados por los planes estratégicos, a su vez
el adecuado manejo de la fabricaciéon es muy importante ,ya que, con esto
se define si se cumple la cantidad producida especificada por los 6rdenes
de produccion establecidas, ademas, otras de las técnicas adecuadas

para su correcto uso ,es el control de la produccion.



Ademas, el Ministerio de Economia y Planificacion (2003) sostuvo:

El plan socialista es una herramienta de gestion vital para coordinar
e integrar la produccion, la economia, la sociedad y las finanzas,
potenciando asi la iniciativa y los esfuerzos de la entidad, para
lograr sus funcionalidades y fines econémicos con la maxima
eficiencia. Segun consta en la resolucion No. 276/03, ademas de la

colaboracion de los trabajadores (p.1).

Se puede entender que la planificacion es muy importante en las
entidades, porque, es un instrumento que nos ayuda a ordenar los
aspectos mas productivos, y valorarlos en tiempo a futuro , para asi cubrir
las demandas de los clientes en los plazos establecidos, convirtiéndolos
asi , en mas productivos promoviendo a que las organizaciones se
esmeren por cumplir sus objetivos propuestos , ya sea en el ambito
econdmico como llegar a metas propuestas referidas de la produccion
como son las eficiencia y la productividad ,englobando también la
colaboracién de los trabajadores es cual es especificado por la Resolucion
Numero 276/03 , que emplea leyes acerca de la correcta gestion de la

produccion en la empresas .

Segun el Hernandez et al. (2017) sefialo:

Planificar la produccion, es el procedimiento ordenado y global en
el que se acoplan los diferentes subsistemas de la administracion
de recursos en una organizacién, para determinar los probables
niveles de actividades que se deben realizar con el
aprovechamiento maximo de los recursos materiales, financieros y
humanos, todo ello en base al mejor uso de la capacidad industrial
establecida (p.42).

Es por ello que se puede concluir que la panificacion consiste en una serie
de procedimientos estratégicos para la administracién de los recursos ,
donde , se puede identificar el indice de las actividades que se tiene que
generar, con el correcto uso de los recursos imprescindibles como la

materia prima, requisitos financieros y humanos que la empresa requiere



aprovechando de manera objetiva la capacidad total influyendo asi en la
produccion y entregas de pedidos, aumentando asi la rentabilidad de la

empresa.

En el contexto del mercado peruano, la capacidad de satisfacer la
demanda de los clientes se ha vuelto una de las principales ventajas
competitivas que las industrias del sector manufacturero estan
priorizando, ello debido, a la evolucion e incremento de las plataformas de
comercio electronico, las empresas han ampliado su alcance, haciéndolas

mas productivas.

Sin embargo, debido al débil interés de los empresarios nacionales, por
aplicar diferentes metodologias, en cuanto, a la implementacién de
nuevos planes enfocados estratégicamente a que mejoren la forma de
producir, debido a esto, las empresas peruanas no potencian su nivel de
productividad; aplicando asi, en diferentes casos, una planificacién
empirica o una metodologia, que no se adecua correctamente a la

naturaleza de la produccién y/o modelo de negocio.

Diaz (2017) menciono:

La productividad del Pert ha crecido en un 5% y su PIB también se
ha mantenido en un 0,5%. Por otra parte, la economia mundial la
productividad se ha incrementado entre un 20% y un 35%, pero la

participacion del estado peruano se ha visto reducido en un 10%.

Las empresas en el Peru, estan restituyéndose y acoplandose a las
exigencias que demanda el mercado internacional y nacional , debido a
ello la productividad en el pais se ha mantenido en un aumento del 5 % ,
pero mundialmente ha variado entre un 20 % y 35 % , sin embargo ,
actualmente este crecimiento tuvo una baja del 10 % , ya que, no se esta
planificando y gestionando de manera adecuada, por ello las empresas
no estén siendo efectivas y productivas , uno de los factores que influirian
en esta baja del 10 % de la productividad , es la existencia de empresas
informales ,no tienen el interés de realizar mejoras en cuanto a su

productividad y la inversion en investigacion , trayendo como
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consecuencia productos de baja calidad , trabajo informal vy
procedimientos tradicionales que no agregan valor afladido , no se esta
realizando planes de manera adecuada , sobre todo en la produccién de
Sus recursos , es por ello que es necesario que las empresas peruanas
empiezan a contar, de manera técnica un plan de produccién para definir
cuanto y como producirlos, evitando ,ser menos competitivos en el

mercado nacional e internacional .
Ademés, CENDIPP (2012) sefalo:

La planificacion de la produccion aporta muchos beneficios a la

empresa. Algunos de ellos son:

= Determinar la cantidad de unidades que se produciran en un
tiempo definido, para establecer si la productividad es baja o
alta (p.5).

» La demanda de mano de obra, materias primas, maquinaria y
equipo se puede calcular globalmente conforme a la produccion
del periodo anterior (p.6).

= Planifiqgue completar el pedido en la fecha especificada.

= La compra de materias primas se puede calcular con base en
el inventario estimado de materias primas necesarias para la
produccion (p.6).

» Puede estimar los recursos econdmicos utilizados para la

produccion (p.6).

En sintesis, el plan de produccion es una herramienta muy importante y
atil para mejorar el nivel de productividad en las operaciones de las
empresas. Existen diferentes metodologias de planificacion de la
produccion segun el modelo de negocio, naturaleza del producto,
especificaciones en los procesos productivos y/o protocolos de calidad
establecidos por la empresa. Asi mismo, hay un bajo conocimiento por
parte de las empresas con respecto a la implementacion de una adecuada
planificacion de la produccion, debido a ello, una de las consecuencias es
la baja productividad a nivel nacional, la cual disminuyd en un 10% en su

aporte en el calculo de la productividad a nivel mundial.



En el entorno local, la empresa CIVITANO SAC elabora y almacena
productos alimenticios para sus distintas cadenas de restaurantes con las
que tiene convenio, la linea de productos con las que cuenta son salsas,
postres, platos criollos y medallones de lomo fino. Las areas que
interviene para la elaboracion y entrega de los productos de la empresa
CIVITANO SAC, estan dividas entre el area de produccion o area de
congelados y el area logistica de despachos, esta Ultima encargada de la
distribucion del producto hacia los clientes, el proceso para la produccién
es que el area de Congelados recibe los pedidos de clientes emitidos por
el area de ventas, esto servira para que el supervisor de planta planifique
las especificaciones adecuadas acerca de la vida util de los productos
que no sea menor a 7 dias y la especificaciones del tipo de sellado para
cada producto llamadas comunmente como ordenes de produccion . Es
aqui donde se observa que el area tiene una flagueza, debido, a que los
tiempos de entrega no estan siendo cumplidos de manera correcta,
afectando al area de logistica de despachos, ya que no se recibe la
produccion en los tiempos estipulados lo cual genera como consecuencia
pedidos incompletos y demora en el proceso de distribucion de los
despachos, de esta manera, se observé que los tiempos de entrega de
los despachos ,no se estdn cumpliendo como la empresa esta solicitando.
En los ultimos afios, en la empresa CIVITANO SAC, se observl sobre
todo en el producto de mas demanda lo que vendria a ser los medallones
de lomo fino ,una importante existencia de quejas por parte de los clientes
y una disminucion de pedidos por parte de clientes debido a la
insatisfaccion de calidad de servicio, ocasionados por los incumplimientos
de los pedidos, lo cual estd generando una baja en la calidad al momento
de ofrecer sus servicios, ademas , en las épocas de mayor demanda por
este producto ,hay una falta de capacidad para cubrir estos, demostrando
que se requiere una planificacion adecuada para prevenir estos
problemas.

A continuacion, en la Figura 1 se identificé las principales causas que
generan esta baja productividad en la Linea de Medallones de Lomo Fino

mediante el Diagrama de ISHIKAWA, las cuales fueron :



Carencia de una adecuada programacion de unidades por producir
Inexactitud de los pronosticos de pedidos concretados
Requerimiento de materiales fuera de plazos acordados
Paralizacién de maquinas de congelamiento por mantenimiento
Incumplimiento de proveedor

Materia prima no conforme

Reducida Area de trabajo

Errores por Procesos manuales

Interrupcidn de la produccion en Linea, Ausentismo
Desmotivacion

Mala programacién de actividades

Exceso de Ruido

Insuficiente nimero de camaras congelamiento

Insuficiente capacitacion del personal responsable

Incierta estandarizacion de tiempo

Bajo control del stock de materia prima disponible

Area de trabajo con baja temperatura.



Figura 1. Diagrama Causa-Efecto ISHIKAWA
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Tabla 1.

Relacion de Causas frecuentes para identificar el problema en la

Linea de Medallones de Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C.

FRECUENCIA PORCENTAIE
CAUSAS | DETALLE DEL PROBLEMA | FRECUENCIA ACUMULADA PORCENTAIJE ACUMULADO
Carencia de una adecuada
Q1 programacion de unida- 13 13 46.43% 46.43%
des por producir
Inexactitud de los pronds-
Q2 ticos de pedidos concreta- 7 20 25.00% 71.43%
dos
Requerimiento de mate-
Q3 riales fuera de plazos 2 22 7.14% 78.57%
acordados
Paralizacidon de mdquinas
Q4 de congelamiento por 1 23 3.57% 82.14%
mantenimiento
Qs '”Cumplgfd“;f de pro- 1 24 3.57% 85.71%
Q6 Materia f':;rr'g: no con- 1 25 3.57% 89.29%
Q7 Reducida Area de trabajo 1 26 3.57% 92.86%
Qs | Errores pcr’lzzlr:;esos ma- 1 27 3.57% 96.43%
Interrupcién de la produc-
Q9 ., , 1 28 3.57% 100.00%
cion en Linea
Q10 Ausentismo 28 0.00% 100.00%
Ql1 Desmotivacion 28 0.00% 100.00%
Q2 | Ml proﬁ\:? drzzce':" de ac- 0 28 0.00% 100.00%
Qi3 Exceso de Ruido 0 28 0.00% 100.00%
Q4 Ir?suflaente numer.o de 0 )8 0.00% 100.00%
camaras congelamiento
Qis Insuficiente capacitacién 0 )8 0.00% 100.00%
del personal responsable
Q16 '”Ciertzzsttizrrfsgzadé” 0 28 0.00% 100.00%
Q17 | Baocontrol del stock de 0 28 0.00% 100.00%
materia prima disponible
Q18 Area de trabajo con baja 0 )8 0.00% 100.00%
temperatura
TOTAL 28

Fuente: Elaboracién Propia




Segun la Tabla 1 muestra que las 4 principales causas de la baja productividad

en Linea de Medallon de Lomo Fino realizadas por el andlisis Pareto son:

La Carencia de una adecuada programacion de unidades por producir, con
un porcentaje acumulado del 46 %,las programaciones de las unidades por
producir se estan realizando de manera incorrecta, esto se debe a que no se usa

la capacidad de produccion actual, los stocks de insumos que se van a requerir.

Inexactitud de los prondsticos de pedidos concretados, con un acumulado
del 25%, solo se programaban unidades para producir respecto a la cantidad
vendida concretada, es decir solo se enfocaban a los pedidos solicitados, por lo

gue solo se enfocan a pedidos solicitados del dia.

Requerimiento de materiales fuera de plazos acordados, con acumulado del

7 %, existen contratiempos y retrasos en las solicitudes a los proveedores.

Paralizacion de maquinas de congelamiento por mantenimiento, con
acumulado del 4 %, se ocasiona, mayormente porque no hay un modelo
adecuado para registrar la medicién de la capacidad total, puesto que no se toma
mucho interés, en la elaboracion un respectivo modelo, ocasionando, falta de
suministro de informacion hacia los colaboradores, de cuanto ingresar en una
maquina, lo cual genera un mal uso de estas y posteriormente las paralizaciones

de maquinaria no programadas.

Siendo el 82% de las causas que generan estos problemas.
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Figura 2. Diagrama de Pareto
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Con respecto a la Figura 2 se identifica que la causa con mas frecuencia
es la carencia de una adecuada programacion de las unidades que se

deben de producir.

Es por esto, que este proyecto tiene como objetivo es evaluar y mejorar
el funcionamiento del sistema productivo de la empresa aplicando el plan
de produccion correcto, el cual se adapte a los diferentes cambios y
requerimientos de los clientes, reduciendo asi los costos de produccién,
el tiempo de entrega de los pedidos aumentando el grado de la
efectividad y la calidad de toda la organizacion.

Por lo que, se propone la “Aplicacion del Plan de Produccion para mejorar
la productividad en la linea de Medallon de Lomo Fino en la empresa
CIVITANO S.A.C., San Borja — 2020".

Sobre la realidad problematica mostrada se planted el problema general
y los problemas especificos. El problema general fue: ¢ En qué medida la
aplicacion del Plan de Produccion mejora la Productividad en la Linea de
Medallon de Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C, San Borja 20207,
y los problemas especificos fueron los siguientes:

= PE1: ¢En qué medida la Aplicacion del Plan de Produccion
mejora la Eficiencia en la Linea de Medallon de Lomo Fino de
la empresa CIVITANO S.A.C, San Borja 2020?

» PE2: ¢En qué medida la Aplicacion del Plan de Produccion
mejora la Eficacia en la Linea de Medallon de Lomo Fino de la
empresa CIVITANO S.A.C, San Borja 20207

La tesis contiene distintos tipos de justificaciones en relacion con el tema
de investigacion, es por ello, que cuenta con una justificacion teorica,
puesto que, refuerza y aporta a entregar un importante sustento a la
metodologia “Plan de Produccion”, de tal forma que se alcance a mejorar
la productividad, asimismo, sirve como fuente de informacién ampliando
el campo de las futuras investigaciones previas, que cuenten con las
mismas variables de estudio.

Bernal (2010) sefialo: “Cuando la intencion de la investigacion es

reflexionar sobre el conocimiento existente y el debate universitario,
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oponerse a teorias, comparar resultados o realizar fundamentos teoricos

sobre el conocimiento existente, existe una justificacion teorica” (p.106).

En este sentido el autor concluyo, que la justificacidon teorica, tiene como
finalidad la busqueda de debates de investigaciones existentes,
refutaciones de teorias realizadas por investigadores y la concientizacion

académica acerca de los conocimientos cientificos.

Asimismo, presenta una justificacibn metodolégica, debido a que, el
meétodo de investigacion es la hipotesis deductiva, porque a través de la
observacion se demuestra que la hipotesis propuesta es aceptada o
rechazada. Ademas, en la investigacion se realiza de manera estricta la
metodologia con el fin de lograr los objetivos que se propone en el estudio,
tomando en consideracion el tipo, nivel y disefio de la investigacion,
también, se emplea técnicas e instrumentos que demuestran validez y

confiabilidad.

Bernal (2010) indico: “Cuando un proyecto plantea un nuevo
procedimiento o una tactica totalmente nueva para generar conocimiento
efectivo y confiable, se llevara a cabo la justificacion metodoldgica de la
investigacion” (p.107).

El autor sefialo que la justificacion metodolégica, se efectia cuando la
técnica utilizada es novedosa en el &mbito cientifico, con el propdsito de
originar ideas validas y confiables.

Por otro lado, se consideré una justificacion practica, puesto que, permite
solucionar el problema de la productividad en la empresa CIVITANO
S.A.C., a través del desarrollo de la planificacion de la produccién para
obtener un correcto cumplimiento de pedidos, utilizar mejor los recursos
y el control del sistema productivo.

Bernal (2010) afirmo: “Cuando el desarrollo del estudio ayuda a
solucionar problemas, o al menos a proponer técnicas que al emplearlo
aporten a solucionarlo, por lo que, se estima que poseen una justificacion

practica” (p.106).

13



De esta manera el autor infirio, que la justificacién practica, realiza una
contribucion al solucionar dificultades existentes, mediante tacticas y
propuestas con la que se pretende dar una solucion.

Seguidamente, tiene wuna justificacibn econdmica, ya que, los
instrumentos y normas que establece la planificacion de la produccion
mejora la eficiencia y eficacia en la Linea de Medallones de Lomo Fino,
aportando a que se cumpla las metas optimizando los recursos, para
disminuir los costos y gastos innecesarios en la empresa CIVITANO
S.AC..

Taylor (como se cita en Rios, 2017) menciono: “Segun los resultados de

la investigacion, se muestran los beneficios econdmicos” (p.54).

Al respecto, el autor sefialo, que la justificacibn econémica, muestra las

utilidades econdmicas, en relacion con los resultados de la investigacion.

Posteriormente, presenta una justificacion social, debido a que, tiene la
finalidad de relacionar todos los departamentos de la empresa,
promoviendo la competencia entre los colaboradores y disponer de un
objetivo en comun en la empresa CIVITANO S.A.C., inculcando el
proceso de mejora continua.

Carrasco (2018) sefialaron: “Definir los beneficios y la utilidad del trabajo
de investigacion para la sociedad a traves de los datos obtenidos en la
investigacion” (p.165).

Los autores argumentaron, que la justificacidn social, determinar
soluciones a problematicas relacionadas mediante los beneficios que
ofrece el estudio siendo asi importante y tenga impacto a favor de la
sociedad.

Finalmente, contiene un enfoque legal, debido a que, permite que la
empresa CIVITANO S.A.C., se acople a realizar una adecuada
planificacion, para fomentar el compromiso del rendimiento empresarial,
puesto que, existen leyes vigentes en el marco normativo (Decreto No.
281) que recomienda considerar a la planificacibn como un instrumento

conciliatoria y compatible para sus prondsticos.
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Sanchez & Reyes (1986) sefalaron: “Practicamente, debe lidiar con las
causas que interpreta el codigo de acuerdo con la ley establecida,

relacionandolo con el método de investigacion actual” (p.120).

Al respecto, los autores mencionaron, que la justificacion legal, procura

fundamentar los codigos bajo la ley actual en concordancia con el estudio.

El objetivo general fue: Determinar en qué medida la Aplicacion del Plan
de Produccion mejora la Productividad en la Linea de Medall6n de Lomo
Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja 2020.Los objetivos del

informe de investigacion son los siguientes:

= OELl: Determinar en qué medida la Aplicacion del Plan de
Produccion mejora la Eficiencia en la Linea de Medallén de Lomo
Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja 2020.

= QOE2: Determinar en qué medida la Aplicacion del Plan de
Produccion mejora la Eficacia en la Linea de Medallon de Lomo
Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja 2020.

Con base en el contenido mencionado en el parrafo anterior, se realizé la
hipotesis general: La Aplicacion del Plan de Produccion mejora
significativamente la Productividad en la Linea de Medallén de Lomo Fino
de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja 2020.Las hipotesis

especificas fueron:

= HE1l: La Aplicacion del Plan de Produccion mejora
significativamente la Eficiencia en la Linea de Medallon de Lomo
Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja 2020.

= HE2: La Aplicacion del Plan de Produccion mejora
significativamente la Eficacia en la Linea de Medall6n de Lomo Fino
de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja 2020.
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MARCO TEORICO
El informe de investigacion consta de una cierta cantidad de trabajos
previos a nivel nacional e internacional, visto que los autores defenderan
la investigacion de la tesis llevada a cabo, esto debido a que los métodos
que utilizan son analogos al método que esta propuesto, con la finalidad
de su correspondiente adaptacion.
A nivel nacional, Barahona & Llamo (2019) “Planeamiento y control de
la produccién para aumentar la productividad en la empresa corporacion
Zamer SAC Otuzco, 2019”, para optar el titulo de ingeniero industrial, en
la Universidad Cesar Vallejo. El objetivo del estudio se baso en realizar
el planeamiento y control de la produccion para aumentar la productividad
en la empresa Corporacién Zamer S.A.C.. En donde utilizo un disefio pre
experimental y una poblacion que es la produccion del 2018. Por ultimo,
asimismo, se concluy6 que, debido al plan propuesto, el inventario ahora
tiene una tendencia positiva, ya que, los resultados muestran que, a
través de una adecuada planificacion y control de la produccion, las
ganancias de la empresa pueden incrementarse, por lo que, ahora cada
inversion sol es 0.11, lo que equivale al 11% de las ganancias por cada
inversion -sol.
Ayala & Cruzado (2019) “Planeamiento y control de la produccion para
incrementar la productividad de la empresa pesquera Hillary SAC -
Chimbote 2019”, para optar el titulo de ingeniero industrial, en la
Universidad Cesar Vallejo. Cuyo objetivo se orient6 a aplicar el
planeamiento y control de la produccion para incrementar la productividad
de la empresa pesquera Hillary S.A.C. Donde se utiliz6 el método
deductivo y una investigacion de tipo descriptiva. Finalmente, el autor
concluyd que la aplicacion del planeamiento y control de la produccién
acrecent6 la productividad del desempefiio en un 21.81%, la eficiencia en
un 5% y la productividad total en un 7.99%.
Espinoza (2018) “Plan de produccién para la mejora de la productividad
en la empresa Fortaleza SAC, Chiclayo 2018”, para optar el titulo de
ingeniero empresarial, en la Universidad Cesar Vallejo. Su objetivo fue
disefar el plan de produccién para mejorar la productividad en la empresa

fortaleza SAC. La metodologia utilizada es cuantitativa y con un disefio
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no experimental, con la contribucion de los 38 trabajadores de la empresa
fortaleza en el area de produccion siendo la poblacion en estudio.
Llegando a la conclusion que el 60% de los empleados de la empresa se
desempeiian mejor, con el 63% es la disponibilidad de materias primas,
el 68% es la capacidad de produccion y el ultimo 50% es la operacion de
la maquina.

Llanos (2018) “Mejoramiento de la Planificacion de la Produccion para
Disminuir los Costos en la Empresa Fundos los Paltos”, para optar el titulo
de ingeniero industrial, en la Universidad Cesar Vallejo. Donde el objetivo
fue mejorar la planeacion de produccion para reducir costos de
produccion en la empresa Fundo los Paltos S.A.C. El tipo de investigacion
fue aplicada con un disefio pre — experimental. Llegando a la conclusion
que el costo total de produccion en 2018 es de S /. 2, 164,597.13 soles
donde se puede reducir costos S / 716, 892.65 soles, representando
24.9%, y el ingreso total es S /. 16, 241,806.11 soles.

Li (2018) “Planificacion y Control para mejorar la Productividad, realizado
en la empresa conservera Inversiones Estrella de David S.A.C. de Nuevo
Chimbote”, para optar el titulo de ingeniero industrial, en la Universidad
Cesar Vallejo. El cual tuvo como objetivo aplicar una planificacion y
control para mejorar la productividad en la empresa Estrella de David
S.A.C.. Realizando un estudio con disefio experimental en la clasificacidon
pre experimental, con la contribucién de los colaboradores del area de
corte y eviscerados siendo esto la poblacién que se estudié. Finalmente,
se concluyd que utilizando el plan de produccién total "Fuerza laboral minima-
Subcontrataciéon”, el costo es de S/ 753,562.67 soles y con un control de
manera adecuada, es posible incrementar significativamente la
produccion a través del numero exacto de socios, aumentando asi la
productividad de los trabajadores, un incremento de 33.3 %.

Aguilar (2017) “Planificacion de la produccion para la mejora de la
productividad de la linea de polos Box M/C en la empresa New Gaucho
SA, 2017 para optar el titulo de ingeniero empresarial, en la Universidad
Cesa Vallejo. Donde el objetivo del informe de investigacion fue
determinar como la Planificacion de la Produccién mejora la productividad

de la linea de polos Box M/C. De enfoque cuantitativo, tipo aplicada y
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disefio pre experimental, se tomaron datos para la poblacion de los
altimos 12 meses. Llegando a la conclusion la planificacion de la
produccion mejora en 29.5% la productividad de la linea de polos box
M/C.

Salas (2017) “Aplicacion del Plan Agregado para mejorar la productividad
en el area de mecanizado de la empresa Urbano Express, Lima — 20177,
para optar el titulo de ingeniero industrial, en la Universidad Cesar Vallejo.
El objetivo de la investigacion fue determinar como la implementacion del
plan agregado mejora la productividad en el &rea de mecanizado en la
empresa URBANO EXPRESS. En donde utiliza un estudio de enfoque
aplicativo y con un disefio Cuasi experimental. Finalmente concluyd, que
al aplicar de manera apropiada el plan agregado de produccién se mejora
de manera considerable la productividad, con un crecimiento de 9%,
conforme a la evaluacion anterior.

Romero (2016) “Planificacion y Control de la Produccion para aumentar
la Productividad en la Empresa de Productos de limpieza Kkryzzal”, para
optar el titulo de ingeniero industrial, en la Universidad Catdélica Santo
Toribio de Mogrovejo. Su objetivo era realizar un control y una planeacion
de produccion para la empresa Kkryzzal. Llegando a la conclusion que al
aplicar este método se ha mejorado la productividad laboral, donde el
volumen de produccion de 500 gramos de lejia ha aumentado de 38 a 46
unidades / hora-hombre, y también se puede reducir en 1 kg de lejia, ya
que, en el pasado, se tenia 2.99 minutos para cada producto, y
actualmente se hace en 2.57 minutos obtenidos, la inversién y la utilidad
también produjeron un costo beneficio de S/ 2.45.

A nivel internacional, Reyes (2016) “Un Modelo para la Planeacioén y
Control de la Produccién en una Empresa de Productos del limpieza y
cuidado Personal’, para optar el grado de Maestro en ingenieria industrial
en el Instituto Politécnico Nacional. Su objetivo fue plantear un modelo
para planificar la produccion de una compafia del sector quimico. El
modelo determinara cuantos lotes se producen por semana y los costos
y niveles de inventario involucrados en el desempefio a un nivel de
servicio predeterminado dentro de un promedio de tres meses. Asimismo,

como producto del estudio se concluyo que El modelo propuesto realiza
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programacion lineal para mejorar recursos, y aplica el software MPL
Méaxima a su solucién y base de datos en Access, la cual contiene datos
correspondientes a demanda, tiempo de produccién, tiempo de entrega y
capacidad de produccién, y modelos de prueba que se pueden ejecutar.
ha aumentado del 76,47% al 90%, y la inversion es so6lo un 4,18%
superior a la inversion actual.

Guaraca (2015) “Mejora de la productividad, en la seccion de prensado
de pastillas, mediante el estudio de métodos y la medicién del trabajo, de
la fabrica de frenos automotrices Egar S.A.,2015”, para optar el grado de
magister en ingenieria industrial y productividad, en la Escuela Politécnica
Nacional. Cuyo objetivo se centré en la mejora de la productividad en el
grupo de prensado de pastillas de frenos automotrices Egar S.A..La
metodologia se determind mediante técnicas y procedimientos. El autor
concluyo, que el turno de 11 horas aumentd en 27 tabletas / hora y el
turno de 8 horas aument6 en 26 tabletas / hora ademas el nuevo método
ha aumentado la tasa de utilizacion de los equipos en un 20%. El analisis
de productividad en la zona de formacion de tabletas dio como resultado
un aumento del 25%.

Palacios, Juarez & Hernandez (2014) “Medicién y prondstico de la
demanda para planificar la producciébn agropecuaria de la estacién
experimental y de précticas de la facultad de Ciencias Agrondmicas de la
Universidad de El Salvador’, para optar el titulo de licenciado en
administracion de empresas en la Universidad de El Salvador. Tuvo como
objetivo determinar la demanda actual y futura de los productos
agropecuarios. Asimismo, empleo un método con disefio experimental.
De esta manera, el autor concluyo que la investigacion utilizo métodos
cualitativos y algunos métodos cuantitativos, como el suavizado
exponencial, porque la estacionalidad, es decir, la variacion del
comportamiento del mercado se considera al determinar la demanda del
producto.

Cusco (2013) “Propuesta de un sistema de planeacion y control de la
produccion en la empresa de calzado mach”, para optar el titulo de
ingeniero industrial, en la Universidad de Cuenca. Su objetivo realizar una

propuesta de un sistema de planeacion y control de la produccion para la
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empresa de calzado “MACH”. Como metodologia se ha llevado a cabo
una observacion organizada y un estudio de campo. En definitiva, el autor
concluyd, que a través de esta propuesta se ha mejorado el proceso del
sistema de produccion, para que el area de operaciones pueda iniciar y
completar la operacion de bienes o servicios con la mejor capacidad.
Arciniega (2013) “Mejoramiento de la productividad en la hilatura manual
de fibra alpaca en la comunidad de Morochos-Cuycocha-Cotacachi”’, para
obtener el titulo de ingeniera textil, en la Universidad Técnica del Norte.
Su objetivo fue mejorar la calidad de vida de los alpaqueros de la
comunidad. Utilizando la metodologia, mediante el cumplimiento de
técnicas y procedimientos. De esta manera, se concluy6, que luego de
mejorar el proceso se puede observar que la proporcién de perdida de
vellén disminuyo en 5 %, asimismo, se minimizo el tiempo usado (kg/min)
en un estimado de 112 minutos alcanzando una eficiencia mejorada entre
80 % y 240 % individualmente, impactando en el crecimiento de la
produccion en 800%.

Gbémez (2011) “Elaboracion de un plan de control de la produccion para
incrementar la eficiencia y productividad en una empresa dedicada a la
manufactura de colchas y cubrecamas”, para optar el titulo de Ingeniero
Industrial, en la Universidad Rafael Landivar. Su objetivo primordial es la
elaboracion de un plan de control de produccién para aumentar la
eficiencia y productividad de la empresa. La metodologia que se usé inicio
por medio de una observacion y evaluacion del panorama actual de la
fabrica seguidamente se disefio diagramas de operaciones y se midio la
capacidad de planta, eficiencia y productividad, apoyado en las
proyecciones de las ventas del afio 2011, ademas se formulé el formato
recomendado para planeary controlar la produccion , mediante los planes
agregados, los requerimientos de materiales y el programa maestro de
produccion, utilizando las técnicas y herramientas de las hojas de control.
Para finalizar, el autor concluyd, que llevar en practica este tipo de modelo
gue se presenta, la entidad dispone de una eficiencia del 75.54% a su
vez se elevo la productividad a 4 colchas por horas, valoracion que deja

atras la prevision de la compaiiia.
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Por otra parte, se exponen las teorias relacionadas al titulo de
investigacion, donde se puede percibir distintos conceptos que amplian
el conocimiento debido a la existencia de diferentes autores que explican
de manera concreta en relacion con el tema de investigacion.
De esta manera, se detalla los conceptos de cada autor, que comienza
explicando la variable independiente Plan de Produccién y sus
dimensiones que son los prondésticos de la demanda, capacidad de
produccion, Plan Maestro de Produccion, Plan de Requerimientos de
Materiales, para, seguidamente describir la variable dependiente
Productividad con sus dimensiones Eficiencia, Eficacia los cuales se
detallan a continuacion:
Variable Independiente: Plan de Produccion
Sipper & Bulfin (1998) sefalo: “La planificacion para la produccién
convierte la prevision de la demanda en un programa maestro de
produccion, que tiene en consideracion la capacidad de produccion global
y la disponibilidad de los materiales” (p.17).
Por consiguiente, para realizar la planificacion de la producciéon en una
empresa se deberia comenzar elaborando los prondsticos enfocados
hacia la demanda esto para poder elaborar un Plan Maestro de
Produccion, contando como principal contenido a la capacidad de la
produccion y los materiales que se necesitaran.
Respectivamente, Sipper & Bulfin (1998) afirmaron:
Implementar una planificacién de la produccion puede resultar muy
complicada. Hay distintas causas que inciden en su dificultad,
incluida esta la cantidad de productos, patrones de demanda e
incertidumbre, la cantidad de ciclos proximos, procesos alternativos
para la fabricacion de productos, subcontratacién, horas extra e
inventario (p.177).
Por ende, al realizar los planes de produccion se deberéa tener en cuenta
los distintos fendmenos que intervienen en su preparacion, estos
referidos hacia los nUmeros de productos que actualmente se cuenta, el
seguimiento de la demanda y como se esta desarrollando, los tiempos

gue se necesitaran, el estado del inventario, a causa de esto se suele ver
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de una manera dificil al momento decidir planificar ,ya que, sera muy
necesario tomarlos en cuenta para hacerlo de manera correcta.

Por ello, Sipper & Bulfin (1998) afirmaron: “Cuando la demanda cambia,
el nivel de produccién requerido no es obvio. Se debe determinar el plan
de produccion, cuantos de cada producto se produciran y cuando”
(p.176).

De igual manera, como menciona el autor un plan de produccion se
genera siempre y cuando exista una demanda por parte de los clientes,
por lo que ser& necesario identificar en que cantidad fabricar y en qué
tiempo debera ser entregado el producto solicitado.

Sin embargo, cuando la demanda es demasiada alta esto genera que se
planifique la produccién lo méas pronto posible para abastecer los pedidos
solicitados por los clientes por lo cual sera necesario estructurarla en un
plazo limitado.

Al respecto, Sipper & Bulfin (1998) argumentaron: “La planificacion
detallada generara inmediatamente requisitos de material y capacidad, y
planificara la produccion a corto plazo” (p.18).

Se puede inferir que la planeacion de la produccién mas precisada origina
requerimientos en menor tiempo posible, al igualmente que la capacidad,
para después programar las ordenes de produccion que se tienen que
efectuar en un breve plazo , lo cual esta herramienta es de mucha ayuda
para organizaciones que deseen producir semanalmente , ya que, esta
herramienta los hace mas productivos .

Asimismo, Sipper & Bulfin (1998) sefalaron: “El objetivo es llevar a cabo
la coincidencia entre la tasacion de la produccién con la velocidad de la
demanda para producir productos en el momento que sea necesario”
(p.176).

De manera que se puede se puede identificar que para la elaborar una
planificacion a corto plazo se debe generar un plan detallado el cual nos
otorgara resultados como los requerimientos de los materiales, la
capacidad que se utilizara y finalmente la programacién de la produccion,
pero a un reducido plazo, con la finalidad de poder cubrir la demanda

solicitada con la produccion planeada.
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De acuerdo, Sipper & Bulfin (1998) argumentaron:
El plan cubre de una semana a seis meses y se actualiza diaria o
semanalmente. Por lo general, debe actualizarse una vez al mes
cada semana. Determine cuando producir un producto especifico
en una maquina especifica. La unidad puede ser un producto
especifico y la capacidad puede ser el nUmero de horas disponibles
en la maquina especificada (p.177).
La planeacion a corto plazo o detallada se genera a partir de semanas
hasta un maximo de seis meses, por lo que se recomienda que tenga una
renovacion semanal, esto definira los tiempos para hacer un producto,
conforme a la maquina con la que se produce, con cuantas horas dispone
la maquina para la produccion, se puede detallar ademéas para un solo
producto.
De acuerdo, Sipper & Bulfin (1998) argumentaron: “El plan determina las
horas extraordinarias y las horas extraordinarias, asi como la probabilidad
de no cumplir con la demanda, y brinda informacion detallada a los
proveedores para entregar cantidades precisas de productos en una
fecha determinada” (p.177).
Seguidamente este plan identifica el tiempo que sobrara y el que se
necesitara aumentar, ademas si no se logra cubrir detalladamente la
demanda, se complementara al plan nuevos fragmentos que especifiquen
la entrega de cantidades de productos especificos a los proveedores en
las fechas acordadas para asi cubrir lo maximo de la demanda.
Sin embargo, Chase; Jacobs & Aquilano (2009) afirmaron: “Los detalles
a un menor plazo se concentran principalmente en la planificacion de la
produccion y las érdenes de transporte” (p.518).
De acuerdo con el mencionado autor, los planes detallados en un
reducido plazo estan focalizados en programar la produccion y las
ordenes de los pedidos solicitados, enfocandolo asi en el proceso de
oferta y demanda, pero en menor plazo.
Ademas, Caba; Chamorro & Fontalvo (2011) argumentaron: “Plan a corto
plazo: definido como tres (3) meses, que incluye: trabajo detallado y

planificacion de pedidos, centros de trabajo alternativos, planes de
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programacion y planes de horas extra (por gerentes de bajo nivel)” (p.
128).
De esta manera, cabe sefialar que estos planes del tipo detallado son
enfocados hacia programar los trabajos que se haran para la produccion
del producto y las ordenes requeridas por parte de los clientes y
proveedores, planificar y programar las éareas de trabajos que
intervendran, especificando la existencia de las horas extras debido al
bajo nivel de rendimiento, todo esto por un periodo no mayor ni menor de
tres meses.
Chapman (2006) indico: “Dependiendo del tipo de negocio y produccion
en el que participa la empresa, esta actividad de planificacion tiene
diferentes nombres, que incluyen: plan general, plan de produccion y
empleados planificados directamente destinados a las operaciones de
servicio” (p.46).
Actualmente, la planeaciéon de la produccion es conocida por diferentes
referencias dependiendo de las denominaciones que se le otorgue ,con
respecto, al rubro del negocio y la produccién especifica que realiza, es
también llamada como planeacibn agregada o planeacion de la
produccion, y para las empresas que su entorno se enfoca a la prestacion
del servicio, es denominada como planeacion del trabajador o personal.
Sin embargo, otros autores lo identifican con distintos nombres es por
ello, Krajewskl; Ritzman & Malhotra (2008) afirmaron: “Los planes de
operaciones y ventas de las empresas de fabricacion (a menudo
denominados planes de produccién) acostumbran a centrarse en la
productividad y los niveles de inventario” (p.568).
Podemos mencionar que al plan de produccion segun otros autores lo
definen como plan de ventas y operaciones, es debido a esto, que los
procedimientos para la elaboracion de estos vendrian a ser la misma,
principalmente a las cantidades de produccién y el nivel del inventario,
con estos tratamientos definiremos cuando se producira y cuanto se
deberia de producir.
Krajewskl; Ritzman & Malhotra (2008) argumentaron:

Proporciona un marco general y directrices para la estrategia

operativa, la prevision y las limitaciones de capacidad de gestion.
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Los planes de ventas y operaciones especifican la productividad de
diferentes lineas de productos, niveles de inventario y niveles de
mano de obra (p.570).
De esta manera se concluye que alrededor del mundo la planificacion de
la produccion se le conoce de distintas maneras, pero todos tienen el
mismo enfoque de analizar las cantidades producidas en un determinado
plazo de una familia de productos especificos y determinar la existencia
en tiempo real de los inventarios, todo esto servirA como
retroalimentacion para la programacion de la produccion en la empresa y
los pronésticos , generando la capacidad que verdaderamente se tendra
que utilizar y la mano de obra.
Prondsticos de la demanda
Sipper & Bulfin (1998) sefialaron:
Los pronésticos brindan un informe concreto para atribuir mejores
decisiones. El principal paso es tomar una decision. En este caso
si la decisidon elegida no se ve perjudicada por las previsiones,
entonces no se necesita ningln prondstico. La importancia de la
toma de decisiones indicara el esfuerzo que se debe hacer para

hacer predicciones (p.97).

De esta manera, se puede deducir que para pronosticar es importante
saber cudl sera la decision adecuada que se tomara en cuenta, con el fin
de que al aplicar el pronéstico esta se vea afectada y resulte con una
variacion importante en la decisién tomada ,para lo cual nos ayudara a
recomendarnos el trabajo que se debe de realizar para seguir elaborando
los prondsticos, de ser el caso de forma negativa se puede concluir que
se ha hecho un mal prondstico.
Al respecto, Sipper & Bulfin (1998) sefalaron:
La decision a corto plazo mas comun es cuanto producir. En este
caso, se requiere la cantidad concreta del producto. La decision
puede ser en semanas, meses o0 trimestralmente. Dado que las
decisiones en un menor periodo se basan en previsiones, deben

ser apropiadas y precisas (p.99).
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De igual manera las decisiones a un reducido plazo se enfocan mas a la
cantidad de productos que se deben de producir, generalmente se
pueden dar de manera semanal, mensual hasta trimestral, por lo que esto
requiere un nivel de exactitud importante y formidable, ya que, esto
indicara si se esta cubriendo de forma maxima o minima la produccion
pronosticada con respecto a la produccion real.
Al mismo tiempo, Sipper & Bulfin (1998) afirmaron:
Para los prondsticos en un reducido plazo, se utilizan ampliamente
el sistema de series de tiempo. Las series de tiempo son solo un
listado cronolégico de toda la informacion histérica y su supuesto
basico es que la historia puede predecir razonablemente el futuro.
Existe una variedad de procedimientos y metodologias de series de
tiempo para elegir, incluidos modelos constantes, de tendencia y
estacionales, segun los datos historicos y el discernimiento de los
procesos basicos (p.122).
Se puede inferir que existen distintos métodos para pronosticar, las mas
utilizadas son las series de tiempo, ya que ,por su facilidad para elaborar
la exactitud a la hora de pronosticar demandas, pedidos, estos tipo de
meétodo generar a la empresa informacion histérica acerca de la demanda,
prediciendo lo que se pueda requerir mas adelante, se subdivide tipos de
modelo de serie de tiempo como son : el constante, de tendencia y la
estacional, la eleccion de elaborar éstos , se realizard con respecto a los
histéricos suministrados y la decodificacion del proceso escogido.
Sin embargo, Sipper & Bulfin (1998) sefalaron:
El método de series de tiempo es el método mas utilizado en la
prediccion a corto plazo, pero en algunos casos, los métodos de
causalidad y cuantitativos también son (tiles. Las decisiones en un
pequefio plazo requieren prondsticos para centenares de proyectos
(p-99).
De manera que se puede identificar que existen otros métodos de
prondsticos de un corto plazo, a parte de las series de tiempo las cuales
son las principales por su facilidad de elaborar, pero en algun caso sera

necesario utilizar otros métodos como para medir la causalidad y
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cuantificacion, ya que, esto dependera de la recepcion de informacion de
distintos tipos de datos de articulos de investigacion.
Chapman (2006) sefialo: “El punto de partida de casi todos los sistemas
de planificacion se basa en las necesidades reales o previstas del cliente”
(p.17).
De esta manera, las planificaciones en las empresas deben partir por
analizar cuales son las demandas que lo clientes estan solicitando, esto
ayudara, para estimar las proporciones en los distintos métodos que se
utiliza, para planificar nuestra produccion, con la finalidad de que no
existan errores al momento de producir.
Chapman (2006) afirmo:
Practicamente en todos los casos, la duracion requerida para
producir y proporcionar un cierto producto o servicio sobrepasa las
expectativas del comprador, si esto se desea prevenir, la
produccion debe iniciarse antes de que se conozcan las
necesidades reales del consumidor (p.17).
En este sentido, analizando lo que menciona Chapman, es vital para
poder satisfacer la necesidad y cubrir la expectativa de nuestros clientes,
realizar un tipo de prondstico, una anticipacion de las ventas concretadas
basédndonos en informacion concreta e histérica en la mayoria de las
veces para poder acertar en lo maximo posible con el nUmero de ventas
concretados en un intervalo de tiempo. De esta manera, nos permitira
tener listo el producto que nuestros clientes necesiten comprar y reducir
el tiempo de espera.
Chapman (2006) indico: “La produccion debe comenzar con la demanda
esperada, en otras palabras, comenzar con el prondstico de la demanda”
(p.17).
Es por ello, que, dentro del inicio de la cadena de suministros, uno de los
puntos iniciales para realizar el plan de produccion, es la realizacion o
calculo del pronéstico de la demanda, para que, en base a ello, podamos
determinar qué tan grande sera nuestro mercado, y que tanta capacidad
debemos tener para poder satisfacer las solicitudes de nuestros
consumidores.

Chapman (2006) sefialo:
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Algunos son modelos de resumen en un amplio plazo que se
pueden usar en la planificacion a largo plazo, como determinar los
requisitos generales de capacidad, hacer planes estratégicos y
tomar decisiones de compra estratégicas a largo plazo, mientras
gue otros predicen el tiempo para la demanda a corto plazo de
productos especificos antes de comprender los pedidos reales,
utilizado para programacion y puesta en marcha de produccion
(p.17).
Existen diferentes tipos de formas para realizar un prondstico de la
demanda. Sin embargo, conforme a las circunstancias en las que se
encuentre la empresa y que tan amplio sea el plazo para cumplir el
objetivo pronosticado, se pueden escoger dentro de las distintas formas
de pronosticar. Prondsticos a largo plazo, donde se analizan las
capacidades generales de la produccion y sus necesidades. Asi mismo,
se puede contar con prondsticos de corto plazo, que por lo general se usa
para el lanzamiento de productos especificos para la planificacion de la

capacidad de la produccion.

Chase; Jacobs & Aquilano (2009) afirmaron: “Mediante el prondstico, el
personal de produccion y operaciones puede tomar decisiones periddicas,
incluida la seleccion de procesos, la planificacion de la capacidad y el
disefio de las instalaciones, asi como decisiones continuas sobre planes

de produccion, programas e inventario” (p.484).

Por lo tanto ,los resultados de los prondésticos sirve como informacién
importante ,ya que ,influye al momento de elegir una decision, ademés de
servir como estrategia a la empresa para poder estimar sus demandas,
sin embargo estos datos de los prondsticos ,ayudaran, a los operarios de
la produccion y al analista de las operaciones a realizar una evaluacion
para seleccionar los procesos , especificar la capacidad que se tendra que
utilizar y la estructuracion de las instalaciones de la empresa, asimismo,
como factor influyente para planificar la elaboracion de los productos y

operaciones , para programar unidades y definir el inventario a usar.
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Capacidad de Produccién
Sipper & Bulfin (1998) afirmaron:

Actualmente a la capacidad, se le conoce como la cantidad que se
puede manufacturar en el sistema de produccion, por ejemplo: la
capacidad de la universidad es diferente de la capacidad de la
fabrica de GM, sin embargo, las dos indican cuanto puede elaborar
el sistema (p.177).

Entonces la capacidad es una descripcion de cuanto esta fabricando una
linea de produccién, ademas esta dimension nos indica si la empresa
cubrira toda su capacidad y cuanto podra producir en un tiempo
determinado esto siempre de la mano de los pedidos requeridos por los

clientes.

Sipper & Bulfin (1998) seialaron: “La capacidad de una planta de
produccion donde los productos fluyen a través de multiples estaciones
de trabajo esta determinada por su operacion de que genera mas retraso.

El cuello de botella es la operacion que restringe la produccion” (p.346).

Es por ello, que, para elaborar un andlisis de la capacidad, se empezara
identificando cuales son los cuellos de botella de los procesos esto nos
indicara cual es la capacidad real de la linea de produccién y con respecto
a esto podremos definir que mejoras podemos realizar para mejorar la
capacidad.

Chapman (2006) afirmo: “La actividad de planificacibn mas importante es
garantizar que se pueda utilizar la cantidad correcta del tipo de capacidad
correcto para ejecutar con éxito el plan de produccion” (p.163).

Como se habia mencionado anteriormente, el inicio dentro de la
planificacién de la produccién es conocer que tanto se estima vender, por
lo tanto, podemos traducir a, que tanto necesitamos producir. En este
sentido, otra pieza clave dentro del plan de produccion es conocer y
analizar nuestra capacidad de produccion, para que, en base a ello,
podamos programar las unidades a producir, asi mismo, como parte de
reconocer nuestra capacidad, es asegurarnos que la capacidad instalada

esté siempre disponible. Lo que se debe evitar es incumplir un pedido por
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gue nuestra demanda supera nuestra capacidad de produccion de una
cantidad de unidades en un tiempo especifico.

Chapman (2006) argumento: “Es una técnica que se basa en la variedad
que existe entre la capacidad esta disponible en el proceso que se
gestiona y la capacidad solicitada para gestionar adecuadamente la
carga” (p.165).

Tal como lo menciona Chapman, el andlisis de la capacidad de
produccion en una empresa es basicamente para poder contrastar la
capacidad de produccion que puede tener una empresa con la capacidad
de produccion que necesita para poder satisfacer la demanda
pronosticada. En base a este analisis de la capacidad de produccion, que
es pieza clave dentro de la planificacion, se puede proseguir con la
programacion de la produccion donde esta sera la limitante.

Chase; Jacobs & Aquilano (2009) argumentaron: “Para determinar la
capacidad requerida, es fundamental abordar las necesidades de las
lineas de productos individuales, la capacidad de la fabrica individual y la
distribucion de la produccion en todos los canales de la fabrica” (p.76).
Es por ello, para identificar cuanto sera la capacidad que la empresa debe
tener al momento de realizar un proceso productivo, se tiene que tomar
en cuenta las demandas estimadas para cada linea de produccién, las
capacidades de cada una de las fabricas de produccion con las que
cuenta la empresa y el suministro de manufacturar productos para todas
las cadenas de la empresa.

Plan Maestro de Produccion

Sipper & Bulfin (1998) sefialaron: “El plan maestro de produccion o
también conocida por sus siglas como MPS, es el proyecto de fabricacion
gue se entrega a la organizacién. Incluye la cantidad exacta y el tiempo
de entrega de cada producto terminado” (p.336).

Es importante destacar que las empresas que planifican su produccion,
ya sea en plazo que requieren, deben de realizar un Plan Maestro de
Produccion incorporando informacion como las cantidades exactas que
se requeriran y el tiempo que se deberia de entregar un determinado

producto acabado.
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Sipper & Bulfin (1998) indicaron:
Proviene de Ilas estimaciones de demanda, aunque no
obligatoriamente idéntico a la demanda. MPS debe considerar las
limitaciones de fabricar y el inventario de productos terminados. El
principal factor limitante en la fabricacion es la capacidad, por lo
gue se realiz6 una evaluacion preliminar de la capacidad para
verificar la viabilidad de MPS. A esto se le llama planificacién de
capacidad preliminar. Si la capacidad disponible es deficiente,
cambie el MPS (p.336).
De esta manera, para la elaboracion del programa maestro de produccién
se requiere de las proyecciones ejecutadas hacia la demanda, recalcando
gue estos datos pronosticados regularmente no son iguales a las del MPS,
por ello, se debe tener en consideracion las limitaciones generados por la
manufactura y los inventarios de los productos acabados, un ejemplo de
limitaciones del area manufacturero es la utilizacion de la capacidad esto
debido a que mediante esta restriccion se puede definir si el MPS sera
factible para la empresa, de tal forma se puede deducir que si la capacidad
gue dispone la empresa es escasa se modificara el plan .
Chapman (2006) argumento que: “Al redactar el plan maestro, se supone
gue se han tenido en cuenta los recursos adecuados en el plan” (p.71).
Tal como se menciond anteriormente, previo a la programacion de la
produccion se define la capacidad de produccidon necesaria para
satisfacer las ventas que se esperan atender, para ello, es necesario que
adquieran los equipos y recursos que se requieran para utilizar. Luego,
podremos determinar en qué frecuencia y en cuanto tiempo podremos
producir las unidades solicitadas.
Chapman (2006) indico que: “Cabe sefialar que la herramienta de
planificacion completa se denomina programa maestro, y un conjunto de
tiempos y cantidades de produccion planificados especificos se denomina
programa maestro (PMP)” (p.77).
Dentro de la planificacion de la produccién existen niveles en base a
concreto y especifico a lo cual se enfoca cada proceso, es por ello, que
Chapman explica que cuando se trata de una planificacion completa de la

produccion, existe una vision amplia y general a la cual se le denomina
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plan maestro, donde esta incluido todos los detalles dentro de los
diferentes procesos, desde la consolidacion de las ordenes de pedidos, la
explosion de materiales, la creaciéon de la orden de compra y, como lo
menciona también, en una caso mas especifico se encuentra el programa
maestro de produccion, que detalla cantidades y tiempos especificos de
produccion programados.
Chapman (2006) sefialo que: “Lo que hemos aprendido hasta ahora nos
dice por un lado que cada vez que se desarrolla un programa principal se
debe hacer una prediccion; por otro lado, el resultado es la programacion
oficial para el producto final” (p.79).
En sintesis, se puede concluir que, para dar inicio a la elaboracion de un
plan de produccion, es necesario realizar el analisis de la demanda, quien
sera el punto de partida para poder anticipar informacion sobre los
posibles requisitos de la empresa para satisfacer a los clientes.
Asi mismo, se puede afirmar que el programa maestro desencadena en
un programa formal para la produccién, con informacion especifica de
fechas, recursos, tiempos y cantidades a producir.
Plan de Requerimiento de Materiales
Sipper & Bulfin (1998) argumentaron:
La esencia del sistema MRP es el proceso de convertir la entrada
en salida. El resultado de este proceso es la demanda neta. Esto
conforma el soporte, para determinar las érdenes de compra y de
trabajo. Después de una serie de pasos (explosion, compensacion,
compensacion y procesamiento por lotes), la entrada se convierte
sistematicamente en salida o producto (p.357).
Los requerimientos de materiales se basan en convertir los diversos
materiales que se necesitan en la produccién en solicitudes reales totales,
de manera que esto sera fundamental para especificar las ordenes que
se utilizaran para la compra y el trabajo, es por ello, que para la
transformacion de las entradas en salidas se debe seguir una serie de
secuencias que forman parte del proceso del MRP, conformado por la
explosion, requerimientos netos, contraprestacion y la dimension del lote.
De acuerdo con el MRP la esencia formidable de este sistema son las

salidas que genera, por ello, Sipper & Bulfin (1998) afirmaron: “La salida
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de mayor relevancia del sistema para requerir los principales materiales,
es el grupo de ordenes previsionales asignado. Existen dos clases, como
son las 6rdenes de compra y ordenes de trabajo” (p.357).
Como afirma Sipper, los dos principales puntos de partida dentro de la
planificacién de la produccién son dos, la orden de compra que nos va a
dar paso al célculo exacto de materia prima e insumos necesario para
realizar la compra, y, por otro lado, la orden de produccion quien nos
establecera los plazos, tiempos y recursos disponibles para cumplir con la
orden de compra inicial.
Al respecto, Sipper & Bulfin (1998) afirmaron:
La orden de compra es la cantidad de MP y PC a comprar y el
tiempo de entrega. En consecuencia, la orden de compra se emitira
el mismo dia que la jornada de entrega menos el tiempo de entrega
del proveedor (p.357).
Al mismo tiempo se puede deducir que la orden de compra calcula cuanta
materia prima y partes compradas se deberian requerir a los proveedores
y la disponibilidad de tiempos en que seran satisfechas, inmediatamente
se solicitara la compra que se debe de realizar en la fecha que se debe
de entregar en un horario estipulado y la duracién de la entrega por parte
del proveedor.
De acuerdo, Sipper & Bulfin (1998) argumentaron:
La orden de trabajo es la cantidad de PM y S / E que se deben
fabricar y su tiempo de entrega. Por lo tanto, la orden de trabajo se
libera en la fecha correspondiente a esta fecha de entrega menos
el tiempo de produccion (p.357).
De manera que se infiere que las solicitudes de trabajo son las tasas de
materia prima y subensable que se necesitaran para producir y los
periodos de su adjudicacion, sefialando la jornada que pertenece a la
fecha de recepcién y las duraciones de la produccién.
Sin embargo, Sipper & Bulfin (1998) sefalaron: “La orden de compra
constituye el plan de adquisiciones, la orden de trabajo origina el plan de
produccion de la fabrica y por ultimo se analiza la l6gica o el raciocinio de

como generar estos dos resultados” (p.357).
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Debido a esto, las solicitudes que genera el proceso del Plan de
Requerimientos de Materiales, son el de compra y trabajo, con el primero
se generara un disefio de actividades para las compras, donde se
determina el cuando y en qué condiciones pedir la materia prima a
nuestros proveedores, en el segundo se formara el plan de la produccion
gue se necesitara para la fabricacion de las unidades necesarias para
completar la orden de compra, asi mismo, en este segundo formato se
especifica aparte de la cantidad de unidades a producir, se detalla la
cantidad de recursos destinados para la preparacion de los productos y la
cantidad de recurso humano necesario, y asi mismo, el tiempo destinado
para el uso de los equipos.

Chapman (2006) sefalo: “La solucién proporcionada por el sistema MRP
depende de una simple suposicion: si podemos predecir la demanda y
reconocer el inventario primario, entonces podremos estar aptos para
predecir o calcular cuando se completara el grado de reorden del
gabinete” (p.129).

La capacidad que permite obtener el sistema MRP en el area de
produccion es obtener informacion adelantada con respecto a las
necesidades de las diferentes areas de la empresa ante la atencion de los
pedidos realizados por el area de ventas, esto con finalidad de evitar los
quiebres de stock o retrasos en la cadena de suministros. Esta
informacion anticipada se puede lograr obtener luego de analizar los
requerimientos pasados y proyectar la posible cantidad de ordenes de
pedido concretadas; a su vez, es vital contar con el stock actual de los
productos demandados para determinar cudndo se programara la

reposicion de stocks por cada SKU.
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Figura 3. Sistema de un Plan de Requerimientos de Materiales

® ® ®
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Ordenes Ordenes
compra prod.

Nota. Fuente: Planeacion y control de la produccion, Sipper & Bulfin (p.357).
Chase; Jacobs & Aquilano (2009) indicaron:
El motivo es que el MRP es un método légico facil de entender para
establecer la proporcibn de partes, elementos y materiales
necesarios para crear el producto final completo. MRP también
proporciona un programa que especifica cuando se debe pedir o
producir cada uno de estos articulos (p.596).
Es por ello, la MRP es un procedimiento coherente, ya que, resuelve las
inquietudes que se encuentran al momento de especificar la cantidad de
material, piezas y recursos principales que se usaran para producir la
mercaderia final que ha solicitado el cliente, asimismo, genera las fechas
de programacion en donde se realizar una orden de pedido y una orden
de produccién para cada producto en especifico.
Variable dependiente: Productividad
Gutiérrez (2014) argumento:
Generalmente, la productividad se calcula mediante la relacion
formada por los resultantes obtenidas y los recursos utilizados. El

resultado obtenido se puede calcular por las unidades de
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fabricadas, las piezas vendidas o el beneficio, y los recursos
utilizados se pueden cifrar por el niumero de trabajadores, el tiempo
total contratado y el tiempo de trabajo de la maquina. Dicho de otra
manera, la proporcion de la productividad se obtiene evaluando
completamente los recursos utilizados para elaborar o producir
resultados especificos (p.21).
Por ende, la productividad es una medida que se genera al querer
identificar las metas logradas en donde se puede medir cuantas unidades
estoy produciendo o cuantas piezas se han vendido y las ganancias, con
respecto a los bienes que se han utilizado se calcula a través la cantidad
de colaboradores, tiempo que se utilizo, horas por maquina, esto durante
un periodo determinado, enfocandose en generar algunos resultados que
serviran para valorar el correcto uso de los bienes utilizados.
Respectivamente, Gutiérrez (2014) sefalo:
Es comudn, reconocer a la productividad por medio de dos
elementos: eficiencia y eficacia. El primer componente,
sencillamente es la proporcion entre los resultados obtenidos y los
recursos utilizados, en camio, la eficacia es el nivel en que se llevan
a cabo las operaciones planificadas y se consiguen los resultados

planificados (p.21).

De esta manera la estructura de la productividad esta identificada por dos
indicadores los cuales son la eficiencia y la eficacia, el primer indicador se
establece una razén de los resultados que se alcanzo y que bienes se
utilizaron, y el segundo indicador la razon que utiliza es el nivel que se
ejecutan las tareas planeadas y si se obtuvo impacto planeado.

Chase; Jacobs & Aquilano (2009) afirmaron: “La productividad es el
calculo que generalmente se usa para comprender hasta qué punto un
pais, industria o sector empresarial utiliza sus recursos (0 componentes
de la produccion)” (p.28).

En este sentido, la productividad es uno de los principales indicadores de
a nivel mundial usado tanto por empresas, paises y todo organismo que
controle el nivel de utilizacion de los recursos empleados para producir

todo tipo de bien o servicio.
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Garcia (2011) sefalo: “La productividad se puede conceptualizar como
los resultados logrados del proceso y se puede explicar por medio de 2
elementos, eficacia y eficiencia.” (p.17).

En sintesis, el resultado de la productividad se mide alcanzando la
optimizacion del proceso, se representa mediante dos indicadores con las
gue toda empresa debe tomar en cuenta, las cuales son la eficacia y la
eficiencia.

Eficiencia

Gutiérrez (2014) afirmo que: “La eficiencia se perfecciona al disminuir el
tiempo perdido debido a la inactividad del equipo, la escasez de material,
los desequilibrios de capacidad, el mantenimiento no planificado, las
reparaciones y las demoras en los pedidos de suministro y compra”
(p.22).

Al respecto, se puede inferir la eficiencia tiene la finalidad tener mapeado
lo que se ha logrado sobre los materiales o bienes que se han utilizados,
en algunas ocasiones las empresas tienen un nivel de indice bajo esto
debido a que no se esta gestionando de manera a adecuada sus recursos
para Su mejora serd necesario minimizar los tiempos que se
desaprovechado y esto por la paralizacion de la maquinaria , carencia de
materia, inestabilidad de la capacidad de produccion, mala programacion
de los mantenimiento, atrasos en la solicitudes de compras .

Chase; Jacobs & Aquilano (2009) argumentaron: “Por lo general, el
objetivo de un proceso de produccion eficiente es emplear una pequefia
cantidad de materiales o insumos para fabricar bienes o proporcionar
servicios” (p.6).

En base a lo anteriormente mencionado por Chase, Jacobs y Aquilano,
el principal objetivo de los procesos en busca de la eficiencia es optimizar
tanto los recursos para lograr tener los mismos o mayores unidades
producir por la misma cantidad o menor cantidad de recursos utilizados.

Chase; Jacobs & Aquilano (2009) afirmaron: “Se le conoce, a la
correlacion entre la cantidad real de una produccién de un proceso y
ciertos parametros con los que se desea trabajar” (p.169).

Es por esta razon que la medida de la eficiencia se da como resultado de

la comparacién de los recursos utilizados para una produccion
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determinada versus las mediciones estandar de los recursos que se

deberian haber utilizado para la misma produccion. Con esto se puede

concluir que, para poder determinar la eficiencia de un proceso, primero

se deben tener claro las mediciones estandar, quienes seran la guia

comparativa para determinar el nivel de eficiencia de un proceso.

Garcia (2011) indico:
Se puede decir que la eficiencia se calcula por medio del eficaz
empleo maximo del insumo de produccion de un determinado
producto en un periodo de tiempo determinado, en resumen, la
eficiencia es hacer las prioridades de una manera muy buena
(p.16).

Por lo tanto, la estimacion de la eficiencia se ejecuta mediante la perfecta

utilizacién de los materiales de un producto en especial, en un periodo

estimado, en otras palabras, es llevar cabo una correcta ejecucion de los

procedimientos establecidos.

Lerma & Barcena (2012) argumentaron: “Una organizacion que es

eficiente en la implementacion de recursos y procesos puede volverse en

gran medida eficiente, puesto que, tendra el entendimiento y las

actividades esenciales para conseguir saciar las necesidades de uno o

mas mercados” (p.142).

De esta manera, la empresa puede llegar a ser eficiente, si y solo si,

cuenta con recursos y procesos muy beneficiosos, para ello, debe

considerar los conocimientos y las tareas necesarias con las que llegara

a satisfacer las necesidades requeridas por el mercado.

Eficacia

Gutiérrez (2014) sefalo:
Por otra parte, esta el continuo progreso de la eficacia, donde el
principal objetivo es potenciar el rendimiento de la maquinaria, los
procesos y materiales, asi mismo, realizar actividades formativas
para instruir a los colaboradores de la empresa, para lograr las
metas planificadas, por medio de la reduccion de los defectos,
fallas de arranque y problemas en las actividades del proceso, asi

como defectos en materiales, disefio y equipos (p.22).
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Por ende , la eficacia mide el indice de las actividades que se han
planeado y los resultados planeados obtenidos, a su vez tiene como
finalidad mejorar la productividad de los agentes involucrados en el
sistema productivo como son la maquinaria , la materia prima y los
procesos de produccion , sin embargo el alcance de la eficacia puede ir
mas alla como el de preparar al personal para tratar de cumplir las metas
propuestas, esto con respecto a la reduccion de los productos con falla ,
defectos en los arranques de las operaciones y desperfectos en los
materiales , en disefio del producto terminado.

De acuerdo, Gutiérrez (2014) argumento: “La eficacia tiene la obligacion
de descifrar como se puede aumentar y mejorar las aptitudes de los
trabajadores, y desarrollar técnicas que les ayuden a completar mejor su
trabajo” (p.22).

Es por ello, que es muy comun que, en las empresas al ingreso de un
nuevo colaborador, le destinan un tiempo definido de capacitacion, previo
a su ingreso a la operacién. Lo que se busca es que dentro del proceso
de mejor y aprendizaje, el colaborador tenga la menor cantidad de errores
y pueda cumplir con los objetivos especificos que se le encomienda.
Asimismo, la eficacia mejora el desarrollo ascendente de las cualidades
de los colaboradores de una empresa, ya que, busca implementar planes
gue ayuden a realizar un trabajo de manera proactiva.

Chase; Jacobs & Aquilano (2009) seialaron: “Esto implica realizar lo
adecuado para generar el mayor utilidad y riqueza en la empresa” (p.6).
Tal como lo explica la definicion de eficacia, es el significado de cumplir
con su objetivo cueste lo que cueste, es por ello, que este valor agregado
es muy significativo por que simboliza una mayor valorizacion de la
empresa ante sus consumidores.

Garcia (2011) sefalo: “Se puede entender, que la eficacia se mide segun
el mejor efecto que tiene el producto en un determinado periodo de
tiempo, la eficacia se refiere a los buenos resultados” (p.17).

Asi mismo, el célculo de la eficacia sera el resultado ideal de un articulo
en un tiempo establecido, dicho de otra manera, es el excelente resultado

obtenido.
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Fernandez, Junquera & Angel del Brio (2008) argumentaron: “Medicion de
la eficacia es establecer metas para cubrir o satisfacer las necesidades
del mercado” (p.179).

De este modo, otra manera de poder identificar la eficacia es consolidar
todas las metas que se han propuesto con la finalidad de cubrir la

demanda del mercado.
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[I. METODOLOGIA

3.1 Tipo y disefio de investigacion

Tipo de investigacion

La investigacion es Aplicada, debido a que va me permitio resolver problemas
practicos en la empresa CIVITANO S.A.C., fortalecidas en las teorias
existentes sobre el Plan de Produccion y la Productividad.

Valderrama (2014) menciono: “Se basa en la investigacion tedrica, su
propasito especifico es utilizar las teorias existentes a la generacion de reglas
técnicas y nuevos métodos para la ciencia, para controlar la situacion o
proceso real”. (p. 39).

De esta manera el autor concluy6, que el estudio es de tipo aplicada, porque
busca resolver situaciones de la realidad problematica mediante sustento
tedrico.

Nivel de Investigacion

El presente estudio es de nivel descriptivo, ya que, especifica las
caracteristicas y causas de un determinado suceso, en este sentido, se
describe el entorno de la Aplicacién del Plan de Produccién y la Productividad
en la empresa CIVITANO S.A.C..

Arias (2012) afirmo: “En la investigacion descriptiva se implica la
representacion de hechos, fendmenos, sujetos o conjuntos con la intencion
de determinar su composicién o comportamiento”. (p.24).

El autor refirié, que la investigacion descriptiva, permite caracterizar sucesos,
acontecimientos de los problemas que se encuentran en una investigacion,
para determinar el desarrollo del contexto en que se encuentre.

Ademas, el estudio es de nivel explicativo, puesto que identifica la razén de
los acontecimientos, en este caso, se reconoce las causas que conforman
parte de este problema mediante el diagrama de ISHIKAWA en la Figura 1. y
descubre la variacién de la variable dependiente Productividad.

Arias (2012) sefialo: “La investigacion interpretativa es responsable de
encontrar la causa de un evento al establecer las interacciones de
causalidad” (p.26).
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De esta manera, el autor argumento, que la investigacién explicativa, se
responsabiliza de encontrar los motivos que suscitan a la existencia de
eventos complejos, a través de una relacion de causa y efecto.

Enfoque de la investigacion

El enfoque de la presente tesis es cuantitativo, porque, me posibilita
recolectar datos numéricos medibles de la empresa para la aceptacion de la
hipétesis de la investigacion.

Hernandez, Fernandez & Baptista (2014) sefalaron: “Esta basado en la
medicion numérica y analisis estadistico, usa la recopilacion de datos para
probar hipotesis para implantar patrones de comportamiento y probar teorias”
(p.4).

De este modo los autores concluyeron, que el enfoque sera cuantitativo, ya
gue utiliza la recopilacion de datos, para demostrar la hipotesis mediante
cifras numeéricas medibles.

Alcance Temporal

El presente informe de investigacion tiene un alcance longitudinal, ya que se
realiza la recoleccion de los datos en distintos periodos de tiempo, para
evaluar el desarrollo del problema de investigacion, las causas Yy
consecuencias en relacion con el Plan de Produccion y la Productividad.
Hernandez, Fernandez & Baptista (2014) afirmaron: “Es la investigacion que
se enfoca sobre la recoleccion de datos en diferentes momentos para inferir
la evolucion del problema de indagacion o fendbmeno de investigacion, sus
razones y efectos” (p.159).

De esta forma los autores determinaron, que el alcance longitudinal, se
encarga de medir los datos en distintas etapas de un tiempo determinado,
con el objetivo de hacer inferencias sobre el cambio de los problemas de
investigacion.

Disefio de la investigacion

Experimental

El disefio de esta presente investigacion es experimental, debido a que se
manipulo la variable independiente Plan de Produccion para analizar el efecto

en la variable dependiente Productividad.
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Hernandez, Fernandez & Baptista (2014) afirmaron: “Son las situaciones de
control en las que una o mas variables independientes (causas) son
maniobradas deliberadamente, para examinar las secuelas de esta

manipulacion sobre una o mas variables dependientes (efectos)” (p.130).

Los autores sefialaron que, en el estudio de disefio experimental, se realiza
un manejo intencional de las variables para examinar los efectos que

ocasionan en la variable dependiente.
Preexperimental

El tipo de disefio del estudio es pre experimental, porque se utiliza un pre test
de tal forma que se puede contemplar la situacion actual, en otras palabras,
antes de manipular la variable independiente Plan de Produccion, y un post
test que se ejecutara después del tratamiento experimental, el cual permite
evaluar los efectos en la variable dependiente productividad en la empresa
CIVITANO S.A.C., San Borja.

Hernandez, Ferndndez & Baptista (2014) argumentaron: “Un conjunto de
individuos se le somete a una prueba de preestimulacion o tratamiento
experimental, luego se le suministra un tratamiento y por ultimo se somete a

una prueba de postestimulacién” (p.141).

Por tanto, los autores explicaron que el disefio experimental de tipo
preexperimental emplea mediciones a un solo grupo de control, mediante una
pre prueba, aplicacién de un método y una post prueba, y asi poder manipular
la variable independiente con el propdsito de medir los efectos en la variable

dependiente.
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Figura4. Diagrama del Disefio Pre experimental

G 0 X 0.

G = Grupo de control
1= Pre Prueba
X = Tratamiento

O2= Post Prueba

Fuente: Hernandez, Fernandez & Baptista (2014)

3.2 Variables y operacionalizaciéon

Variable Independiente: Plan de Produccion

Sipper & Bulfin (1998) sefialaron: “La planificacion de la produccion

transforma la prevision de la demanda en un programa maestro de

produccion, que tiene en cuenta la capacidad de produccion global y la

disponibilidad de los materiales” (p.17).

Dimensiones: Prondsticos de la demanda

Sipper & Bulfin (1998) sefialaron:
La decision a corto plazo mas comun es cuanto producir. En este caso,
se requiere la cantidad concreta del producto. La decision puede ser
en semanas, meses o trimestralmente. Dado que las decisiones en un
menor periodo se basan en previsiones, deben ser apropiadas y
precisas (p.99).

Indicador: Nivel de cumplimiento del prondstico de la demanda

NCPD= 2£¢
OPP

*100%

NCPD: Nivel de cumplimiento del pronéstico de la demanda
OPC: Orden de pedidos concretados
OPP: Orden de pedidos pronosticados
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Dimensiones: Capacidad de Produccién
Sipper & Bulfin (1998) afirmaron:

Actualmente a la capacidad, se le conoce como la cantidad que se
puede manufacturar en el sistema de produccion, por ejemplo: la
capacidad de la universidad es diferente de la capacidad de la fabrica
de GM, sin embargo, las dos indican cuanto puede elaborar el sistema
(p.177).

Indicador: % Utilizacion de capacidad instalada

%UCl= g—f + 100%

UCI: Utilizacion de capacidad instalada
CR: Capacidad Real
Cl: Capacidad instalada

Dimensiones: Plan de requerimientos de materiales

Sipper & Bulfin (1998) argumentaron: “La salida de mayor relevancia del
sistema para requerir los principales materiales, es el grupo de o6rdenes
previsionales asignado. Existen dos clases, como son las 6rdenes de compra
y 6rdenes de trabajo” (p.357).

Indicador: % Requerimientos solicitados a tiempo

%RQ = % * 100%

RQ: Requerimientos solicitados a tiempo

RA: Requerimientos de materiales atendidos

TR: Total de requerimientos solicitados

Variable Dependiente: Productividad

Gutiérrez (2014) argumento:
Generalmente, la productividad se calcula por el cociente formado
por los resultados obtenidos y los recursos utilizados. El resultado

obtenido se puede calcular por las unidades de fabricadas, las
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piezas vendidas o el beneficio, y los recursos utilizados se pueden
cifrar por el nimero de trabajadores, el tiempo total contratado y el
tiempo de trabajo de la maquina. Dicho de otra manera, la
proporcion de la productividad se obtiene evaluando
completamente los recursos utilizados para elaborar o producir
resultados especificos (p.21).
Respectivamente, Gutiérrez (2014) sefalo:

Es comudn, reconocer a la productividad por medio de dos
elementos: eficiencia y eficacia. ElI primer componente,
sencillamente es la proporcién entre los resultados obtenidos y los
recursos utilizados, en camio, la eficacia es el nivel en que se llevan
a cabo las operaciones planificadas y se consiguen los resultados
planificados (p.21).

Dimension: Eficiencia

Gutiérrez (2014), argumento: “La eficiencia se perfecciona al disminuir el
tiempo perdido debido a la inactividad del equipo, la escasez de material, los
desequilibrios de capacidad, el mantenimiento no planificado, las
reparaciones y las demoras en los pedidos de suministro y compra” (p.22).

Indicador: indice de Eficiencia

EFN=— + 100%

EFN: indice de Eficiencia

TU: Tiempo Util

TT: Tiempo Total

Dimension: Eficacia

Gutiérrez (2014) argumento:
La eficacia debe tratar de aumentar y mejorar las capacidades de
los trabajadores y producir planes para ayudarlos a realizar un
mejor trabajo. Conforme con la encuesta mencionada
anteriormente, el promedio la eficacia localizada, es del 80%, es
otras palabras, en un tiempo util, cuando se generan 100 unidades,
solo 80 no tienen defectos, las demas 20 se quedaron en todo el

proceso por cualquier tipo de defecto. De estos 20, algunos pueden

46



reutilizarlo para una nueva produccién, mientras que otros se

desperdiciaran (p.22).

Indicador: indice de Eficacia

UpP
UPR

EFC= *100%

EFC: indice de eficacia
UP: Unidades Producidas
UPR: Unidades Programadas

3.3 Poblacion, muestra, muestreo y unidad de anélisis

Poblacion

La poblacién en estudio esta conformada por 32 6rdenes de produccién del
producto de Medallones de Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., se
realizara una medicion en un periodo de 16 semanas antes y 16 semanas
después del estudio. La fabricacion de los Medallones de Lomo Fino genera
una orden de produccion por semana, de los cuales se recolecta la
informacion que se necesita para entender la realidad actual de la empresa.
Naupas, Palacios, Romero & Valdivia (2018) afirmo: “La poblacion se podria
definir como el nimero total de unidades de investigacién que comprenden
las caracteristicas demandas, con el fin de valorarlas como las que son”
(p.334).

De esta manera los autores argumentaron, que la poblacion es el grupo de
estudio que pertenecen a una misma clase, los cuales se escogieron con
respecto a las delimitaciones del estudio, donde se estudia las
particularidades y su parentesco.

Muestra

Para el estudio, la muestra sera igual a la poblacién, debido a que, el universo
gue se estudia es menor a 50, en este caso, son 32 érdenes de produccién
del producto de Medallones de Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C..
Castro (2003) indico: "Cuando la poblacién es inferior a cincuenta (50)

elementos, de manera que, la poblacion es equivalente a la muestra” (p.69).
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De manera que el autor infirio, que la muestra es igual a la poblacion, si esta
es menor a 50 elementos, dado que el total de la poblacion no cumple con la

cantidad que se requiere para aplicar otro método para calcular la muestra.

Muestreo

Para la presente investigacién, no se utiliza el muestreo, ya que, la poblacién
es igual a la muestra, que son 32 6rdenes de produccién del producto de
Medallén de Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C..

Naupas, Palacios, Romero & Valdivia (2018) indicaron: “El muestreo incluye
en primera instancia una secuencia de fases, que precisamente deben
seguirse para garantizar la confianza y no torcer el trabajo con la muestra”
(p.336).

Los autores sefialaron que el muestreo, es el proceso donde se designa una
serie de pautas que me posibilite acoplar los resultados logrados del analisis
de la muestra hacia la poblacion.

Unidad de Anélisis

Para esta presente tesis la unidad de analisis sera la orden de produccion del
producto de Medallon de Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., este
producto pertenece a la linea de produccion de Medallones de Lomo Fino.
Hernandez, Fernandez & Baptista (2014) afirmaron: “El interés aqui se centra
en el “qué o quién”, es decir, participantes de la investigacion, objetos,
eventos o colectivos (unidades de muestreo), segun el método y alcance de
la encuesta” (p.172).

Los autores mencionaron que la unidad de analisis define el elemento que
estd en estudio, de acuerdo con lo que se plantea y la magnitud de la
investigacion.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

Técnica

La presente tesis, utilizo como técnica la observaciéon, puesto que permitio
adquirir informacion mediante el recojo de datos y posteriormente terminar en
un analisis mas preciso del lugar donde estan ocurriendo los sucesos por
medio del uso de instrumentos que se adecuen al estudio propuesto para la
empresa CIVITANO S.A.C. .
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Bernal (2010) indico: “La técnica de observacion, como método de la
investigacion cientifica, es un proceso estricto que posibilita conocer, de
manera directa, el objeto de andlisis para después explicar y examinar
situaciones sobre la verdad estudiada” (p.257).
En concreto, el autor sefialo que la observacion es una técnica para la
investigacion, ya que, nos ayuda a comprender de forma concreta el objeto
gque se estudia para posteriormente explicar y analizar la realidad
problematica que se estudia.
Instrumentos
El instrumento que se utilizé para esta investigacion, son las guias de
observacion, siendo este un documento importante donde se recopila la
informacion de lo acontecido en el estudio.
» Guias de Observacién, conformadas por las fichas de registros que se

usaron para recopilar la informacién para las dos variables.

Ficha de registro N° 1. Plan de Produccion

Ficha de registro N° 2: Productividad

= Cronometro, para el calculo de los tiempos en la linea de produccién.

Naupas, Palacios, Romero & Valdivia (2018) argumentaron: “Son los
instrumentos conceptuales o materiales, por medio de los cuales se recoge
los datos e informaciones, a través de cuestiones, items que necesitan
respuestas del investigado. Toman diferentes maneras conforme a las

técnicas utilizada como base” (p.273).

Segun los autores infirieron, que los instrumentos son la principal ayuda para
registrar los datos observados en el campo de investigacion, por medio de
interrogaciones, items que requieren respuestas de lo que se investiga,

ademas, el tipo de instrumento dependeré de la técnica aplicada.
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Tabla 2. Repertorio de las técnicas e instrumentos de investigacion

Técnicas Enfoque Instrumentos
o Lista de cotejo (chek list), Guia de
Observacién directa - no Cuantitativo observacién, grabadoras, video
participante grabadoras
Observacion participante Cualitativo Libreta de campo-USB
Cuestionario Cuantitativo Cédula del cuestionario
Entrevista estructurada Cuantitativo Guia de entrevista
Entrevista no estructurada Cualitativo Relacion de preguntas
o Cualitativo Fichas de Iocallz_e}mon e investiga-
Andlisis de documentos cion
. ) Cuantitativo Hoja de codificacién
Andlisis de contenido
Test 0 pruebas Cuantitativo Cédula del test
Escala de actitudes y Cualitativo Escala de Likert
opiniones
Focus group Cualitativo Guia de animacion-plan de trabajo

Fuente: Naupas, Palacios, Romero & Valdivia (2018), https://corladancash.com/

Validez

Para la tesis, se utilizd la validacion por juicio de expertos, ya que los

instrumentos como las fichas de recoleccion de datos fueron validados por el

juicio de tres especialistas en materia de ingenieria industrial de la

Universidad Cesar Vallejo, con el grado académico de Magister y/o Doctor,

guienes determinaran la aprobacion mediante el formato de validacion del

instrumento.

Rios (2017) menciono: “tiene en cuenta que el instrumento sea pertinente al

estudio, midiendo aquello que se tiene como objetivo “(p.103).

Asimismo, el autor concluyo que la validez manifiesta que el instrumento este

conforme a la investigacion donde se calcula aquel objetivo que se tiene

propuesto.
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Tabla 3. Tabla Juicio de expertos

N EXPERTOS GRADO ESPECIALIDAD OBSERVACION OPINION

'Dra. Ing. Gestion de Opera-
Sanchez Ra- : . L .
. Doctor ciones Si hay suficiencia Aplicable
mirez =
. y Productividad
Luz Graciela
Dr. Ing.
Panta Sala-
2 zar Doctor Ingenieria Industrial Si hay suficiencia Aplicable
Javier Fran-
cisco
3 zan Robles Magister ; Si hay suficiencia Aplicable
; y Relaciones Indus-
Romel Dario triales

Fuente: Especialistas que validaron el instrumento del informe de investigacion
Confiabilidad

La confiabilidad para la presente tesis se realiz6 mediante el analisis de alfa
de Cronbach, ya que los datos resultantes muestran la confiabilidad entre la
variable independiente Plan de Produccion y dependiente Productividad
segun se muestra en la Tabla 5., el cual define que los resultados de la
recoleccion de datos, es totalmente confiable.

Rios (2017) menciono: “Significa que los resultados obtenidos deben tener
consistencia interna y la confiabilidad puede medirse mediante el coeficiente
alfa de Cronbach, el método de biseccién y otros métodos “(p.103).

Al respecto el autor sefalo que la confiabilidad, mide la solidez de los
resultados de la recoleccién de datos, de manera mas profunda, por lo que
existe distintos métodos a utilizar como los métodos de mitades, el alfa de

Cronbach entre otros.

Tabla 4. Alfa Cronbach

Estadisticas de fiabilidad
Alfa de N de elemen-
Cronbach tos
,809 2
Fuente: SPSS Version 24
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Tabla 5. Andlisis Confiabilidad del Alfa Cronbach

Intervalo al que pertenece el Valoracién de la fiabilidad de

coeficiente alfa de Cronbach los items analizados
[0;05] Inaceptable
[0,5;0,6 Pobre
[0,6;0,7 [ Débil
[0,7;0,8] Aceptable
[0,8,0,9] Bueno
[0,9;1] Excelente

Fuente: Rios (2017), https://www.eumed.net/libros-gratis/2017/1662/index.html
De la Tabla 5 se muestra que la confiabilidad del Alfa de Cronbach nos

muestra un resultado de fiabilidad de 0.809 entre las variables Plan de
Produccion y Productividad, por lo que, se concluye la valoracion de los items
del instrumento de recoleccion de datos es “Bueno”, ya que, se encuentra
dentro del intervalo de [0,8; 0,9[, como se indica en la Tabla 6.

3.5 Procedimientos

Para la presente investigacion, los procedimientos que se realizd para
obtener los datos son los siguientes:

Paso 1: Se Diagndéstico la situacion actual de la empresa, se realizé mediante
un Diagrama de Operaciones del flujo de proceso de la linea de produccion,
se elaboro tablas de frecuencias con las principales causas del problema en
estudio en este caso, baja productividad en la Linea de Medallones de Lomo
Fino, mediante el Diagrama de Ishikawa para seguidamente plasmarlo en un
Diagrama de Pareto.

Paso 2: Se identifico la productividad inicial del proceso, se realiz6 el andlisis
estadistico de la productividad resultantes de las ordenes de produccion entre
los meses de (Febrero — Mayo 2020), se utilizé el programa de SPSS V23
para calcular la mediana, desviacion, estdndar, margen de error para
distinguir el comportamiento actual de la empresa.

Paso 3. Se determind una estrategia de mejora para la planificacion de la
produccion, se ejecutd un prondstico de la demanda semanal entre los meses
Febrero y Setiembre mediante una regresion lineal, se elaboré un formato

para el control de la capacidad de produccion y se realiz6 un Plan de
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Requerimientos de Materiales para mantener la disponibilidad de los
productos cada vez que lo requiera la linea de produccion.

Paso 4: Se evalud la productividad después de implementar la propuesta de
mejora Plan de Produccion, se realizara la comparacion de las estimaciones
iniciales del pre test y las estimaciones finales post test de la productividad
para finalmente reflejarlas en graficos de control, donde se observara como
avanzo la mejora.

Rios (2017) sefalo: “El procedimiento de recoleccion de datos se refiere al
plan elaborado por el investigador para el método de recoleccion de datos”
(p.106).

De este modo, el autor sefialo que un procedimiento se elabora en base a
planificar lo que realiza el investigador en el transcurso del desarrollo para la
obtencion del recojo de los datos.

3.6 Método de analisis de datos

Estadistica Descriptiva

En el presente trabajo de investigacion, se realizd el andlisis descriptivo
debido a que se elaboré tablas de frecuencias y gréaficos estadisticos (barras,
lineales) con el programa de Microsoft Excel, ademas del calculo de los
valores porcentuales de las variables e indicadores para posteriormente ser
interpretados, este andlisis se ejecuta en 16 semanas antes y 16 semanas
después en la empresa CIVITANO S.A.C. .

Naupas, Palacios, Romero & Valdivia (2018) mencionaron: “Cabe sefialar
gue las estadisticas descriptivas son aplicables a todos los campos segun su
naturaleza. En estos campos, los datos cuantitativos se utilizan para medidas
de resumen, tablas o nUmeros para representar las caracteristicas de los
datos.” (p.419).

En otras palabras, los autores dedujeron que este tipo de analisis nos
permitira gestionar y definir nuestros resultados mediante tablas, graficos
describiendo los datos numéricos en resumenes de conclusion.

Estadistica Inferencial

El andlisis Inferencial de los resultados, se realizara mediante el programa
del IBM SPSS Statistics 24, ya que esta herramienta nos ayuda poder aceptar
o rechazar nuestra hipotesis la Aplicacion del Plan de Produccion mejora

significativamente la productividad en la Linea de Medallones de Lomo Fino
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de la empresa CIVITANO S.A.C. , esto mediante pruebas estadisticas como
la prueba de la normalidad( Shapiro Wilk , Kolmogorov) y la contrastacion de
la hipétesis (T-student , WIICOXOM) , los datos procesados fueron las

resultantes de la variable dependiente Productividad .

Herndndez, Ferndndez & Baptista (2014) afirmaron: “En la estadistica
inferencial se demuestra la hipétesis y se evalla parametros” (p.299).

Los autores mencionaron que la estadistica inferencial ofrece mecanismos
gue nos ayudaran a gestionar y analizar los datos mediante estandares
estadisticos, para posteriormente validarla y aceptarla la hipotesis de la

investigaciéon propuesta.

3.7 Aspectos éticos

El presente estudio tuvo en consideracion el contenido de informacién ya que
sera solamente para fines académicos .Asimismo, como futuros
profesionales de la carrera de Ingenieria Industrial, al desarrollar el informe
de investigacion: “Aplicacion Plan de Produccion para mejorar la
Productividad en la linea de Medallén de Lomo Fino de la empresa CIVITANO
S.A.C., San Borja - 2020“, estamos respetando la ética de la investigacion,
de las diferentes opiniones, teorias y conocimientos de los distintos autores
esto mediante la cita para cada uno. Del mismo modo, el desarrollo de esta
investigaciéon se ejecutd sin maniobrar los datos suministrados por la
organizacion, lo que evidencia valores como la honestidad y el compromiso,
respetando la privacidad y politica de la empresa (precisado en el Anexo 22).
Bernal (2010) menciono: “Por tanto, debemos considerar la ética cientifica,
es decir, la ciencia con conciencia, es decir, la ciencia con el uso correcto de
la ideologia y las herramientas” (p.18).

Los autores sefalaron que la ética se define como la disciplina de la
conciencia, donde nuestra filosofia y manera de vivir se realicen de una

manera adecuada, siempre empleando el sentido comun.
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IV. RESULTADOS

Situacién Actual de la Empresa

Generalidades

La empresa CIVITANO SAC se dedica al rubro gastronémico, cubriendo
requerimientos demandados por clientes de paladar exigente, por tanto, seran la
prioridad para llevar una calidad de producto a los comensales. Cuenta con 6
afios de experiencia en el rubro, por lo que le ha llevado a obtener una serie
cartera de clientes que cuentan con cadenas de restaurantes como son
“Pescados Capitales”, “Juicy Lucy” y “La Nacional”. Asimismo, CIVITANO posee
su propia planta de produccién destinado a producir y abastecer alimentos
solicitadas por las marcas con las que se tiene convenio. Esta ubicada en la Av.
Primavera 1067 — San Borja, de Sociedad Anonima Cerrada, se encuentra en
condicién activa hasta la actualidad.

RUC: 20565653378

Tamano de la empresa:

= Mediana
Rubro:

» Industria Gastrondmica y manufacturera de alimentos
Productos:

= Salsas

= Aderezos

= Carnicos
Servicios:

= Elaboracién y distribucion de alimentos
Mercado

= Supermercados

» Restaurantes

55



Clientes

Figura 5. Cadena La Nacional

Fuente: Restaurante La Nacional , https://www.lanacional.pe/

Figura 6. Cadena Juicy Lucy

Fuente: Restaurante Juicy Lucy, www.juicylucy.pe
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Figura 7. Cadena Pescados Capitales
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Fuente: Restaurante Pescados Capitales, https://www.pescadoscapitales.com/

Figura 8. The Barbecue Store

Fuente: Restaurante The Barbecue Store, https://tbs.pe/
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Mision

= Queremos brindarles a nuestros clientes experiencias memorables.

Visién
= Convertirnos en el operador peruano gastronémicos mas grande.
Objetivos
= Aportar con la calidad de servicio y cumplir con las expectativas del
consumidor, brindando productos de alta calidad, conforme a las
estipulaciones establecidas por los sistemas de gestion de la calidad.
Valores
= Los valores resaltantes que se ejercen en medio de la empresa CIVITANO
S.A.C. son la solidaridad , el compariierismo , donde el desarrollo y
practicas de estos refuerzan el trabajo de manera grupal , generando ,
una buena coordinacién al momento de tomar decisiones frente a sucesos
gue puedan existir , ademas , otros principios que se nos representa es el
compromiso que tienen todos los trabajadores de cada é&rea , ya que,
trabajan con un mismo objetivo como es el cumplir con las metas
establecidas por los clientes.

Ubicacion:

Figura 9. Croquis de la empresa
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Fuente: Elaborado por el programa Google Maps
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Historia

CIVITANO S.A.C. inicio actividades el 24 de Setiembre del 2014 , su oficina
principal esta ubicada en el distrito de Miraflores en la ciudad de Lima , se dedica
al rubro de elaborar y suministrar alimentos envasados, carnicos y especies de
distintas categorias, a los distintas cadenas de restaurantes y supermercados ,
se cred como parte de la baja existencia de empresas que se enfoquen en este
rubro de ofrecer productos alimenticios de alta calidad reforzando asi calidad de
los productos de la empresas que requieran su servicio siendo un proveedor de
alta competencia , ya que cuenta con distintas actividad como son : Actividades
de oficinas principales, Elaboracion de otros productos alimenticios N.C.P. ,
almacenamiento y deposito ,esto se desarroll6 a lo largo de los afios para poder
tener méas impacto en el mercado , el cual tiene como representantes el Gerente
General al sefior Verme Knox Alvaro , y los duefios de la empresa el cual esta
conformada por los sefiores : Cardenas Mares Juan , Mantilla Falcon Victor y
Verme Knox Alvaro . Para finalizar, la empresa esta comprometida con ofrecer
un excelente servicio al cliente, con la formacion de su personal capacitandolo y

con la constante actualizacién con temas acerca de la calidad.

Figura 10. Logo de la empresa CIVITANO S.A.C

LIVITANO

Fuente: https://elcomercio.pe/economia/dia-1/civitano-sumara-marcas-expan-
dira-presencia-nacional-270748-noticia/
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Organigrama de la empresa
Jefe de Planta: Persona responsable de supervisar las operaciones diarias de
la planta, al mismo tiempo asegurarse que se cumplas las normativas y los
procedimientos exigidos.
Area de Produccion
Planner de Produccion: Se encarga de controlar los niveles de producciony la
programacion de las ordenes de produccién para que los productos se elaboren
a tiempo y al menor costo posible.
Jefe de Cocina: Se responsabiliza de administrar el orden en la cocina, asi
mismo fijar los horarios, supervisa que los espacios estén limpios, supervisar al
momento de ofrecer el servicio y requerir las materias primas necesarias para la
fabricacion de los alimentos.
= Encargado de cocina caliente: Personal responsable de tomar los
pedidos del producto de mazamorras, y registrarlos en fichas para la
produccion.
= Encargado de pasteleria: Personal responsable de tomar los pedidos
del producto de pasteles, queques y dulces, registrarlos en fichas para la
produccion.
= Encargado de carnicos: Personal responsable de tomar los pedidos del
producto de Medallones de Lomo Fino, y registrarlos en fichas para la
produccion.
= Encargado de envasado: Personal responsable de tomar los pedidos del
producto de platos criollos envasados, y registrarlos en fichas para la
produccion.
Area Logistica y Despachos
Jefe de Logistica: Se responsabiliza de planificar la gestion para recepcionar la
materia prima, asi mismo, la fabricacién, entrega y distribucion del producto.
Encargado de compras: Se encarga de supervisar las compras de la materia
prima planificadas hacia los proveedores, ademas de la cotizacion de clientes,
gue lo realiza juntamente con el area de finanzas.
= Auxiliar de logistica: Personal encargado de recepcionar, empaquetar y
etiquetar los pedidos al mismo tiempo emitir guias, ademas de clasificar,

codificar y rotular los materiales y equipos que estén dentro del almacén.
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Encargado de despacho: Se responsabiliza de supervisar que la mercaderia

tenga el traslado correcto, asi como el llenado de los formatos de control.
= Auxiliar de despacho: Se encarga del traslado de los despachos hacia
las distintas cadenas con las que cuenta la empresa, encargado de la

logistica de salida.

Figura 11. Organigrama de la empresa CIVITANO S.A.C.
JEFE DE PLANTA
[
PLANNER DE
PRODUCCION

ROLANDD VILLACDRTA

_| JULIO VIZARRETA

JEFE DE COCINA

JUAN MANZANARES

EMCARGADD DE
COMPRAS

EMCARGADC DE
DESPACHO

_| JOSIMAR '.llLL.ﬂ.hIES|

_| WALTER annzn|

ENCARGADO DE ENCARGADO DE ENCARGADO DE ENCARGADO DE AUXILIARES DE AUXILIARES DE
COCINA CALIENTE PASTELERIA CARNICOS ENVASADO LOGISTICA DESPACHO
JLIAN MANZANARES JOSELYN TIZA | JUNIOR SILVA | ruzageimaal| L 1PERSONA| L | 2 PERSONAS|

Nota. Fuente: Elaboracion propia

61



Linea de Productos

Figura 12. Seco a la Nortefia

Fuente: Fotografia del producto de precocido de seco a la nortefia

Figura 13. Arroz con Pollo

Fuente: Fotografia del producto de precocido de arroz con pollo
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Figura 14. Aji de Gallina

Fuente: Fotografia del producto de precocido de aji de gallina

Figura 15. Otros platos Criollos

Fuente: Fotografia del producto de precocido de platos criollos
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Figura 16. Salsas refrigeradas

Fuente: Fotografia del producto salsas de kétchup, mayonesa y ajies

Figura 17. Hamburguesas congeladas

Fuente: Fotografia del producto del paquete hamburguesas
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Figura 18. Medallones de Lomo fino en las congeladoras

Fuente: Fotografia de los medallones de lomo fino

Figura 19. Tortas, queques

Fuente: Fotografia del producto de postres como queques, tortas, bombas rellenas
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Figura 20. Mazamorras

Fuente: Fotografia del producto de mazamorras durazno y calabaza

Linea de Maquinarias y Equipos

Figura 21. Mesas Metélicas

Fuente: Fotografia de inmuebles de CIVITANO S.A.C.
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Figura 22.

Figura 23.

Balanza electrénica

Camara de Congelamiento 1
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Figura 24. Camara de Congelamiento 2

Figura 25. Computadora

MEDALLON DE
LOMO FINO
L.T: 261020
F.V:25/12/20
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Figura 26.

Figura 27.

Impresora de stickers

Selladora al vacio
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Figura 28.

Lista de materiales

Figura 29.

Abatidor de congelamiento

Lomo fino
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Figura 30.

Figura 31.

Medallones de Lomo Fino

Bolsas para el sellado al vacio
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Figura 32.

Figura 33.

Cuchillos Manuales

Tabla de Picar
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Lista de mano de Obra Directa

Figura 34. Personal encargado de la limpieza de la carne

Figura 35. Personal encargado de porcionar la carne
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Figura 36. Personal encargado del envasado y rotulado de

productos

Descripcion del Proceso de Produccion
Limpieza del lomo fino

Lomo fino como materia prima viene cubierta de nervios y grasa. Por esta razén
se realiza un primer procedimiento donde se retiran los nervios y grasa de la
carne. En este parte del proceso se determina el nivel de merma que se genera,
gue en la mayoria de las oportunidades fluctian entre el 13% y 15% del peso
bruto. Es este dato quien luego juega un rol importante en la explosion de
material para realizar el requerimiento de carne necesario para la produccion

programada.
Porcionado

En esta parte del proceso la carne ya se encuentra limpia y se procede a cortar
los medallones de manera manual y se racionalizan en porciones de 160gr. Para

la actividad los colaboradores cuentan con una balanza digital.
Rotulado envasado

Una vez que las porciones se van liberando se procede en paralelo a rotular las
bolsas de sellado al vacio donde se colocan una porcion de medallén de lomo
fino x 160gr. Los rotulos que se colocan en la bolsa contienen el nombre del

producto, el lote de produccion y la fecha de vencimiento.
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Sellado

Al finalizar el envasado se procede a sellar al vacio los medallones de carne,
esta operacion, retira e impide el ingreso del Oxigeno en el producto reduciendo

la reproduccion de microorganismos.
Abatimiento

El proceso de abatido se basa en exponer el producto a temperaturas no
mayores a -22c°, esto con la finalidad de evitar el desarrollo de microorganismos

en la carne.
Validacion y almacenamiento en congelacion

Finalmente se procede a la validacién de la produccion para descartar errores o
productos que no cumplan con los estandares de calidad establecidos por la em-
presa. El almacenamiento mantiene al producto en -18c° para no romper la ca-

dena de frio y evitar el desarrollo de microbiolégico.
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Figura 37.

Diagrama de Operaciones del Proceso de Produccion

de Medallones de Lomo Fino

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
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Actividades criticas del proceso de produccion

La empresa CIVITANO SAC elabora distintos productos alimenticios , el
mas demandado por su clientes es el Medallén de Lomo Fino por lo que
este cuenta con su misma Linea de Produccion , a su vez se ha podido
identificar actividades que se estan realizando de manera inadecuada ,
generando distintos problemas afectando la productividad obteniendo
registros bajos cada mes ,posteriormente  fueron analizados e
identificados mediante las herramientas del ISHIKAWA y Pareto , el cual
nos menciona que los 4 principales causa problemas son : Carencia de
una adecuada programacion de unidades por producir , Inexactitud de los
prondsticos de pedidos concretados , Requerimiento de materiales fuera
de plazos acordados y la Paralizacion de maquinas de congelamientos

por mantenimiento .
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Figura 39. Diagrama de ISHIKAWA
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Tabla 6. Cuadro de Frecuencia del Analisis Pareto

FRECUENCIA PORCENTAIJE
CAUSAS | DETALLE DEL PROBLEMA | FRECUENCIA ACUMULADA PORCENTAIJE ACUMULADO

Carencia de una adecuada
Q1 programacion de unida- 13 13 46.43% 46.43%
des por producir

Inexactitud de los pronds-
Q2 ticos de pedidos concreta- 7 20 25.00% 71.43%
dos

Requerimiento de mate-
Q3 riales fuera de plazos 2 22 7.14% 78.57%
acordados

Paralizacidon de maquinas
Q4 de congelamiento por 1 23 3.57% 82.14%
mantenimiento

Incumplimiento de pro-

Q5 veedor 1 24 3.57% 85.71%
Q6 Materia fF;rr'nr:Z no con- 1 25 3.57% 89.29%
Q7 Reducida Area de trabajo 1 26 3.57% 92.86%
qs | Errores pcr’]';::scesos ma- 1 27 3.57% 96.43%
Q9 Interrupcllon della produc- 1 )8 3.57% 100.00%
cion en Linea
Q10 Ausentismo 0 28 0.00% 100.00%
Ql1 Desmotivacion 0 28 0.00% 100.00%
iz | Mala pmﬁ\:? d”;g;'son de ac- 0 28 0.00% 100.00%
Q13 Exceso de Ruido 0 28 0.00% 100.00%

Ql4a Insuficiente nimero de 0 28 0.00% 100.00%
camaras Congelamlento

Insuficiente capacitacién

Q15 0 28 0.00% 100.00%
del personal responsable
Inci .
Q16 ”C'ertzzsttizr:;;'zac'on 0 28 0.00% 100.00%
Qi7 | Bao control del stock de 0 28 0.00% 100.00%
materia prima disponible
A . .
Q18 rea de trabajo con baja 0 )8 0.00% 100.00%
temperatura
TOTAL 28

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 40. Diagrama de Pareto

BAJA PRODUCTIVIDAD - CIVITANO S.A.C.
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CAUSAS DE INCUMPLIMIENTO

N FRECUENCIAS % ACUMULADO

Fuente: Elaboracion Propia

A continuacion, se describe las principales Causas Raiz identificadas:

Carencia de una adecuada programacion de unidades por producir

Actualmente en la empresa, las programaciones de las unidades por pro-
ducir se estan realizando de manera incorrecta, esto se debe a que no se
esta tomando en cuenta la capacidad de produccion actual, los stocks de
iNSUMOS que se van a requerir, por lo que esto genera faltantes retrasando
la produccion y el desabastecimiento de la mercaderia por entregar para
el area de despachos, ocasionando incumplimientos en los pedidos soli-

citados por el cliente.

En el cuadro mostrado se identifica que el cumplimiento de los recursos
programados se realiza a un 26 % , esto quiere decir que de las 784 uni-
dades que se mandaron a producir solo se lograron elaborar 200 unida-
des, existiendo una desviacion e incumplimiento del 74 % de la planifica-
cion del dia (Sabado) que se habia programado , por lo que no se estaria
completando lo requerido por las ordenes de produccién , generando dis-
tintos problemas como cuellos de botella y desabastecimientos , por lo

gue se infiere que existe una mala planificacion de los recursos.
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Tabla 7. Programacion de las unidades que se van a producir
SABADO LUNES
N PRODUCTO FALTANTES PRODUCCION PRODUCCION
8 PRP LN Crema de Aji amarillo
15 PRP LN Pollo al horno
16 | PRP LN Pollo deshilachado 120 gr
20| PRP LN Salsa de lomo saltado
PRP LN Medallén de lomo x 160
22 gr
23 PRP LN Seco nortefio 60 120 24 124 4 100
PRP LN Tequefiios de lomo sal-
25 tado 30 40 13 13 10
784 200 2 0
-74% -100%
DESV. DESV.

Fuente: Registro emitido por el planer de produccién de los productos que se produciran en un tiempo estimado
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Inexactitud de los prondsticos de pedidos concretados

En relacion con la problematica expuesta, se puede interpretar que la ra-
zon de las existencias de la inexactitud se debe a que no hay un encar-
gado con el conocimiento técnico para realizar de una manera adecuada
los calculos, debido a que solo se programaban unidades para producir
respecto a la cantidad vendida concretada, es decir solo se enfocaban a
los pedidos solicitados, por lo que solo se enfocan a pedidos solicitados
del dia.

A diferencia de como se esté realizando los calculos para pronosticar, se
maneja de la siguiente manera, estas estimaciones se calculan a través
de regresiones lineales, ignorando las fluctuaciones que generan las de-
mandas, realizando un promedio semanal de la venta total mensual de los
meses anteriores, ya que se proyectaron vender 240 y en realidad logra-
ron sobrepasar con un total de 340 ventas, resultando una inexactitud del
42 %.

Tabla 8. Pronésticos de pedidos
PEDIDOS DESVIA- STOCK
N PRODUCTO PROYECTADO | CONCRETA- CION LOGIS- FALTANTES
DOS TICO
1 PRP LN Aderezo de anticucho 3 5 38 14 9
x500 gr
2 PRP LN Anticucho porcién 60 35 -42 30 -5
3 PRP LN Arroz con leche 45 39 -13 0 -39
4 PRP LN Arroz con pollo 175 175 0 284 109
5 PRP LN Base de aji de gallina 80 70 -13 32 -38
6 PRP LN Base de menestron 132 90 -32 135 45
7 PRP LN Base de suspiro 22 29 32 4 -25
9 PRP LN Caldo de pollo 2 4 100 10 6
36 | PRPLN Chessecake de turrén 6 4 -33 3 -1
28 | PRP LN Medallén de lomo fino 240 340 42 87 -253
29 PRP LN Seco nortefio 160 215 34 120 -95
31 PRP LN Tequefios de lomo sal- 63 70 11 0 70
tado

32 PRP LN Torta de chocolate 4.5 4 -11 0 -4
33 PRP LN Vinagreta dulce 3 4 33 0 -4
35 PRP LN Vinagreta pollera 2 1 -50 0 -1

Fuente: Registro de los pedidos pronosticados por cada producto
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e Requerimiento de materiales fuera de plazos acordados
El contexto de los requerimientos de los materiales en la empresa, se evi-
dencia que en las hojas de los requerimientos no estan esquematizas las
restricciones que puedan encontrarse al momento de hacer un pedido, ya
gue no se toman en cuenta los horarios de los que suministraran el pro-
ducto primario, generando contratiempos y retrasos en las solicitudes a
los proveedores, trayendo como consecuencia la falta de abastecimiento

de la materia prima en los tiempos que se habian programado.

Tabla 9. Requerimientos de Materiales
Almacenes e Inventarios REQUERIMIENTOS AL ALMACEN CENTRAL Fecha: 30/10/2020
Civitano S.AC. (Requerimiento) Hora: 20.35:29
Requerimiento: 2010000054 Area: Produccion LaNacional Estado: PROCESADO Entrega: 9/10/2020
Fecha: 09/10/2020 16:55 Responsable: Juan Manzanares Usuario: YVILLANES Atencion: 8/10/2020 ¢
Cadigo  Articulo Unidad de Pedido Stock Actual Atendido Pendiente Observacion
Sub Familia ABARROTES
0000588 SAL DE COCINA Unidad 10.000 55.000 10.000 0.000
Sub Familia CARNES
0000299 LOMO FINO NACIONAL Kilo 41.500 41.500 44.500 0.000
0000082 PECHUGA DE POLLO CON HUESO Kilo 120.340 120.340 120.340 0.000
0000248 PIERNA CON ENCUENTRO DE POLLO Kilo 310.240 310.240 310240 0.000
Sub Familia FRUTAS
0000501  MANDARINAS Kilo 1.600 1.600 1.600 0.000
Sub Familia HIERBAS Y PLANTAS
0000126 CULANTRO Kilo 3.000 3.000 3.000 0.000
Sub Familia VERDURAS
0000146  APIO Kilo B.000 8.000 B.000 0.000
0000152  PAPAAMARILLA Kilo 3.000 3.000 3.000 0.000
0000154 PORO Kilo 12.000 12.000 12.000 0.000
0000157  ZANAHORILA Kilo 2.000 2.000 2.000 0.000
0000158 ZAPALLO LOCHE Kilo 6.000 6.000 6.000 0.000
Total de 11
Almacen Central Produccion LaMNacional
RESPONSAELE SOLICITANTE
Observacion :

Fuente: Registros de los requerimientos de materiales emitidos por el area de
almacén

e Paralizacion de maquinas de congelamiento por mantenimiento
Esto se da mayormente porque no existe un modelo para registrar la me-
dicion de la capacidad total ,puesto que no se toma en interese en imple-
mentar un respectivo modelo , esto generando en algunas ocasiones falta
de suministro de informacién hacia los colaboradores , por otro lado uno
de los otros motivos que ocasionan esto, es la interrupcién del proceso de
congelamiento , dado que en el &rea se encuentran maquinarias llamadas

abatidores de congelamiento, con distintos productos con la tnica funcién
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es la de llevar el producto a una temperatura de -18 centigrados por lo
gue esto dura aproximadamente un total de 3 horas , es por ello que al
momento de realizar este procedimiento , los operarios manipulan sin nin-
gun motivo de manera inadecuada las maquinas un ejemplo de ello es
gue abren y cierran las puertas de los abatidores intensificando un sobre-
esfuerzo del motor trayendo como consecuencia dafio a las maquinas ,
ademas , de la existencia de la sobresaturacion de la capacidad de la
magquinaria que cuenta con un maximo de 200 productos en donde ellos
proporcionan el doble del maximo de capacidad por lo que provoca un
dafio en la maquina lo que conlleva a una frecuencia de desgastes , re-
duccion de la efectividad de congelamiento de los productos carnicos y
paralizaciones de maquinas , debido a este percance se debe planificar la
contratacion de un técnico de mantenimiento originando gastos no plani-
ficados por el mal manejo de los aparatos, para agregar los técnicos te
programan el dia que atenderan a la maquina el cual seria uno de los

factores de las paralizaciones en la produccion.

Figura 41. Magquinaria paralizada
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Figura 42.

Magquinaria con desperfectos

Figura 43.

Mantenimiento a maquinaria con fallos
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Situacion Propuesta de la empresa
De acuerdo con lo sefialado por el diagnéstico que se ha realizado en la
empresa, se propuso dar las soluciones adecuadas a estas causas que traen
como consecuencia la baja productividad en la Linea de Medall6n de Lomo Fino,
para ello se realizé un Plan de Produccion, enfocado en tres pilares segun lo
mencionado por nuestro autor base los cuales son:
= Realizar un Prondstico de la demanda para estimar los pedidos que la
linea produccién debe programarse.
= Realizar un modelo para llevar el control de la Capacidad de la Produccién
y asi poder registrar como es que se esta llevando la capacidad.
= Realizar un Plan de Requerimientos de Materiales para poder cumplir con
los requerimientos solicitados por produccion.
Para la propuesta, se comenz0 elaborando un cronograma de actividades para
poder mapear todo lo que iba a realizar antes, durante y después de la aplicacion
de la propuesta, para lo cual se realizo6 un cronograma para el pre test y post test
el cual se muestra a continuacion.
Por consiguiente, se realiz6 capacitaciones a los colaboradores de la Linea de
Medallén de Lomo Fino acerca de la propuesta de mejora para que asi puedan
acoplarse al nuevo método de trabajo.
Finalmente, se ejecutd la Aplicacion del Plan de Produccion conforme a nuestras

dimensiones especificados por los autores bases.
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Como primer paso de nuestra propuesta de mejora es la elaboracion de un
cronograma o plan de trabajo para el antes y después de la aplicacion.
Cronograma para el pre test

Presentacidon y propuesta de aplicacion A CIVITANO S.A.C.

Se elaboro la propuesta con la metodologia que se aplicara, es por ello, que fue
importante presentarlas a la empresay asi tengan conocimiento de cuales serian
los requisitos que se necesitarian para llevarla a cabo, asimismo, se elabor6 una
carta de permiso hacia la empresa donde especifica la presentacion y las
solicitudes para ponerla en préctica, el cual fue aceptada por jefe de logistica
dando el visto bueno.

Charla informativa 'y de presentacion a colaboradores de CIVITANO S.A.C.
Luego de las gestiones realizadas anteriormente para obtener los permisos para
la aplicacion de nuestra propuesta de aplicacién, se programd un capacitacion y
charla informativa dirigida a los colaboradores para que sepan la manera
correcta de como operar y los procesos que se tuvieron que respetar
estrictamente, Asi mismo, eta charla sirvid para que los colaboradores sepan
cuales son los procedimientos para la toma de decisiones y también sepan sin
duda, a quien a acudir en caso de dudas.

Recoleccion de datos VI - VD

Asimismo se empez0 por recolectar los datos, que serviran como fuente para
realizar nuestros analisis actual de la empresa , como es que se encuentra tanto
en el ambito estratégico productivo , ademas se medira el impacto acerca de la
mejora ,por lo que se elabord un instrumentos de recoleccion de datos que
cuenta con indicadores que mediran variabilidad del impacto de nuestras
dimensiones propuestas, donde se mide la eficiencia y la eficacia de la linea de
Medallones de Lomo Fino , esta recoleccion se realizara durante 16 semanas de

produccion resultando como el pre test .
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Figura 44. Recoleccion de los datos

Analisis Estadistico - Pre Test

Posteriormente se procedié a analizar estadisticamente como es que se
encuentra la empresa con respecto a planificar la produccion y la mejora de su
productividad, lo cual nos ayudara a generar modelos, mejoras y procedimiento
para aumentar su rendimiento tanto del personal como de la produccién.
Presentacion de mediciones a directores del Centro de Produccién

Para esta sesion , ya se habia realizado la recoleccion y andlisis de los datos ,
es por ello que estas resultantes fueron presentadas a los altos directivos de
CIVITANO , este procedimiento se realizdO mediante una carta de presentacion
con anexos incluidos acerca de los resultados , para posteriormente generar una
reunién donde participaron los directivos y pudieron observar como es que se
encuentra actualmente la empresa de esta manera aprobaron el primer analisis
y propusieron que se aplique inmediatamente la propuesta de mejora para poder

visualizar que mejoras les traeria.
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Tabla 10.  Cronograma de Actividades Pre test
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES - PRE TEST
Semanas de aplicacién PRE TEST
N° ACTIVIDAD S1|S2|S3|S4|S5|S6|S7|S8|S9| S10 | S11 | S12 | S13 | S14 | S15 | S16
1 PRESENTACION YPROPUESTA DE APLICACION A CI-
VITANO S.A.C.

CHARLA INFORMATIVA Y DE PRESENTACION A CO-
LABORADORES DE CIVITANO S.A.C.

RECOLECCION DE DATOS- VI-VD D1

RECOLECCION DE DATOS- VI-VDD1

RECOLECCION DE DATOS- VI-VD D1

RECOLECCION DE DATOS- VI-VD D1

RECOLECCION DE DATOS- VI-VD D1

0 IN/Ojnn |~ W

ANALISIS ESTADISTIDO - PRE TEST

PRESENTACION DE MEDICIONES A DIRECTORES
DEL CENTRO DE PRODUCCION

Nota. Fuente: Elaboracién Propia
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Cronograma post test

Formulacion de la Propuesta de mejora ante equipo estratégico de
CIVITANO S.A.C.

Para esta siguiente etapa, se propuso aplicar la mejora esto se llevé a cabo
juntamente con el equipo que planifica la producciéon en CIVITANO, el cual esta
conformado por el asistente de produccién con apoyo el supervisor de
produccién y supervisor de logistica para programar las actividades que se

llevaran a cabo.

Figura 45. Planificacion

Monitoreo al mantenimiento de los equipos de congelamiento

La propuesta , se detall6 conforme a los distintos problemas que existian en
CIVITANO , ello se llevé cabo mediante el ISHIKAWA y Pareto , las cuales nos
dieron respuesta las cuatro causas raices que existian actualmente en la
organizacion , uno de ellos y el mas influyente era que los equipos de
congelamiento estaban parados por un largo tiempo esto impactaba fuertemente
en la capacidad de produccién de la linea por lo que se decidié llevar a cabo un
monitoreo de cuantos mantenimientos que se realizan en la empresa para asi
proceder a tomar una solucion correctiva y asi no se vea afectada la capacidad

de la planta .
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Figura 46. Monitorear si se estd realizando un correcto

mantenimiento

Elaboracion y capacitacion del cronogramade RQ al personal de CIVITANO
Se elaboro el cronograma de las capacitaciones con respecto a la realizacion del
RQ solicitado para asi poder agilizar los pedidos en la empresa, este plan de
capacitaciones fue para los colaboradores de la linea de produccién de lomo fino.
Capacitacion de uso correcto de abatidores dirigido al personal de
CIVITANO S.A.C.

Dentro de la propuesta de mejora se tuvo como objetivo principal identificar la
causa del cuello de botella dentro del proceso. Este estudio del proceso de
produccion nos arrojé que el cuello de botella se genera al esperar a las
maquinas abatidoras de congelamiento. Es por esta razén que se programo
como acto correctivo el mantenimiento de los 4 abatidores y preventivo una
capacitacién dirigida por el personal técnico de la empresa, dirigida a los
colaboradores de produccién para que tengan en cuenta las medidas de cuidado

del equipo y evitar posibles riesgos.
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Figura 47. Capacitacion al personal de CIVITANO S.A.C.

Aplicacién de la propuesta de mejora

En la reunion que se convoco, se mostro y definid los roles y funciones de cada
uno de los colaborares. Asi mismo, se detallo, la forma en la impactara
positivamente el cumplimiento de las actividades programadas.

Monitoreo y control de aplicaciéon de la propuesta de mejora

Para el monitoreo del cumplimiento de la propuesto de solucion en la empresa
se realiz6 gracias al cronograma de actividades.

Recoleccién de datos

La recoleccién de datos fue de manera manual llenando cada una de las
semanas las mediciones realizadas.

Analisis Estadisticos

Para realizar el analisis estadistico se realizaron dos mediciones, una previa que
fue considerado como diagnostico durante el pre test y otro durante el post test.
Presentacion de resultados

Finalmente se especifica una reunion con el directorio para presentar la

propuesta de aplicacion en su tesis.
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Tabla11. Cronograma de Actividades Post Test

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES - POST TEST

Semanas de aplicacion POST TEST

N° ACTIVIDAD

S19

S20

S21

S22 | S23 | S24 | S25 | S26 | S27

528

S29

S30

S31

S32

FORMULACION DE LA PROPUESTA DE ME-
1 | JORA ANTE EQUIPO ESTRATEGICO DE CIVI-
TANO S.A.C.

MONITOREO AL MANTENIMIENTO DE LOS
EQUIPOS DE CONGELAMIENTO

ELABORACION Y CAPACITACION DEL CRONO-
GRAMA DE RQ A PERSONAL DE CIVITANO

CAPACITACION DE USO CORRECTO DE ABATI-
4 | DORES DIRIGIDO AL PERSONAL DE CIVITANO
S.A.C.

5 | APLICACION DE LA PROPUESTA DE MEJORA

6 MONITOREO Y CONTROL DE APLICACION DE
LA PROPUESTA DE MEJORA

7 RECOLECCION DE DATOS

8 ANALISIS ESTADISTICOS

9 PRESENTACION DE RESULTADOS

Nota. Fuente: Elaboracion Propia
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Capacitaciones Programadas

Plan de Capacitacion

Segun lo programado en el cronograma del pre y post de la elaboracion del
estudio, se procedié a llevar a cabo las capacitaciones para cada una de las
dimensiones en estudio con el fin de tener un orden especifico cuando se
llevaran y cuanto se demoraran se elaboro el plan de capacitaciones donde tuvo
un aforo maximo de 10 colaboradores del area de produccion de lomo fino es
por ello, que este plan se subdivido en 3 sesiones las cuales son:

Sesion 1:

Esta primera sesion se realizé aproximadamente 2 horas donde el principal
objetivo fue hacer llegar conocer cuales son las funciones de los trabajadores
dentro del &rea, y la presentacion de los involucrados para llevar a cabo este
proyecto y las funciones que tendran durante la aplicacion. Del mismo modo se
les presento cual el primordial objetivo el cual mejorar la productividad en la
Linea de Medallones de Lomo Fino para asi poder hacerla mas agil, sin embargo,
también se les ensefio cuales son los problemas identificados y que causas y
consecuencias traeria.

Sesion 2:

En esta segunda sesion, se les explico los resultados obtenidos por el primer test
para asi que los operarios contemplen la situacién en cémo se encuentra la
empresa, para asi después explicarles la metodologia que se utilizara que
cambios habra en el tema de produccion ,juntamente a esta sesion se llevd a
cabo la capacitacion acerca del buen uso de los abatidores de congelamiento ,
ya que segun el andlisis en el pre test lo sefiala una de la causas de la
paralizacion de las maquinarias, ademas de la realizacion del nuevo modelo del
prondstico de la demanday la agilidad para realizar RQ en tiempos cortos , esto
con el fin de que los trabajadores se capaciten en nuevas metodologias que no
son tan complejas para su aplicacion en el campo .

Sesion 3:

Finalmente, en la tercera sesion, se muestran todos los resultados obtenidos en
el post mediante una retroalimentaciéon en donde conocieron como ha mejorado
la entidad, las conclusiones y las recomendaciones que se les propone a la

empresa para que asi no vuelvan tener problemas.
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Tabla 12.

Plan de capacitacion de la Aplicacién Plan de Produccion

FORMATO DE DESARROLLO DE SESIONES PEDAGOGICAS

TITULO DEL TA-
LLER

Aplicacion Plan de Produccién para mejorar la Productividad en la linea de Medallén de Lomo Fino de la empresa Cl-
VITANO S.A.C., San Borja - 2020

PUBLICO OBJETIVO

COLABORADORES DE LA EMRPESA CIVITANO S.A.C.

DURACION 6 HORAS CRONOLOGICAS
FRECUENCIA 1 SESION TRIMESTRAL DE 2 HORAS CRONOLOGICAS C/U.
CAPACIDAD 10 PERSONAS POR GRUPO
TALLERISTA ITALO ISRAEL MILLA YANAPA Y WALTER MENDOZA AMEZ
PRESENTACION DEL EQUIPO DE TRABAJO Y DEL TRABAJO DE INVESTIGACION
PRESENTACION DEL EQUIPO DE TRA-
BAJO Y DEL TRABAJO DE INVESTIGA- [ Los colaboradores identificaran y conoceran a los integrantes la funcion
CION (30 MIN) de cada uno de ellos y a su vez reconocen en perfil de la investigacion.
SESION 1 i Los colaboradores participan y logran identificar los principales objetivos
DE LA INVESTIGACION (40 MIN)
RECONOCIMIENTO DE LOS PRINCIPA- | Los colaboradores participan identificando y logran identificar los princi-
LES PROBLEMAS IDENTIFICADOS (40 | pales problemas y sus causas en la linea de produccion del medallon de
MIN) lomo fino.
CAPACITACION PARA LA APLICACION DE LA PROPUESTA DE MEJORA
PRESENTACION DE LOS RESULTADOS o L
DEL PRE TEST (30 MIN) Los participantes de la capacitacion logran reconocer los resultados de la
recoleccién de datos del pre test.
SESION 2 EXPLICACION DE LA PROPUESTA DE _ o N o
MEJORA (40 MIN) Los colaboradores reciben la explicacion y participan en el entendimiento
de la propuesta de mejora
CAPACITACION PARA LA APLICACION Los colabores reciben capacitacion especifica en el correcto uso de los
DE LA PROPUESTA DE MEJORA (40 abatidores de congelamiento, en el cronograma de requerimiento de in-
MIN) sumos y pronostico de la demanda.
PRESENTACION DE LOS RESULTADOS DEL POST TEST
RESULTADOS DE LA VARIABLE 1(30 o )
MIN) Los colaboradores conocen los resultados y analisis estadisticos del post
test y participan en la retroalimentacion de conclusiones
SESION 3 RESULTADOS DE LA VARIABLE 2(40

MIN)

Los colaboradores conocen los resultados y analisis estadisticos del post
test y participan en la retroalimentacion de conclusiones

CONCLUSIONES (40 MIN)

Los colaborares conocen las mejoras obtenidas por la aplicacion de la in-
vestigacion y participan en la retroalimentacion de las conclusiones

Nota. Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 48. Formato del acta de asistencia — Capacitacion

Informatica de Aplicacion de Tesis

civitano |ACTA DE ASISTENCIA- CAPACITACION INFORMATICA DE
S.AC. APLICACION DE TESIS

OloIN|oOO | O|r~|W | N|PF

=
o

Fuente: Elaboracién Propia

Figura 49. Formato del acta de asistencia — Elaboracién del

Prondstico de la Demanda

CIVITANO ACTA DE CAPACITACION- ELABORACION DEL
S.A.C. PRONOSTICO DE LA DEMANDA
~ N[ NOMBRE [DNI | AREA [ CARGO | CELULAR | CORREO | FIRMA
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 50. Formato del acta de asistencia — Capacitacion del uso

Correcto de Abatidores de Congelamiento

CIVITANO ACTA DE ASISTENCIA- CAPACITACION USO CORRECTO DE
SAL ABATIDORES DE CONGELAMIENTO
| N [ NOMBRE [ DNI  AREA | CARGO [ CELULAR | CORREO | FIRMA
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
Fuente: Elaboracion Propia
Figura 51. Formato del acta de asistencia — Capacitacion para la
elaboracion del cronograma de requerimientos de materiales
CIVITANO ACTA DE ASISTENCIA- CAPACITACION CRONOGRAMA DE
SAL REQUERIMIENTO DE MATERIALES
| N | NOMBRE [ DNI  AREA | CARGO [ CELULAR | CORREO | FIRMA

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 52. Formato del acta de asistencia — Presentacion de

resultados Post test de Tesis

cvitano| ACTA DE ASISTENCIA- PRESENTACION DE RESULTADOS POST TEST
AL DE TESIS
| N | NOMBRE | DNI [ AREA | CARGO | CELULAR | CORREQ | FIRMA
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10

Fuente: Elaboracion Propia
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Una vez definido todos los puntos que se realizaran en el cronograma se

procedera a la descripcidn y ejecucion de la aplicacion o tratamiento que se dara

en la empresa, para los cuales se subdividieron en las dimensiones propuestas

para realizar una adecuada planificacién de la produccion.

Dimensién 1: Prondsticos de la Demanda

Indicador: % Nivel de cumplimiento del pronéstico de la demanda Pre Test

Para medir este indicador se utilizé formatos con el cual se les realizé un

seguimiento constante con el fin de poder observar la evolucion de estos datos

y proponer mejoras para toda la linea de produccion.

Tabla 13.

Porcentaje del nivel de cumplimiento del Prondstico de la
Demanda Pre-Test

% Nivel de cumplimiento del prondstico de la demanda

Walter Mendoza Amez

OPC

Medallones de Lomo

Analista s v | Formula | NCPD= —22=100% | Producto oS |
Smama | e | Temno |Orkndeumdsespe| Oendeuidmsespeoospo- |
1 3/02/2020 9/02/2020 1547 1200 128.92%
2 10/02/2020 16/02/2020 1700 2000 85.00%
3 17/02/2020 23/02/2020 1450 1500 96.67%
4 24/02/2020 1/03/2020 1700 1500 113.33%
5 2/03/2020 8/03/2020 1400 1200 116.67%
6 9/03/2020 15/03/2020 800 1200 66.67%
7 16/03/2020 22/03/2020 530 1200 44.17%
8 23/03/2020 29/03/2020 100 600 16.67%
9 30/03/2020 5/04/2020 100 800 12.50%
10 6/04/2020 12/04/2020 200 800 25.00%
11 13/04/2020 19/04/2020 350 800 43.75%
12 20/04/2020 26/04/2020 300 800 37.50%
13 27/04/2020 3/05/2020 500 900 55.56%
14 4/05/2020 10/05/2020 500 900 55.56%
15 11/05/2020 17/05/2020 800 1000 80.00%
16 18/05/2020 24/05/2020 800 1000 80.00%

Fuente: Elaboracion propia

Conforme a los procedimientos establecidos por el autor para la eleccion del

método de prondstico a usar se siguen los siguiente pasos :
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Determinar la necesidad

En cuanto al prondstico de la demanda, durante el levantamiento de datos se
pudo evidenciar el ineficiente pronéstico de la demanda que se estaba realizando
en la empresa, esto se debe a la alta inexactitud de las ordenes de pedido
confirmadas a comparacion con las cantidades de ordenes de pedido
pronosticadas, ya que esta era realizada de manera simple guiandose solamente
por los promedios con los que no se estan siendo exactos al momento de realizar
pedidos, para lo cual se programaban la disposicion tanto de equipos, recurso
humano y compra de insumos y materia prima.

De esta manera los autores Sipper y Bulfin sugieren que para la eleccion del

método de prondstico a utilizar se debe seguir los siguientes pasos.

Figura 53. Diagrama de flujo con respecto al eleccion del método

conforme a la necesidad

L Necesidad del prondstico J

e ***L Enfoque de series de tiempo l

Si I Elegir modelo J
’ Enfoque cuantitativo ] F Enfoque causal I v
) . l‘ [ Seleccionar método ]
Elegir método [ Elegir modelo | '
Il J [ Estimarparimemos |
[ Validacion I [ Seleccionar método ] 1'
I Validacion del modelo |
| Estimar perimemos |
.

| Validacion del modelo |

Fuente : Planeacion y control de la produccion,Sipper & Bulfin (1998).

Necesidad del prondstico : Ser exactos con las ordenes de pedido , ya que ,

no se pronosticando de manera adecuada .
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Datos disponibles : Se recolecto los datos en la empresa CIVITANO S.A.C. ,
por lo que si se cuenta con los datos disponibles .

Andlisis de datos : Se procede a analizar los datos suministrados por la
empresa para obtener como es el entorno actual y cuales son los problemas .
Cuantitativos : Los datos son cuantitativos ya que estan representados por
proyecciones numericas que se ha realizado anteriormente en la empresa .
Factores Causales : Si cuenta con factores causales , ya que, queremos
implementar un nuevo de modelo de pronéstico facil y sencillo de entender y
realizar .

Posteriormente se procedera a elegir el modelo que se desea elaborar y el
metodo con el cual se dara el desarrollo para luego obtener las estimaciones
deseadas y la validacion de estas se medira, por cuanto tan exacta es al
momento de proyectar las futuras ordenes de pedido.

Determinar los datos

Para el desarrollo de la nueva mejora a realizar , la eleccion de los datos a
tomarse son el indicador de cumplimiento del prondstico ,el registro mensual de
las ventas de hace un afio suministradas por el sistema inforest y el pronostico

actual con la que cuenta la empresa.
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Tabla 14. Ventas semanales Pre Test

Ventas semanales
@‘NFO Analista Plar;er d.e, Pro- Formula | \entas= OP[* P, [ Producto Medallones de Lomo Fino
uccion
Semana Inicio Termino org%ggi:nn;?;izzge' Precio Unitario %
L 3/02/2020 9/02/2020 1547 7.8 s/ 12,066.60
2 10/02/2020 16/02/2020 1700 7.8 S/ 13,260.00
3 17/02/2020 23/02/2020 1450 7.8 S/ 11,310.00
4 24/02/2020 1/03/2020 1700 7.8 S/ 13,260.00
5 2/03/2020 8/03/2020 1400 7.8 S/ 10,920.00
6 9/03/2020 15/03/2020 800 7.8 S/ 6,240.00
! 16/03/2020 22/03/2020 530 7.8 S/ 4,134.00
8 23/03/2020 29/03/2020 100 7.8 S/ 780.00
o 30/03/2020 5/04/2020 100 7.8 S/ 780.00
10 6/04/2020 12/04/2020 200 7.8 S/ 1,560.00
1 13/04/2020 19/04/2020 350 7.8 S/ 2,730.00
12 20/04/2020 26/04/2020 300 7.8 S/ 2,340.00
13 27/04/2020 3/05/2020 500 7.8 S/ 3,900.00
14 4/05/2020 10/05/2020 500 7.8 S/ 3,900.00
15 11/05/2020 17/05/2020 800 7.8 S/ 6,240.00
16 18/05/2020 24/05/2020 800 7.8 S/ 6,240.00
Fuente : Elaboracién Propia
Figura 54. Frecuencia de las ventas semanales Antes

Ventas Semanal del Antes

S/14,000.00
$/12,000.00
$/10,000.00
$/8,000.00
$/6,000.00
S$/4,000.00
$/2,000.00

$/0.00

Fuente : Elaboracion Propia
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Tabla 15. Método del Prondstico de la Demanda Actual de la empresa
. CIV - PROD - 001
PRONOSTICO DE LA DEMANDA 11/12/2020
AREA PLANIFICACION MES FEBRERO
PRE TEST SKU 2017 2018 2019 PRONOSTICO
1 2 3 4
semana 1 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1200 1100 1300 1200
semana 2 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1800 2500 800 1700
semana 3 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1350 1400 1600 1450
semana 4 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1600 1800 1700 1700
5951 6802 7422 6054
. CIV - PROD - 001
PRONOSTICO DE LA DEMANDA 11/12/2020
AREA PLANIFICACION MES MARZO
PRE TEST SKU 2017 2018 2019 PRONOSTICO
1 2 3 4
semana 1 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1500 1300 1400 1400
semana 2 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1100 500 800 800
semana 3 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 600 330 660 530
semana 4 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 100 100 100 100
3301 2232 4982 2834
. CIV - PROD - 001
PRONOSTICO DE LA DEMANDA 11/12/2020
AREA PLANIFICACION MES ABRIL
PRE TEST SKU 2017 2018 2019 PRONOSTICO
1 2 3 4
semana 1 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 70 130 100 100
semana 2 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 250 200 150 200
semana 3 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 400 300 350 350
semana 4 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 300 300 300 300
1021 932 2922 954
. CIV - PROD - 001
PRONOSTICO DE LA DEMANDA 11/12/2020
AREA PLANIFICACION MES MAYO
PRE TEST SKU 2017 2018 2019 PRONOSTICO
1 2 3 4
semana 1 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 600 400 500 500
semana 2 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 600 400 500 500
semana 3 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 500 900 1000 800
semana 4 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1000 900 500 800
2701 2602 4522 2604

Fuente : Elaboracién Propia
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Describir la meta del prondsticos

La meta para el modelo propuesto es generar prongsticos que cuenten con una
adecuada exactitud requerida , que cumplan con los tiempos estipulados y que
tengan un costo razonable de manera que sea beneficioso para CIVITANO
S.AC..

Describir la interpretaciéon e implantacion

Para llevar un adecuada proyeccion , la empresa nos brindé los datos
actualizados y el modelo con el que se estaban trabajando, con los que controla
todas los pedidos que se van a solicitar en un futuro , para ello se pudo observar
gue el prondstico era deficiente ,ya que, no era muy exacto el calculo que
realizaban , generando que no se llege a producir lo que se requiere o la
sobreproduccion de mas esto ocasiona grandes pérdidas tanto en costos de
produccion como retrasos de pedidos concluyendo que no se esta llevando un
buen control , asimismo , segun el reporte de ventas generado en ese periodo
se observa que disminuyo considerablemente por lo que se infiere que el contol
es bajo .

Para el control bajo se procede a la eleccién de un prondstico beneficioso y
tentativo , a fin de realizar modificaciones con enfoques de mejora al pronéstico

actual y asi convertirlo en mas eficiente al momento de proyectar.
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Figura 55. Interpretacion e implantancién de un prondstico

Datos actuales Prondstico anterior

l Control de prondsticos ]
Regreso
.—.—._' “
disefio

I Procedimiento de pronésticoLI

r Pronéstico tentativo J

| Pronéstico modificado

Fuente : Planeacion y control de la produccion,Sipper & Bulfin (1998).

Describir gue modelo se utilizara

El modelo a utilizar como propuesta de mejora , es realizar el prondstico
mediante una regresion simple lineal para las 16 semanas en estudio, tomando
en cuenta la desviacién estandar y el promedio los cuales son datos primordial
para el desarrollo de proyectar pedidos y asi poder ser mas exactos y ordenados
al momento de generar los despachos para los cliente, teniendo asi una buena

coordinacion con el area de produccion y finanzas .
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Tabla 16.

Ventas semanales Después

Ventas semanales
. Medallones
‘|_rlmro Analista PF;Ic?dnuegc?c'?n Férmula Ventas = OPC * P.U. Producto deFI__omo
ino
Orden de uni-
Semana Inicio Termino dades pedidos | Precio Unitario %
concretados

1 3/02/2020 | 9/02/2020 950 7.8 S/ 7,410.00
2 10/02/2020 | 16/02/2020 876 7.8 S/ 6,832.80
3 17/02/2020 | 23/02/2020 1100 7.8 S/ 8,580.00
4 24/02/2020 | 1/03/2020 1180 7.8 S/ 9,204.00
5 2/03/2020 | 8/03/2020 879 7.8 S/ 6,856.20
6 9/03/2020 | 15/03/2020 943 7.8 S/ 7,355.40
7 16/03/2020 | 22/03/2020 886 7.8 S/ 6,910.80
8 23/03/2020 | 29/03/2020 800 7.8 S/ 6,240.00
9 30/03/2020 | 5/04/2020 1300 7.8 S/ 10,140.00
10 6/04/2020 | 12/04/2020 1600 7.8 S/ 12,480.00
11 13/04/2020 | 19/04/2020 1350 7.8 S/ 10,530.00
12 20/04/2020 | 26/04/2020 1200 7.8 S/ 9,360.00
13 27/04/2020 | 3/05/2020 800 7.8 S/ 6,240.00
14 4/05/2020 | 10/05/2020 1100 7.8 S/ 8,580.00
15 11/05/2020 | 17/05/2020 1153 7.8 S/ 8,993.40
16 18/05/2020 | 24/05/2020 950 7.8 S/ 7,410.00

Fuente : Elaboracion Propia

Figura 56.

S$/14,000.00

S$/12,000.00

$/10,000.00

$/8,000.00

$/6,000.00

S$/4,000.00

S$/2,000.00

$/0.00

Frecuencia de las Ventas Después

Ventas Semanales Después

Fuente : Elaboracién Propia

10 11

12 13

14 15 16
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Tabla17. Método del Prondstico de la Demanda propuesto para la
empresa
PRONOSTICO DE LA DEMANDA CIV - PROD - 001
11/12/2020
AREA PLANIFICACION MES JUNIO
PRE TEST SKU 2017 2018 2019 PRONOSTICO
1 2 3 4
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 1 X 160GR 1200 1500 975 263.39 1000.00
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 2 X 160GR 1150 1045 1064 55.95 1000.33
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 3 X 160GR 1350 1100 1300 132.29 1200.00
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 4 X 160GR 1500 1150 1363 176.37 1200.67
5201 4797 6724 4405.00
CIV - PROD - 001
PRONOSTICO DE LA DEMANDA 11/12/2020
AREA PLANIFICACION MES JULIO
PRE TEST SKU 2017 2018 2019 PRONOSTICO
1 2 3 4
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 1 X 160GR 1050 1000 950 50.00 900.00
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 2 X 160GR 1200 900 1125 156.12 1000.00
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 3 X 160GR 900 900 900 0.00 900.00
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 4 X 160GR 950 1000 900 50.00 900.00
4101 3802 5897 3704.00
CIV - PROD - 001
PRONOSTICO DE LA DEMANDA 11/12/2020
AREA PLANIFICACION MES AGOSTO
PRE TEST SKU 2017 2018 2019 PRONOSTICO
1 2 3 4
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 1 X 160GR 1200 1250 1413 111.38 1500.67
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 2 X 160GR 1800 2000 1750 132.29 1800.00
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 3 X 160GR 1400 1600 1350 132.29 1400.00
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 4 X 160GR 1450 1600 1300 150.00 1300.00
5851 6452 7835 6004.67
CIV - PROD - 001
PRONOSTICO DE LA DEMANDA 11/12/2020
AREA PLANIFICACION MES SETIEMBRE
PRE TEST SKU 2017 2018 2019 PRONOSTICO
1 2 3 4
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 1 X 160GR 1025 1150 900 125.00 900.00
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 2 X 160GR 1150 1102 1200 49.00 1200.67
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 3 X 160GR 1150 1450 1115 184.14 1203.33
MEDALLON DE LOMO FINO
semana 4 % 160GR 1000 1200 950 132.29 1000.00
4326 4904 6187 4308.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 18.  Indicador: % Nivel de cumplimiento del prondstico de la demanda
Pos Test
% Nivel de cumplimiento del pronéstico de la demanda
. Walter Mendoza ) opc Medallones de Lomo
Analista Amez Foérmula NCPD= ——=100% | Producto Fino
Italo Milla Yanapa
Semana Inicio Término Or(_jen de unidades p%rddizgsdgrlﬂgg?:; %
pedidos concretados dos
1 25/05/2020 31/05/2020 950 1000 95.00%
2 1/06/2020 7/06/2020 876 1000 87.60%
3 8/06/2020 14/06/2020 1100 1200 91.67%
4 15/06/2020 21/06/2020 1180 1200 98.33%
5 22/06/2020 28/06/2020 879 900 97.67%
6 29/06/2020 5/07/2020 943 1000 94.30%
7 6/07/2020 12/07/2020 886 900 98.44%
8 13/07/2020 19/07/2020 800 900 88.89%
9 20/07/2020 26/07/2020 1300 1500 86.67%
10 27/07/2020 2/08/2020 1600 1800 88.89%
11 3/08/2020 9/08/2020 1350 1400 96.43%
12 10/08/2020 16/08/2020 1200 1300 92.31%
13 17/08/2020 23/08/2020 800 900 88.89%
14 24/08/2020 30/08/2020 1100 1200 91.67%
15 31/08/2020 6/09/2020 1153 1200 96.08%
16 7/09/2020 13/09/2020 950 1000 95.00%

Fuente : Elaboracién Propia

Se puede apreciar que hubo una mejora en el cumplimiento de lo que se

pronosticaba en la empresa ,ya que ,a la implementacion del nuevo modelo de

prondstico se pudo ser mucho mas exacto y preciso , y asi poder organizar con

una mejor proyeccion la planificacién de la produccion .
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Dimension 2: Capacidad de la Produccion

Indicador: % Utilizacion la Capacidad Instalada

Este indicador nos permitird identificar si la empresa esta utilizando toda su

capacidad al 100 %, para ello sera necesario recolectar datos mediante el

instrumento elaborado con el fin de medir cuanto impacto nuestra propuesta en

la empresa CIVITANO S.A.C.

Se muestra a continuacion la actualidad de la organizacion con respecto a

capacidad de produccion.

Tabla 19. Indicador: % Utilizacion la Capacidad Instalada — Pre Test
% Utilizacion de la Capacidad Instalada
Walter Mendoza CR
Analista Amez Férmula %UCI= o F 100% Producto Medallones de Lomo Fino
Italo Milla Yanapa
Semana Inicio Término Capacidad Real Capacidad Instalada %
1 3/02/2020 9/02/2020 200 800 25.00%
2 10/02/2020 16/02/2020 200 800 25.00%
3 17/02/2020 23/02/2020 200 800 25.00%
4 24/02/2020 1/03/2020 200 800 25.00%
5 2/03/2020 8/03/2020 400 800 50.00%
6 9/03/2020 15/03/2020 400 800 50.00%
7 16/03/2020 22/03/2020 400 800 50.00%
8 23/03/2020 29/03/2020 600 800 75.00%
9 30/03/2020 5/04/2020 400 800 50.00%
10 6/04/2020 12/04/2020 400 800 50.00%
11 13/04/2020 19/04/2020 400 800 50.00%
12 20/04/2020 26/04/2020 300 800 37.50%
13 27/04/2020 3/05/2020 400 800 50.00%
14 4/05/2020 10/05/2020 200 800 25.00%
15 11/05/2020 17/05/2020 200 800 25.00%
16 18/05/2020 24/05/2020 200 800 25.00%

Fuente: Elaboracién Propia

110




Cuello de botella

Se puede observar que la utilizacion de toda la capacidad de la planta no esta
siendo aprovechada al 100 % , esto sucede, porque Uultimamente hay
mantenimiento de maquinarias que no son han programadas debido a que los
mismos operario manipulan las maquinas sin previo conocimiento del
reglamento del uso de la maquinaria, , esta trae como consecuencia que un
abatidor no se encuentro en su mejor estado para poder almacenar y abatir los

Medallones , retrasando la produccion y las entregas .

Ademas de no existir un modelo en donde se plasme la planificacién de la
capacidad de la planta, ya que todos sus datos se encuentran dispersos dejando
sin opcion a poder tener un dato concreto de cuanto es la capacidad real
instalada, para ello se realiz6 un modelo en un formato, para que los trabajadores
sepan cuanto producir y no exista una sobreproduccion solamente por no saber

cual es el maximo con el que cuenta la empresa.

De esta manera se puede sefalar que existe un cuello de botella en proceso de
almacenar y abatir los medallones de lomo fino, como se grafico en la Figura 37.

El proceso que mas demora es el del almacenamiento.
Causas del cuello de Botella

= Mal almacenamiento de los medallones de lomo fino.
= Mal manejo de los abatidores de congelamiento.
= No existe un formato para definir la capacidad de produccién

semanalmente.

111



Tabla 20.

Capacidad de Produccién Pre test

] ) CIV-PROD-001
CAPACIDAD DE PRODUCCION DE MEDALLON DE LOMO FINO - PRE TEST 11/12/2020
Encargado de Area Walter Mendoza Amez Area PLANIFICACION
UNIDADES EFICIENCIA DI;IIDEC';ANFISLE CAPACIDAD’DE DIAS CP'AI\?P(')AS&%AC?OEI)\]E CAPACIDAD’DE CAPACIQAD DE
PROGRAMADAS A DE LA LINEA POR DiA EN PR'ODUCCIO'N LABORABLES TEORICA / PRODUCCION PRODUCCION REAL /
PRODUCIR / HORA HORAS TEORICA /DIA SEMANAL REAL / DIA SEMANAL
SEMANA 1 800 27.57% 2 400 6 2400 110.29 661.71
SEMANA 2 800 28.40% 2 400 6 2400 113.6 681.6
SEMANA 3 800 25.14% 2 400 6 2400 100.56 603.33
SEMANA 4 800 25.66% 2 400 6 2400 102.65 615.9
SEMANA 5 800 70.00% 2 400 6 2400 280 1680
SEMANA 6 800 66.67% 2 400 6 2400 266.67 1600
SEMANA 7 800 50.77% 2 400 6 2400 203.08 1218.46
SEMANA 8 800 26.00% 2 400 6 2400 104 624
SEMANA 9 800 26.00% 2 400 6 2400 104 624
SEMANA 10 800 50.00% 2 400 6 2400 200 1200
SEMANA 11 800 44.00% 2 400 6 2400 176 1056
SEMANA 12 800 38.00% 2 400 6 2400 152 912
SEMANA 13 800 42.00% 2 400 6 2400 168 1008
SEMANA 14 800 25.20% 2 400 6 2400 100.8 604.8
SEMANA 15 800 28.57% 2 400 6 2400 114.29 685.71
SEMANA 16 800 33.33% 2 400 6 2400 133.33 800

Nota. Fuente: Elaboracion Propia

112



Tabla 21.

Capacidad de Produccién Post Test

CAPACIDAD DE PRODUCCION DE MEDALLON DE LOMO FINO - POST TEST

CIV-PROD-001

11/12/2020

Encargado de Area Walter Mendoza Amez Area PLANIFICACION
Ug:?DAAN?AEgAZRA(\) _ EFICIENCIA DE LA | JNEMPODIS- | CAPACIDAD DE | hias ) ago. %AFQPC?SJJ[():AC?O?\F IZS:I? Eﬁegggg- CAPACIDAD DE PRO-
PRODUCIR / LINEA ;loANéEILEOPR(Zg '?ERSRDI%(/;CIHI(D)I'X RABLES TEORICA / SE- CION REAL / DUCCION NREI'_AL / SEMA-
HORA MANAL DIA

SEMANA 1 800 54.09% 2 400 6 2400 216.36 1298.18
SEMANA 2 800 50.00% 2 400 6 2400 200 1200
SEMANA 3 800 51.11% 2 400 6 2400 204.44 1226.67
SEMANA 4 800 77.89% 2 400 6 2400 311.58 1869.47
SEMANA 5 800 73.33% 2 400 6 2400 293.33 1760
SEMANA 6 800 73.75% 2 400 6 2400 295 1770
SEMANA 7 800 74.00% 2 400 6 2400 296 1776
SEMANA 8 800 76.92% 2 400 6 2400 307.69 1846.15
SEMANA 9 800 74.09% 2 400 6 2400 296.36 1778.18
SEMANA 10 800 76.92% 2 400 6 2400 307.69 1846.15
SEMANA 11 800 73.48% 2 400 6 2400 293.91 1763.48
SEMANA 12 800 75.00% 2 400 6 2400 300 1800
SEMANA 13 800 43.48% 2 400 6 2400 173.91 1043.48
SEMANA 14 800 76.67% 2 400 6 2400 306.67 1840
SEMANA 15 800 75.79% 2 400 6 2400 303.16 1818.95
SEMANA 16 800 74.38% 2 400 6 2400 297.5 1785

Nota. Fuente

: Elaboracion Propia
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Con el nuevo modelo la empresa pudo trabajar de una manera mas ordenada

incrementando su capacidad, ademas que se les capacito a los colaboradores

como se muestra en el plan de capacitacion programado lo cual fue de gran

ayuda para reducir eso cuellos de botella existente en la produccién

Tabla 22. Indicador: % Utilizacion la Capacidad Instalada - Post test
% Utilizacion de la Capacidad Instalada
Analista W?tlftjg I'\\Aﬂﬁlr;dgg?]:pn;ez Férmula %UCI= % *100% Producto Mﬁgﬂgﬁ:ode
Semana Inicio Término Capacidad Real Capacidad Instalada %
1 25/05/2020 31/05/2020 400 800 50.00%
2 1/06/2020 7/06/2020 400 800 50.00%
3 8/06/2020 14/06/2020 400 800 50.00%
4 15/06/2020 21/06/2020 600 800 75.00%
5 22/06/2020 28/06/2020 600 800 75.00%
6 29/06/2020 5/07/2020 600 800 75.00%
7 6/07/2020 12/07/2020 600 800 75.00%
8 13/07/2020 19/07/2020 600 800 75.00%
9 20/07/2020 26/07/2020 600 800 75.00%
10 27/07/2020 2/08/2020 600 800 75.00%
11 3/08/2020 9/08/2020 600 800 75.00%
12 10/08/2020 16/08/2020 600 800 75.00%
13 17/08/2020 23/08/2020 600 800 75.00%
14 24/08/2020 30/08/2020 600 800 75.00%
15 31/08/2020 6/09/2020 600 800 75.00%
16 7/09/2020 13/09/2020 600 800 75.00%

Fuente: Elaboracién Propia
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Dimension 3: Plan de Requerimientos de Materiales

Indicador: % Requerimientos solicitados a tiempo

Con este indicador mediremos, si nuestro Plan de Requerimientos de materiales

cumple las solicitudes de los materiales para la produccion.

Tabla 23. Indicador: % Requerimientos solicitados a tiempo - Pre Test
% Requerimientos Solicitados a Tiempo
Walter Men-
Analista |tg|002§/|$?$;- Formula %RQ=1%+100% | Producto Mﬁgilgr;eiﬁode
napa
Semana Inicio Término R(f{ lgégﬁ%iégs Toﬂfﬂgrglegsu:gﬁl ii?;égz de %

1 3/02/2020 9/02/2020 0 6 0.00%
2 10/02/2020 | 16/02/2020 1 6 16.67%
3 17/02/2020 | 23/02/2020 3 6 50.00%
4 24/02/2020 | 1/03/2020 2 6 33.33%
5 2/03/2020 8/03/2020 0 6 0.00%
6 9/03/2020 | 15/03/2020 0 6 0.00%
7 16/03/2020 | 22/03/2020 3 6 50.00%
8 23/03/2020 |  29/03/2020 0 6 0.00%
9 30/03/2020 |  5/04/2020 2 6 33.33%
10 6/04/2020 12/04/2020 0 6 0.00%
11 13/04/2020 | 19/04/2020 4 6 66.67%
12 20/04/2020 |  26/04/2020 5 6 83.33%
13 27/04/2020 3/05/2020 2 6 33.33%
14 4/05/2020 10/05/2020 1 6 16.67%
15 11/05/2020 | 17/05/2020 1 6 16.67%
16 18/05/2020 | 24/05/2020 0 6 0.00%

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 57. Explosion de materiales manualmente

— v W W
/

Figura 58. Flujo de ordenes de pedido para la generacion de

requerimiento de materia prima

RECEPCION DE CONSOLIDACION
ORDENES DE DE PEDIDOS
PEDIDO CONFRIMADOS

CRUCE CON STOCK
ACTUAL

GENERACION DE

EXPLOSION DE PROGRAMACION

RQ MATERIA DE UNIDADES A
PRIMA E INSUMOS MATERIASES PRODUCIR

Fuente: Elaboracion Propia
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Actualmente se esta realizando los requerimientos de manera manual sin el uso
herramienta informéticas que nos ayudan agilizarlo, el proceso de la recepcion
de la orden de pedido hasta la generacion de RQ’s era muy complejo, ya que,
se tenia que hacer el calculo para la explosion de los materiales, es por ello, que
se implement6 un formato en Excel para automatizar estos procedimientos que

retrasaban la generacion de requerimientos.

En base a la recoleccion de datos en el pre test, se pudo evidenciar que el
principal problema en el plan de requerimiento era el retraso y solicitud de la
materia prima fuera de los horarios establecidos. Esto se debe a la carencia de
un responsable que realice y supervise el cumplimiento de un cronograma y
planificacidn tanto de la produccion como de los requerimientos. La falta de esta
persona a cargo de la planificacion traia como consecuencia el desconocimiento
de los operarios sobre los tiempos de solicitud de algunos recursos para la
elaboracion de los productos.
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Tabla 24.

Requerimiento de Insumos para la Produccién de Medallones de Lomo Fino Pre Test

REQUERIMIENTO DE MATERIALES

CIV - PROD - 001

11/12/2020

Encargado de Area Walter Mendoza Amez Area PLANIFICACION
_— " VENTAS CON- | sTock ac. | UNIDADES | 270007 | \igqys | REQUER | REQUERIMIENTO | peoueqiiento
FIRMADAS TUAL CIR FINO RE- 20% LOMO EINO cio DE ROTULOS
QUERIDO
semana 1 MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 2220 673 1547 247.52 49.504 297.024 1547 1547
semana 2 MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 2250 550 1700 272 54.4 326.4 1700 1700
semana 3 MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 2150 700 1450 232 46.4 278.4 1450 1450
semana 4 MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 2157 457 1700 272 54.4 326.4 1700 1700
semana 5 MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 2071 671 1400 224 44.8 268.8 1400 1400
semana 6 MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1211 411 800 128 25.6 153.6 800 800
semana 7 MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1263 733 530 84.8 16.96 101.76 530 530
semana 8 MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 755 655 100 16 3.2 19.2 100 100
semana 9 MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 600 500 100 16 3.2 19.2 100 100
semana 10 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 750 550 200 32 6.4 38.4 200 200
semana 11 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 925 575 350 56 11.2 67.2 350 350
semana 12 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 581 281 300 48 9.6 57.6 300 300
semana 13 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 978 478 500 80 16 96 500 500
semana 14 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 800 300 500 80 16 96 500 500
semana 15 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1136 336 800 128 25.6 153.6 800 800
semana 16 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1003 203 800 128 25.6 153.6 800 800

Fuente: Elaboracién Propia
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Figura 59. BOOM de Materiales Pre test

Fuente: Elaboracién propia

MATERIA PRIMA NETA
USADA (160GR. X
UNIDAD)

ROTULO DE
PRODUCTO (01
UNIDAD POR UNIDAD)
MEDALLON DE LOMO Q
FINO

BOLSA DE SELLADO AL
VACIO 15 X 15 (01
UNIDAD POR UNIDAD)

MERMA PROMEDIO

(14%)
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Como parte de nuestra aplicacion, nuestra propuesta de mejora en cuanto a la
elaboracion de un plan de requerimientos fue fortalecer los recursos con los que
se cuentan en la empresa y organizarlos de mejor manera, para que en ese
sentido podamos integrar y capacitar al personal sobre el flujo de la cadena de

suministros.

Se establecio el flujo desde la recepcion de los pedidos confirmados que pasan
a ser consolidado por el asistente de produccion. Antes de realizar el consolidado
se solicita el stock actual de los productos en almacén de logistica. Se contrasta
con el promedio de venta semanal y se definen las unidades a producir de tal
manera que no exceda el promedio de venta pronosticado, de esta manera se
evita produccién excesiva y a su vez se prevén los quiebres de stocks. Luego
de la programacion de unidades y productos a producir se envia el consolidado
al jefe de cocina para realizar la explosion de materiales por cada item y cantidad

programada para la produccion.
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Tabla 25.

Requerimientos de Insumos para la Produccion de Medallén de Lomo Fino Post Test

REQUERIMIENTO DE MATERIALES

CIV - PROD - 001

11/12/2020

Encargado de Area Walter Mendoza Amez Area PLANIFICACION
UNIDADES | PESO NETO
POST TEST SKU VENTAS STOCK " DELOMO | \oovin 500, | REQUERIMIENTO | REQUERIMIENTO DE | REQUERIMIENTO
CONFIRMADAS | ACTUAL FINO °| DELOMOFINO | BOLSAS AL VACIO DE ROTULOS
PRODUCIR
REQUERIDO
semanal | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1223 273 950 152 30.4 182.4 950 950
semana2 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1126 250 876 140.16 28.032 168.192 876 876
semana3 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1300 200 1100 176 35.2 211.2 1100 1100
semana4 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1387 207 1180 188.8 37.76 226.56 1180 1180
cemana5 | MEDALLON DE LOMO FING X 160GR 1079 200 879 140.64 28.128 168.768 879 879
semana 6 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1243 300 943 150.88 30.176 181.056 943 943
semana7 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1319 433 886 141.76 28.352 170.112 886 886
semana8 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1255 455 800 128 25.6 153.6 800 800
semana9 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1800 500 1300 208 416 2496 1300 1300
semana 10 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 2150 550 1600 256 51.2 307.2 1600 1600
semana 11 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1925 575 1350 216 432 259.2 1350 1350
semana 12 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1981 381 1200 192 384 2304 1200 1200
semana 13 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1100 300 800 128 25.6 153.6 800 800
semana 14 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1300 200 1100 176 35.2 2112 1100 1100
semana 15 | MEDALLON DE LOMO FING X 160GR 1389 236 1153 184.48 36.896 221.376 1153 1153
semana 16 | MEDALLON DE LOMO FINO X 160GR 1353 403 950 152 30.4 182.4 950 950

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 60. BOOM de Materiales Post Test

MATERIA PRIMA NETA
USADA (160GR. X
UNIDAD)

ROTULO DE
PRODUCTO (01
UNIDAD POR UNIDAD)
MEDALLON DE LOMO §f 3
FINO

BOLSA DE SELLADO AL
VACIO 15 X 15 (01
UNIDAD POR UNIDAD)

MERMA PROMEDIO

(14%)

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 26. Indicador: % Requerimientos solicitados a tiempo - Post Test

% Requerimientos Solicitados a Tiempo

Analista | "l | Formula | %ra=22+100% dFl)Jr(.'(,‘)t_O Medallones de
Semaa | o | Temino | Malralos end | [otlde feermenios |
1 25/05/2020 | 31/05/2020 4 6 66.67%
2 1/06/2020 7/06/2020 6 6 100.00%
3 8/06/2020 14/06/2020 5 6 83.33%
4 15/06/2020 21/06/2020 6 6 100.00%
5 22/06/2020 | 28/06/2020 6 6 100.00%
6 29/06/2020 5/07/2020 6 6 100.00%
7 6/07/2020 12/07/2020 6 6 100.00%
8 13/07/2020 | 19/07/2020 6 6 100.00%
9 20/07/2020 | 26/07/2020 6 6 100.00%
10 27/07/2020 2/08/2020 6 6 100.00%
11 3/08/2020 9/08/2020 6 6 100.00%
12 10/08/2020 | 16/08/2020 6 6 100.00%
13 17/08/2020 | 23/08/2020 6 6 100.00%
14 24/08/2020 | 30/08/2020 6 6 100.00%
15 31/08/2020 6/09/2020 6 6 100.00%
16 7/09/2020 13/09/2020 6 6 100.00%

Fuente: Elaboracién Propia

Se concluye que la aplicacion de este nuevo modelo y método como es plan de
requerimientos de materiales mejora en gran manera, ya que, con esto se
programo las cantidades exactas y que materiales se van a utilizar para realizar
el pedido y empezar a producir en grandes cantidades segun lo que requiera el

cliente.
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Variable Dependiente
Indicador: % indice de Eficiencia

En la presente investigacion se procedio a recopilar informacion a través de las
fichas de datos, asi mismo, informacion ya recopilada de la misma empresa.
Para el calculo de la eficiencia fue necesario tener claro la programacion de
unidades a producir, conocer cuanto tiempo y recursos se destinaron en base a
las mediciones estandar que la empresa ya ha realizado anteriormente. Asi

mismo, se requirié de la medicion real del tiempo y recursos utilizados.

En base a esta informacion recopilada se puedo definir cuanto es el estandar de
produccion en base a unidades producidas por hora y luego de realizar el
levantamiento de las mediciones realizar por el equipo investigador se puedo
comparar la produccion por hora real vs la produccion por hora estandar. De esta

manera se realiz6 el célculo de la eficiencia.

Figura 61. Medicion de tiempos de Proceso de Produccién
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Figura 62. Medicion del tiempo del trozado

Figura 63. Medicién del tiempo del empaquetado
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Tabla 27. Eficiencia antes

% Eficiencia
Walter Mendoza TU
Analista Amez Férmula EFN=— * 100% Producto Medallones de Lomo Fino
Italo Milla Yanapa
Semana Inicio Término Tiempo Total Tiempo Desperdiciado Tgizmpzﬁeﬂigzaggs:pgrigigggo Tiempo Ult:_ilfii;:;%r;)%;mpo Total
1 3/02/2020 9/02/2020 7.00 5.07 1.93 27.57%
2 10/02/2020 16/02/2020 7.50 5.37 2.13 28.40%
3 17/02/2020 23/02/2020 7.20 5.39 1.81 25.14%
4 24/02/2020 1/03/2020 8.30 6.17 2.13 25.66%
S 2/03/2020 8/03/2020 2.50 0.75 1.75 70.00%
6 9/03/2020 15/03/2020 1.50 0.50 1 66.67%
7 16/03/2020 22/03/2020 1.30 0.64 0.66 50.77%
8 23/03/2020 29/03/2020 0.50 0.37 0.13 26.00%
9 30/03/2020 5/04/2020 0.50 0.37 0.13 26.00%
10 6/04/2020 12/04/2020 0.50 0.25 0.25 50.00%
11 13/04/2020 19/04/2020 1.00 0.56 0.44 44.00%
12 20/04/2020 26/04/2020 1.00 0.62 0.38 38.00%
13 27/04/2020 3/05/2020 1.50 0.87 0.63 42.00%
14 4/05/2020 10/05/2020 2.50 1.87 0.63 25.20%
15 11/05/2020 17/05/2020 3.50 2.50 1 28.57%
16 18/05/2020 24/05/2020 3.00 2.00 1 33.33%

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 28.  Eficiencia después
% Eficiencia
Analista W?tI;elcr) migd\?gi%rgez Férmula EFN= % +* 100% Producto Medallones de Lomo Fino
Semana Inicio Término Tiempo To- Tiempo' Desperdi- Tiempo_ Utilizado = Tiem_po _ E_f_iciencia_ =
tal ciado Total - Tiempo Desperdiciado Tiempo Utilizado/Tiempo Total
1 25/05/2020 31/05/2020 2.20 1.01 1.19 54.09%
2 1/06/2020 7/06/2020 2.20 1.10 1.1 50.00%
3 8/06/2020 14/06/2020 2.70 1.32 1.38 51.11%
4 15/06/2020 21/06/2020 1.90 0.42 1.48 77.89%
5 22/06/2020 28/06/2020 1.50 0.40 1.1 73.33%
6 29/06/2020 5/07/2020 1.60 0.42 1.18 73.75%
7 6/07/2020 12/07/2020 1.50 0.39 1.11 74.00%
8 13/07/2020 19/07/2020 1.30 0.30 1 76.92%
9 20/07/2020 26/07/2020 2.20 0.57 1.63 74.09%
10 27/07/2020 2/08/2020 2.60 0.60 2 76.92%
11 3/08/2020 9/08/2020 2.30 0.61 1.69 73.48%
12 10/08/2020 16/08/2020 2.00 0.50 1.5 75.00%
13 17/08/2020 23/08/2020 2.30 1.30 1 43.48%
14 24/08/2020 30/08/2020 1.80 0.42 1.38 76.67%
15 31/08/2020 6/09/2020 1.90 0.46 1.44 75.79%
16 7/09/2020 13/09/2020 1.60 0.41 1.19 74.38%

Fuente: Elaboracién Propia
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Indicador: % indice de Eficacia

Durante el desarrollo de la investigacion se hizo la recopilacion de datos con
respecto al cumplimiento de las unidades programadas para producir. Para la
medicidn de este indicador eficacia, se contrasto la produccion programada con
la produccion real semana a semana, desde el Pre test y Post Test. Como se

puede observar en la informacién recopilada, la eficacia de la linea de produccion

de medallén de lomo fino era equivalente en un inicio a un 84.33%.

Para la medicion del antes de la eficacia se utilizé la produccion realizada por el

encargado de produccion el cual viene a ser el jefe de produccion, ayudandonos

con el planing de la produccién.

Figura 64.

Planing de todos los productos de CIVITANO S.A.C.

Fuente: Elaboracion Propia
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PLANING DEL 03 AL 09 DE
PROGRAMACION
SABADO DOMINGO LUNES | MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES
PRODUCTO wrceen v v HANIFIC v PRODUL » ¥ 'LANIFIC  PRODUC v | mireees v  'LANIFIC » PRODUC v |sirem v ¥ 'LANIFIC  PRODUC v | mireees v v HANIFIC v PRODUC » |mirert v v HANIFIC v PRODUC » |mirert v v
PRP LM Arroz con pollo 150 7 -53.00_| N0 CUMPLIG
Base de artoz con chancho EXCEDERTE, 50 25| 2200 | NOCUMPL
PRP LN Baze Aji 4+ gallina 100 m 100 | EXCEDENTE
PRF LM Base de Arroz com Mariscos 30 2 -3.00_| O CUMPLIE
PRP LN Caldo de Pescado 1 500g1 7 B0 | CACCOETE] 1% 00| 10 CURPLIS
PRF LH Caldo de pollo i 0 000_|_COWPLD 20 20 000 | CUbPLiD
PRP LN Carrillera estofada LAP 50 40 10.00__| NO CUMPLIG
PRP LN Cebolla Coafitada
rema de ajf smarille E] % 1400 _| N0 CUMPLE
PRP LM Chis 150 122 28,00 | N0 CUMPLIG
PRP LN Empasada aji de gallisa 1 EXCEDENTE 30 3 100 EXCEDENTE ] 2500 EXCEDENTE 30 -50.00_| N0 CUNPLI
PRF LN Escabecke de pollo
PRP LN Estofeda casero de rez
LM Frejol cacido n EXCEDENTE
PRP LN Guocki de camote 2 EXCEDENTE 30 -30.00 | MO CUMPLIG 23 2500 | EXCEDENTE
PRP LN Guiso de res B ] 500 | NDCOMPLID
PRP LN HB Charapa 50 -50.00_| NO CUMPLIG
[ PRPLNHB Smash 1 1600
[_PRP LN Maateqilla 3 I mewsiere
[_PRP LH Hlssa de pastel de chaclo 50 E N A T
[ PRP LN Maza de Taca Tace 1 50091
[_PRP L Wedallon de Lomo x 18igr 00| HO CUMPLIG o EXCEDENTE
PRP LH Mescs i 84| o400 | ExCEDENTE [} FEE T T
PRP LN Mixtera Amazesica 100 WO CUMPLIG 150 an 5100 EXCEDENTE L) -50.00_| MO CURPLIG 100 67 5700 | EXCEDENTE
PRF LM Mirtera de marizcos 2013 50 3 NO COMPLIS 100 o 1000 | EXCEDENTE
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Tabla 29. Eficacia antes

% Eficacia
up
Analista | alter Mendoza Amez Formula EFC= *100% Producto Medallones de Lomo Fino
Italo Milla Yanapa UPR
. . Eficacia= Unidades produci-
Semana Inicio Término Unldadzzsroduu- Unidades Programadas das
/Unidades programadas
1 3/02/2020 9/02/2020 1300 1547 84.03%
2 10/02/2020 16/02/2020 1400 1700 82.35%
3 17/02/2020 23/02/2020 1360 1450 93.79%
4 24/02/2020 1/03/2020 1550 1700 91.18%
5 2/03/2020 8/03/2020 800 1400 57.14%
6 9/03/2020 15/03/2020 400 800 50.00%
7 16/03/2020 22/03/2020 450 530 84.91%
8 23/03/2020 29/03/2020 100 100 100.00%
9 30/03/2020 5/04/2020 100 100 100.00%
10 6/04/2020 12/04/2020 180 200 90.00%
11 13/04/2020 19/04/2020 350 350 100.00%
12 20/04/2020 26/04/2020 300 300 100.00%
13 27/04/2020 3/05/2020 400 500 80.00%
14 4/05/2020 10/05/2020 400 500 80.00%
15 11/05/2020 17/05/2020 650 800 81.25%
16 18/05/2020 24/05/2020 760 800 95.00%

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 30.

Eficacia después

% Eficacia
Analista WzlatI;elcr) l'\\/l/lﬁgd\(;;i%n;ez Férmula EFC= U{;i *100% Producto Medallones de Lomo Fino
Eficacia= Unidades produ-
Semana Inicio Término Unidades Producidas Unidades Programadas cidas
/Unidades programadas
1 25/05/2020 31/05/2020 950 950 100.00%
2 1/06/2020 7/06/2020 880 876 100.46%
3 8/06/2020 14/06/2020 1100 1100 100.00%
4 15/06/2020 21/06/2020 1180 1180 100.00%
5 22/06/2020 28/06/2020 880 879 100.11%
6 29/06/2020 5/07/2020 940 943 99.68%
7 6/07/2020 12/07/2020 890 886 100.45%
8 13/07/2020 19/07/2020 800 800 100.00%
9 20/07/2020 26/07/2020 1300 1300 100.00%
10 27/07/2020 2/08/2020 1550 1600 96.88%
11 3/08/2020 9/08/2020 1350 1350 100.00%
12 10/08/2020 16/08/2020 1200 1200 100.00%
13 17/08/2020 23/08/2020 800 800 100.00%
14 24/08/2020 30/08/2020 1100 1100 100.00%
15 31/08/2020 6/09/2020 1160 1153 100.61%
16 7/09/2020 13/09/2020 950 950 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 31. Productividad antes
% Productividad
Analista W?tlglecr) '\hjllﬁgd\?gi ;I\Orgez Férmula PRODUCTIVIDAD = EFICIEMNCIA * EFICACIA Producto Medallones de Lomo Fino
Semana Inicio Término Eficiencia Eficacia %
1 3/02/2020 9/02/2020 27.57% 84.03% 23.17%
2 10/02/2020 16/02/2020 28.40% 82.35% 23.39%
3 17/02/2020 23/02/2020 25.14% 93.79% 23.58%
4 24/02/2020 1/03/2020 25.66% 91.18% 23.40%
5 2/03/2020 8/03/2020 70.00% 57.14% 40.00%
6 9/03/2020 15/03/2020 66.67% 50.00% 33.33%
7 16/03/2020 22/03/2020 50.77% 84.91% 43.11%
8 23/03/2020 29/03/2020 26.00% 100.00% 26.00%
9 30/03/2020 5/04/2020 26.00% 100.00% 26.00%
10 6/04/2020 12/04/2020 50.00% 90.00% 45.00%
11 13/04/2020 19/04/2020 44.00% 100.00% 44.00%
12 20/04/2020 26/04/2020 38.00% 100.00% 38.00%
13 27/04/2020 3/05/2020 42.00% 80.00% 33.60%
14 4/05/2020 10/05/2020 25.20% 80.00% 20.16%
15 11/05/2020 17/05/2020 28.57% 81.25% 23.21%
16 18/05/2020 24/05/2020 33.33% 95.00% 31.67%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 32.  Productividad después

% Productividad
Analista W?tl;?g l'\\/l/lﬁlr;dg:;\]%rgez Férmula PRODIJCTIVIDAD = EFICIEMCIA * EFICACIA Producto Medallorll?rslode Lomo
Semana Inicio Término Eficiencia Eficacia %
1 25/05/2020 31/05/2020 54.09% 100.00% 54.09%
2 1/06/2020 7/06/2020 50.00% 100.46% 50.23%
3 8/06/2020 14/06/2020 51.11% 100.00% 51.11%
4 15/06/2020 21/06/2020 77.89% 100.00% 77.89%
5 22/06/2020 28/06/2020 73.33% 100.11% 73.42%
6 29/06/2020 5/07/2020 73.75% 99.68% 73.52%
7 6/07/2020 12/07/2020 74.00% 100.45% 74.33%
8 13/07/2020 19/07/2020 76.92% 100.00% 76.92%
9 20/07/2020 26/07/2020 74.09% 100.00% 74.09%
10 27/07/2020 2/08/2020 76.92% 96.88% 74.52%
11 3/08/2020 9/08/2020 73.48% 100.00% 73.48%
12 10/08/2020 16/08/2020 75.00% 100.00% 75.00%
13 17/08/2020 23/08/2020 43.48% 100.00% 43.48%
14 24/08/2020 30/08/2020 76.67% 100.00% 76.67%
15 31/08/2020 6/09/2020 75.79% 100.61% 76.25%
16 7/09/2020 13/09/2020 74.38% 100.00% 74.38%

Fuente: Elaboracion Propia
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Analisis descriptivo de la variable independiente

Variable Independiente: Plan de Produccion

Dimensién: Pronostico de la Demanda

Indicador: Nivel de Cumplimiento del Prondéstico de la Demanda

Base de datos de mi poblacién en 8 meses del afio 2020

Tabla 33.  Nivel de Cumplimiento del Prondstico de la Demanda

Nivel de Cumplimiento del Nivel de Cumplimiento del

ITEM Pronostico de la Demanda Prondstico de la Demanda
Antes Después
Semana 1 1.29 0.95
Semana 2 0.85 0.88
Semana 3 0.97 0.92
Semana 4 1.13 0.98
Semana 5 1.17 0.98
Semana 6 0.67 0.94
Semana 7 0.44 0.98
Semana 8 0.17 0.89
Semana 9 0.13 0.87
Semana 10 0.25 0.89
Semana 11 0.44 0.96
Semana 12 0.38 0.92
Semana 13 0.56 0.89
Semana 14 0.56 0.92
Semana 15 0.80 0.96
Semana 16 0.80 0.95
Promedio 0.66 0.93
Valor Porcentual 66.1% 93.0%

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 65. Valor Porcentual del Nivel de Cumplimiento del

Pronéstico de la Demanda

VALOR PORCENTUAL
93.0%
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DEL PRONOSTICO DE LA DEL PRONOSTICO DE LA
DEMANDA ANTES DEMANDA DESPUES

Nota. Fuente: Elaboracion Propia

Figura 66. Porcentaje semanal del Antes y Después del Nivel de
Cumplimiento del Prondstico de la Demanda
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Fuente: Elaboracién Propia

Interpretacién: De la Tabla No.33 comparativa, se observa claramente una
mejora en el cumplimiento de los prondsticos de la demanda, el cual se ha
incrementado en promedio un 26.9 %, en relacion con el antes y después de la
investigacion, lo que garantiza que se logra una mayor exactitud de prondsticos
mejorando las estimaciones de las ordenes de los pedidos solicitados por los

clientes.
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Dimension: Capacidad de la Produccién

Indicador: Utilizacién de la Capacidad Instalada

Tabla 34.  Utilizacion de la capacidad instalada

Utilizacion de Utilizacién de
la capacidad la capacidad

ITEM instalada instalada
Antes Después
Semana 1 0.25 0.50
Semana 2 0.25 0.50
Semana 3 0.25 0.50
Semana 4 0.25 0.75
Semana 5 0.50 0.75
Semana 6 0.50 0.75
Semana 7 0.50 0.75
Semana 8 0.75 0.75
Semana 9 0.50 0.75
Semana 10 0.50 0.75
Semana 11 0.50 0.75
Semana 12 0.38 0.75
Semana 13 0.50 0.75
Semana 14 0.25 0.75
Semana 15 0.25 0.75
Semana 16 0.25 0.75
Promedio 0.39 0.70
Valor Porcentual 39.8% 70.3%

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 67. Valor Porcentual de la Utilizacion de la Capacidad
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 68. Porcentaje semanal del Antes y Después de la

Utilizacion de la Capacidad Instalada
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Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacién: De la tabla No. 34 que se muestra en la parte superior, se

observa claramente un crecimiento en el indicador de utilizacién de la capacidad

instalada en un promedio de 30.5%, con respecto al antes y después del estudio.

Donde se observa un incremento del uso capacidad instalada agilizando los

procesos de produccion y la reduccion de los tiempos.
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Dimension: Plan de Requerimientos de Materiales

Indicador: Requerimientos Solicitados a Tiempo

Tabla 35. Requerimientos Solicitados a Tiempo

Requerimientos  Requerimientos

Antes Después
Semana 1 0.00 0.67
Semana 2 0.17 1.00
Semana 3 0.50 0.83
Semana 4 0.33 1.00
Semana 5 0.00 1.00
Semana 6 0.00 1.00
Semana 7 0.50 1.00
Semana 8 0.00 1.00
Semana 9 0.33 1.00
Semana 10 0.00 1.00
Semana 11 0.67 1.00
Semana 12 0.83 1.00
Semana 13 0.33 1.00
Semana 14 0.17 1.00
Semana 15 0.17 1.00
Semana 16 0.00 1.00
Promedio 0.25 0.96
Valor Porcentual 25.0% 96.9%

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 69. Valor Porcentual del Requerimiento Solicitado a

Tiempo
VALOR PORCENTUAL
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Nota. Fuente: Elaboracion Propia

Figura 70. Porcentaje semanal del Antes y Después de los
Requerimientos Solicitados a Tiempo
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Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacién: De la tabla No. 35 que se muestra en la parte superior, se
observa claramente un crecimiento en el indicador de requerimientos solicitados
a tiempo en un promedio de 71.9%, con respecto al antes y después del estudio.
Donde se analiza que los requerimientos solicitados son atendidos con una
mayor precision y a tiempo, fijjando, los horarios establecidos por los
proveedores.

138



Analisis descriptivo de la variable dependiente

Variable Dependiente: Productividad

Tabla 36.  Productividad
ITEM Productividad Antes  Productividad Después

Semana 1 0.23 0.54
Semana 2 0.23 0.50
Semana 3 0.24 0.51
Semana 4 0.23 0.78
Semana 5 0.40 0.73
Semana 6 0.33 0.74
Semana 7 0.43 0.74
Semana 8 0.26 0.77
Semana 9 0.26 0.74
Semana 10 0.45 0.75
Semana 11 0.44 0.73
Semana 12 0.38 0.75
Semana 13 0.34 0.43
Semana 14 0.20 0.77
Semana 15 0.23 0.76
Semana 16 0.32 0.74
Promedio 0.31 0.68
Valor Porcentual 31.1% 68.7%

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 71. Valor Porcentual de la Productividad
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 72. Porcentaje semanal del Antes y Después de la
Productividad

Producitivdad

100%
90%
80%
70%
60%
50%

40%
30%
20%
10%
0%
N Vv &) ™ \2) © A &) 'b% \,Q \,'\/ ,\:\/ Q ,\’b‘ ,\‘,o ,\‘,o
L e e L @ 2 U
B S S S S S S 5@@ & L QJ((‘/D (,)e@/b (_)eé"b ‘_)zé"b (_)Q/@’b

==@==Productividad Antes ==@==Productividad Después

Fuente: Elaboracién Propia

Interpretacion: De la tabla N0.36 que se muestra en la parte superior, se
observa claramente un crecimiento de la variable productividad en un promedio
de 37.6 %, con respecto al antes y después del estudio.

Donde se alcanza un aumento de la productividad, mejorando los recursos
empleados a través del tiempo total y los resultados de las cantidades

producidas.
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Dimensién: Eficiencia

Indicador: indice de Eficiencia

Tabla 37. Iindice de Eficiencia

ITEM Indice de Eficiencia Indice de Eficiencia

Antes Después

Semana 1 0.28 0.54
Semana 2 0.28 0.50
Semana 3 0.25 0.51
Semana 4 0.26 0.78
Semana 5 0.70 0.73
Semana 6 0.67 0.74
Semana 7 0.51 0.74
Semana 8 0.26 0.77
Semana 9 0.26 0.74
Semana 10 0.50 0.77
Semana 11 0.44 0.73
Semana 12 0.38 0.75
Semana 13 0.42 0.43
Semana 14 0.25 0.77
Semana 15 0.29 0.76
Semana 16 0.33 0.74
Promedio 0.37 0.68

Valor Porcentual 37.6% 68.8%

Nota. Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 73. Valor Porcentual del indice de Eficiencia
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Fuente: Elaboracién propia
Figura 74. Porcentaje semanal del Antes y Después de la

Eficiencia
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Fuente: Elaboracién Propia

Interpretacion: De la tabla No.37 que se muestra en la parte superior, se
observa claramente un crecimiento en el indicador de indice de eficiencia en un
promedio de 31.2 %, con respecto al antes y después del estudio.

Donde observa que se consigue un incremento de la eficiencia mejorando los
tiempos de fabricacion, los rendimientos de los colaboradores y las

remuneraciones de estos.
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Dimensioén: Eficacia

Indicador: indice de Eficacia

Tabla 38. indice de Eficacia
TEM indice de Eficacia  Indice de Eficacia
Antes Despueés
Semana 1 0.84 1.00
Semana 2 0.82 1.00
Semana 3 0.94 1.00
Semana 4 0.91 1.00
Semana 5 0.57 1.00
Semana 6 0.50 1.00
Semana 7 0.85 1.00
Semana 8 1.00 1.00
Semana 9 1.00 1.00
Semana 10 0.90 0.97
Semana 11 1.00 1.00
Semana 12 1.00 1.00
Semana 13 0.80 1.00
Semana 14 0.80 1.00
Semana 15 0.81 1.01
Semana 16 0.95 1.00
Promedio 0.85 0.99
Valor Porcentual 85.6% 99.8%

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 75. Valor Porcentual del indice de Eficacia
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Fuente: Elaboracion Propia

Figura 76. Porcentaje semanal del Antes y Después de la

Eficacia
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Fuente Elaboracion Propia

Interpretacién: De la tabla No. 38 que se muestra en la parte superior, se
observa claramente un crecimiento en el indicador de indice de eficacia en un
promedio de 14.2 %, con respecto al antes y después del estudio.

Donde se logra una mayor eficacia disminuyendo la fabricacion de productos con

defectos, fallas en las operaciones del proceso y defectos de los materiales.

144



Analisis estadistico inferencial de la variable dependiente

Variable Dependiente: Productividad

La poblacién son las 32 6rdenes de produccion, las cuales son evaluadas en 16
semanas antes y 16 semanas después, respectivamente, de la Aplicacion del
Plan de Produccién mejora significativamente la Productividad en la Linea de
Medallébn de Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja 2020, se
emplea el estadigrafo de Shapiro Wilk, ya que los datos de la poblacion son
menores a 30.

Si los datos < 30: Shapiro Wilk

Tabla39. Resumen de Procesamiento de Casos de la Productividad antes y

después
Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Productividad Antes 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0%
Productividad Después 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0%

Fuente: SPSS Version 24

Tabla 40. Prueba de Normalidad de la Productividad antes y después

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad Antes ,223 16 ,032 ,880 16 ,039
Productividad Después ,408 16 ,000 ,693 16 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS Versién 24
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Tabla4l. Regla de Decision de datos paramétricos de la Productividad

antes y después

Nivel de significancia  proqyctividad Productividad

Antes Después Conclusion Estadigrafo
SIG >0.05 SI SI Paramétrico T-STUDENT
SIG >0.05 Sl NO No Paramétrico WILCOXON
SIG >0.05 NO S No Paramétrico WILCOXON
SIG > 0.05 NO NO No Paramétrico WILCOXON

Fuente: Elaboracién propia

Figura 77. Regla de Decision
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Interpretacion: De la tabla No. 40 comparativa mostrada en la parte superior, el
Sig. de la Productividad Antes (0.039 < 0.05) y el Sig. de la Productividad
Después (0.000 < 0.05) por lo que se concluye que nuestros datos son No
Paramétricos, para la validacion de la hipétesis se usara la prueba estadistica
Wilcoxon.

Dimensién: Eficiencia

Tabla42. Resumen de Procesamiento de Casos de la Eficiencia antes y

después
Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Eficiencia Antes 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0%
Eficiencia Después 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0%

Fuente: SPSS Versién 24
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Tabla 43. Prueba de Normalidad de la Eficiencia antes y después

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Eficiencia Antes ,237 16 ,017 ,824 16 ,006
Eficiencia Después ,401 16 ,000 ,696 16 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Nota. Fuente: SPSS Version 24

Tabla 44. Regla de Decision de datos paramétricos de la Eficiencia antes y

después

Nivel de significancia

Eficiencia Eficiencia

Antes Después Conclusion Estadigrafo
SIG > 0.05 Sl Sl Paramétrico T-STUDENT
SIG > 0.05 Sl NO No Paramétrico  WILCOXON
SIG > 0.05 NO Sl No Paramétrico  WILCOXON
SIG > 0.05 NO NO No Paramétrico = WILCOXON

Fuente: SPSS Version 24

Figura 78. Regla de Decision
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Interpretacién: De la tabla No.43 comparativa mostrada en la parte superior, el
Sig. de la Eficiencia Antes (0.006 < 0.05) y el Sig. de la Eficiencia Después (0.000
< 0.05) por lo que se concluye que nuestros datos son No Paramétricos, para la

validacién de la hipotesis se usara la prueba estadistica Wilcoxon.
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Dimensién: Eficacia

Tabla45. Resumen de Procesamiento de Casos de la Eficacia antes y

después
Casos
Vaélido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje

Eficacia Antes 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0%
Eficacia Después 16 100,0% 0 0,0% 16 100,0%
Fuente: SPSS Version 24
Tabla46. Prueba de Normalidad de la Eficacia antes y después

Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.

Eficacia Antes ,226 16 ,029 ,842 16 ,010
Eficacia Después ,429 16 ,000 ,497 16 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS Versiéon 24

Tabla47. Regla de Decision de datos paramétricos de la Eficacia antes y

después

Nivel de significancia

Eficacia Eficacia

Antes Después Conclusidn Estadigrafo
SIG > 0.05 Sl Sl Paramétrico T-STUDENT
SIG > 0.05 Sl NO No Paramétrico  WILCOXON
SIG > 0.05 NO Sl No Paramétrico = WILCOXON
SIG > 0.05 NO NO No Paramétrico = WILCOXON

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura 79. Regla de Decision

Region de aceptacion — Region de rechazo

Fuente: Elaboracion Propia

Interpretacién: De la tabla No.46 comparativa mostrada en la parte superior, el
Sig. de la Eficacia Antes (0.010< 0.05) y el Sig. de la Eficacia Después (0.000 <
0.05) por lo que se concluye que nuestros datos son No Paramétricos, para la

validacion de la hipétesis se usara la prueba estadistica Wilcoxon.

Validacién de Hipotesis General

Para la validacion de la hipotesis general, se utiliza la prueba de Wilcoxon para
las muestras estudiadas, debido a que, los datos no presentan una distribucion
normal.

Ho: La aplicacion del Plan de Produccibn no mejora significativamente la
Productividad en la Linea de Medall6n de Lomo Fino de la empresa CIVITANO
S.A.C., San Borja 2020.

Hi. La aplicacion del Plan de Produccibn mejora significativamente la
Productividad en la Linea de Medallon de Lomo Fino de la empresa CIVITANO
S.A.C., San Borja 2020.

Regla de decision:

Ho (Hipotesis Nula): po > pu

Ha (Hipotesis Alterna): po < pu

Si pv < 0.05, se rechaza la hipotesis nula y se aprueba la hipétesis alterna.
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Tabla48. Rangos

N Rango promedio Suma de rangos
Productividad Después - Rangos negativos 02 ,00 ,00
Productividad Antes Rangos positivos 16b 8,50 136,00
Empates 0c
Total 16

a. Productividad Después < Productividad antes
b. Productividad Después > Productividad antes

c¢. Productividad Después = Productividad antes
Nota. Fuente: SPSS Version 24

Tabla49. Nivel de Significancia de la Productividad

Productividad
Después -
Productividad
Antes
Zz -3,516P
Sig. asint6tica (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Nota. Fuente: SPSS Version 24

Interpretacién: En la tabla No. 49 nos indica, que el nivel de significancia es
menor (<) a 0.05, (sig. Productividad = 0.000), seguidamente, segun la regla de
decision se rechaza la hipétesis nula y se aprueba la hipétesis de investigacion,
de manera que se ha comprobado, que la Aplicacion del Plan de Produccion
mejora significativamente la Productividad en la Linea de Medall6n de Lomo Fino
de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja 2020.
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Validacion de la Hipotesis Especifica “Eficiencia”

Dimension: Eficiencia

En la validacion de la hip6tesis especifica (Eficiencia), se utiliza el tratamiento de
Wilcoxon en las muestras estudiadas, de manera que, los datos no presentan
una distribucion normal.

Ho: La aplicacion del Plan de Produccidbn no mejora significativamente la
Eficiencia en la Linea de Medallén de Lomo Fino de la empresa CIVITANO
S.A.C., San Borja 2020.

Hi: La aplicacion del Plan de Produccion mejora significativamente la Eficiencia
en la Linea de Medallén de Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San
Borja 2020.

Regla de decision:

Ho (Hipotesis Nula): po > pu

Ha (Hipotesis Alterna): po < pu

Si pv < 0.05, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna

Tabla50. Rangos

N Rango promedio Suma de rangos
Eficiencia Después - Rangos negativos 02 ,00 ,00
Eficiencia Antes Rangos positivos 16b 8,50 136,00
Empates 0c
Total 16

a. Eficiencia Después < Eficiencia Antes
b. Eficiencia Después > Eficiencia Antes

c. Eficiencia Después = Eficiencia Antes

Nota. Fuente: SPSS Version 24

Tabla51. Nivel de Significancia de la Eficiencia

Eficiencia
Después -

Eficiencia Antes

z -3,516°
Sig. asintotica (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
Nota. Fuente: SPSS Version 24
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Interpretaciéon: En la tabla No. 51 nos indica, que el nivel de significancia de la
eficiencia, es menor a (<) 0.05, donde (sig. Eficiencia = 0.000), seguidamente,
segun la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se aprueba la hipétesis
de investigacion, de manera que, se ha probado que la Aplicacién del Plan de
Produccion mejora significativamente la Eficiencia en la Linea de Medallon de
Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja 2020.

Validacion de la Hipétesis Especifica “Eficacia”

Dimension: Eficacia

En la validacion de la hipotesis especifica (Eficacia), se utiliza el tratamiento de
Wilcoxon en las muestras estudiadas, de manera que, los datos no presentan
una distribucion normal.

Ho: La aplicacion del Plan de Produccion no mejora significativamente la Eficacia
en la Linea de Medallén de Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San
Borja 2020.

Hi: La aplicacion del Plan de Produccién mejora significativamente la Eficacia en
la Linea de Medallon de Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja
2020.

Regla de decision:

Ho (Hipotesis Nula): po > pu

Ha (HipoOtesis Alterna o de Investigacion): p, < pu

Si: py < 0.05, se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipodtesis alterna

Tabla52. Rangos

N Rango promedio Suma de rangos
Eficacia Después - Eficacia  Rangos negativos 02 ,00 ,00
Antes Rangos positivos 12b 6,50 78,00
Empates 4c
Total 16

a. Eficacia Después < Eficacia Antes
b. Eficacia Después > Eficacia Antes

c. Eficacia Después = Eficacia Antes

Nota. Fuente: SPSS Version 24
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Tabla 53.  Nivel de significancia de la Eficacia

Eficacia
Después —

Eficacia Antes

VA -3,061°
Sig. asint6tica (bilateral) ,002

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Nota. Fuente: SPSS Version 24

Interpretacién: En la tabla No. 53 nos indica que el nivel de significancia de la
eficacia ,es menor (<) a 0.05, donde (sig. Eficacia = 0.002), seguidamente,
conforme a la regla de decision se rechaza la hip6tesis nula y se aprueba la
hipétesis de investigacién, por lo cual, se ha comprobado que la Aplicacién del
Plan de Produccion mejora significativamente la Eficacia en la Linea de Medallon
de Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja 2020.
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V. DISCUSION

Después de aplicar la planificacion de la produccidon para mejorar la
productividad en la linea de medallon de lomo fino de la empresa CIVITANO
S.A.C., se consiguio ejecutar el cumplimiento de los objetivos propuestos en el
presente trabajo de investigacion y posteriormente se realizaron los
acondicionamientos adecuados para los entornos inadecuados encontrados.

La obtencién de los resultados, nos ayudaron a realizar comparaciones y abrir
un debate con los valores que se produjeron debido a que en algunas ocasiones
eran similares o totalmente distintas. Las investigaciones que se toman en
cuenta para tal efecto son los siguientes:

Primera discusion

Con respecto a la variable de estudio productividad ,en la Tabla N°36 , se logra
demostrar que el promedio de la productividad antes de la Aplicacion de Plan de
Produccion nos otorga un resultado del 31.1 % , menor que el promedio de la
Productividad después de Aplicar el Plan de Produccion el cual nos resulté un
68.7 % , consiguiendo un aumento de la productividad en un 37.6 %
,demostrando que esta mejora en la productividad se da como efecto de la
Aplicacion del Plan de la Produccién , por lo que dicho resultado coincide con el
autor , Aguilar (2017) , en su tesis “Planificacion de la produccién para la mejora
de la productividad de la linea de polos Box M/C en la empresa New Gaucho SA,
20177 , el cual conforma parte del estudio y concluy6 que la Planificacion de la
Produccion mejora la productividad en la empresa New Gaucho en un 29.5 % ,
siendo el autor con mayor resultado al momento de la aplicacion ,ademas,
Guaraca (2015),en su tesis “Mejora de la productividad, en la seccién de
prensado de pastillas, mediante el estudio de métodos y la medicion del trabajo,
de la fabrica de frenos automotrices Egar S.A.,2015” ,infirié6 que los hechos que
llevaron al descenso de la productividad en el comprimido de tabletas, fueron
corregidas, elevandose en 25% la productividad ,es decir, que se produjeron 27
tabletas / hora y en el turno de 11 horas y 26 tabletas / hora en el turno de 8
horas y con el método renovado se aumentado la tasa de utilizacién de la
maquinaria en 20%; asimismo, Barahona & Llamo(2019) , en su tesis
“Planeamiento y control de la produccién para aumentar la productividad en la
empresa corporacion Zamer SAC Otuzco 2019” ,dedujo que conforme al sistema

planteado, el inventario actualmente dispone una desviacion positiva el cual es
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muy favorable, ya que, mediante una planificacion y un control razonable de la
produccion ,es posible incrementar los ingresos de la organizacion ,obteniendo
0,11 soles para cada inversion , alcanzando un 11%; Espinoza (2018), en su
tesis, “Plan de produccion para la mejora de la productividad en la empresa
Fortaleza S.A.C.,Chiclayo 2018”, concluy6 que el método Holt Winters ayudara
reforzar la productividad, acortando falencias en la maquinaria, la insuficiencia
de materia prima posteriormente aumentando la capacidad de produccién y el
desempeiio del personal del area de operaciones siendo Optimos al 60 %,
contando con el 63 % de materiales disponibles y con el 50% es que sus
maquinas estan en funcionamiento ;Ayala & Cruzado (2019) , en su tesis
“Planeamiento y control de la produccion para incrementar la productividad de la
empresa pesquera Hillary SAC - Chimbote 2019”, concluy6é que al evaluar la
productividad inicial y final, esta aument6 en un 11,34%, lo que se refleja en la
evaluacién mensual, que corresponde a los tres meses anteriores y los tres
meses posteriores a la aplicacion del planeamiento y control de la produccion,
de esta manera se visualiza la variacion de resultados conforme a la aplicaciéon
de la metodologia , esto debido al entorno que muestran cada una de ellas la
respuesta de impacto se modificara , al respecto, el valor mas bajo que se logro
encontrar , Salas (2017), en su tesis “Aplicacion del Plan Agregado para mejorar
la productividad en el area de mecanizado de la empresa Urbano Express, Lima
— 20177 concluyé que mediante la correcta aplicacion del plan agregado de
produccion, se ha mejorado significativamente la productividad un incremento
del 9%, sin embargo, para Li (2018),en su tesis “Planificacion y Control para
mejorar la Productividad, realizado en la empresa conservera Inversiones
Estrella de David S.A.C. de Nuevo Chimbote”, donde utiliz6 DAP (Process
Analysis Chart), Ishikawa Charts y tablas de control que le brindaron los
resultados de la encuesta ,estas herramientas aplicadas guardan similitud con
nuestra investigacion ,ademas ,de que el autor concluyo que utilizando el plan
agregado de produccion, el costo es de S / 753,562.67 soles y con un control
suficiente, se puede incrementar en gran manera la produccion, y la
productividad de los operarios con el nUmero exacto de colaboradores aumenta
33,3%, respecto a esto el autor sugiere que la productividad guarda relacién con
la cantidad de operarios a contratar y mejorar el control de los mismos ,por lo

gue no concuerda con nuestro estudio en este aspecto, debido a que el nuestro
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solo toma la cantidad producida en un cierto tiempo, no obstante, Romero (2016),
en su tesis “Planificacion y Control de la Produccion para aumentar la
Productividad en la Empresa de Productos de limpieza Kkryzzal”, concluy6 que
el volumen de produccién de 500 gramos de blanqueador ha aumentado de 38
unidades / hora-hombre a 46 unidades /hora-hombre, concienciando con nuestra
investigacion con respecto a la variacion de la productividad ya que se enfoca en
la mejora de los volimenes producidos, de la misma forma, la teoria manifestada
en el libro de Gutiérrez (2014), el cual se evidencia en el marco tedérico , como la
planificaciéon de la produccién indica el potencial del actual sistema de trabajo y
organizacion por medio de programas de mejoras continua, repercutiendo en la
productividad en un promedio del 40 %.

Segunda Discusion

En relacion con la dimension eficiencia, en la Tabla N° 37 ; se logra demostrar
gue el promedio de la Eficiencia antes de la Aplicacion del Plan de Produccién
nos genera un resultado del 37.6%, menor que el promedio de la Eficiencia
después de Aplicar el Plan de Produccién el cual nos resulta un 68.8%,
consiguiendo un aumento de la Eficiencia del 31.2% , demostrando que esta
mejora en la Eficiencia se da como efecto de la Aplicacion del Plan de la
Produccion , por lo que dicho resultado coincide con el autor, Gomez (2011), en
su tesis “Elaboracion de un plan de control de la produccién para incrementar la
eficiencia y productividad en una empresa dedicada a la manufactura de colchas
y cubrecamas”, el cual conforma el estudio y concluy6 que la implementacion del
plan de produccion en la empresa se obtuvo el 75.54% de eficiencia, siendo el
valor mas alto resultante, de esta manera, Salas (2017), en su tesis “Aplicacion
del Plan Agregado para mejorar la productividad en el &rea de mecanizado de la
empresa Urbano Express, Lima —2017”, concluyé ,que la correcta aplicacion del
plan agregado de produccién, se ha mejorado la eficiencia, en términos de
cantidad supone un incremento del 9,02% respecto al analisis anterior, de otra
forma, Aguilar (2017), en su tesis “Planificacion de la produccion para la mejora
de la productividad de la linea de polos Box M/C en la empresa New Gaucho SA,
20177, concluyé que la planificacion de la produccion mejora la eficiencia de la
linea de polos box en un 27% ,en un periodo de tiempo de 12 meses ,sin
embargo, Ayala & Cruzado (2019), en su tesis “Planeamiento y control de la

produccion para incrementar la productividad de la empresa pesquera Hillary
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SAC - Chimbote 2019”, concluyo que aplicar la planificacién y control de la
produccion ha aumentado la productividad del rendimiento en un 21,81% y la
eficiencia en 5 % , siendo estos los resultados del autor mas bajo con respecta
al impacto, asimismo, Arciniega (2013), en su tesis , “Mejoramiento de la
productividad en la hilatura manual de fibra alpaca en la comunidad de
Morochos-Cuycocha-Cotacachi”, concluyo que luego de efectuar el desarrollo de
la mejora proporciono resultados en donde se minimizo el desperdicio de
disgregacion de vellon en una cantidad del 5 % afectando también la disminucién
del tiempo usado en 112 minutos , conllevando a una eficiencia del 80 % y 240
% para cada situacion , de la misma manera , la teoria manifestada en el libro
de Gutiérrez (2014) , el cual se evidencia en el marco tedrico , como una correcta
planificacién de la produccion reduce los tiempos desperdiciados en los procesos
, influyendo en la eficiencia en un 50 % .

Tercera Discusion

En relacion a la dimension eficacia , en la Tabla N° 38 ; se logra demostrar que
el promedio de la Eficacia antes de la Aplicacion del Plan de Produccién nos
genera un resultado del 85.6 %, menor que el promedio de la Eficacia después
de Aplicar el Plan de Produccion el cual nos resulta un 99.8%, consiguiendo un
aumento de la Eficacia del 14.2% , demostrando que esta mejora en la Eficacia
se da como efecto de la Aplicacion del Plan de la Produccion , por lo que dicho
resultado coincide con el autor, Salas (2017), en su tesis “Aplicacion del Plan
Agregado para mejorar la Productividad en el &rea de Mecanizado de la empresa
Urbano Express,Lima-2017 ”, el cual conforma el estudio y concluy6 que al
aplicar de manera adecuada el Plan Agregado de Produccion se mejora la
eficiencia , con un incremento del 11 % ,por consiguiente, Aguilar (2017), en su
tesis “Planificacion de la produccion para la mejora de la productividad de la linea
de polos Box M/C en la empresa New Gaucho SA, 2017”, concluy6 la
planificacion de la produccion mejora la eficacia de la linea de polos Box M/C en
27.2%, las cuales son estimadas en 12 meses en total, de la misma manera, la
teoria manifestada en el libro de Gutiérrez (2014) , el cual se evidencia en el
marco tedrico , como una correcta planificacion de la producciéon disminuye los
productos con defectos, fallas en los arranques y deficiencia en materiales

repercutiendo en la eficacia en un 80 % .
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VI. CONCLUSIONES

1. La aplicacion del Plan de Produccién, mejoro significativamente la
productividad, de manera cuantitativa se puede demostrar en la Tabla N°
36 en la pagina 141 donde se puede observar que la media de la
productividad del antes fue de 31.1 % y la media de la productividad
después fue 68.7 %, logrando un 37.6 % de mejora como producto de la
Aplicacion del Plan de Produccion ,de igual manera , los resultados
estadisticos de la Tabla No. 40 de la pagina 147, el Sig. de la
Productividad Antes (0.039 < 0.05) y el Sig. de la Productividad Después
(0.000 < 0.05) por lo que se concluye que nuestros datos son No
Paramétricos, para la validacion de la hipotesis se us6 la prueba
estadistica Wilcoxon , por lo tanto , de la Tabla No. 49 de la pagina 152
se puede demostrar que el grado de significancia es < 0.05, (sig.
Productividad = 0.000), seguidamente, segun la regla de decision se
rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis de investigacion, por lo
gue ha quedado demostrado que la Aplicacion del Plan de Produccién
mejora significativamente la Productividad en la Linea de Medall6n de
Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja 2020.

2. La aplicaciéon del Plan de Produccion, mejoro significativamente la
eficiencia, de manera cuantitativa se puede demostrar en la Tabla N° 37
en la pagina 143 donde se puede observar que la media de la eficiencia
del antes fue de 37.6 % y la media de la eficiencia después fue 68.8 %,
logrando un 31.2% de mejora como producto de la Aplicacién del Plan de
Produccion ,de igual manera , los resultados estadisticos de la Tabla
No0.43 en la pagina 149 , el Sig. de la Eficiencia Antes (0.006 < 0.05) y el
Sig. de la Eficiencia Después (0.000 < 0.05) por lo que se concluye que
nuestros datos son No Paramétricos, para la validaciéon de la hipétesis se
uso la prueba estadistica Wilcoxon, por lo tanto , de la Tabla No. 51 en la
pagina 153 se puede demostrar que el grado de significancia es < 0.05,
(sig. Eficiencia = 0.000), seguidamente, segun la regla de decision se
rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis de investigacion, por lo
gue ha quedado demostrado que la Aplicacion del Plan de Produccién
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mejora significativamente la Eficiencia en la Linea de Medallébn de Lomo
Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja 2020.

. La aplicacién del Plan de Produccion, mejoro significativamente la
eficacia, de manera cuantitativa se puede demostrar en la Tabla N°38 en
la pagina 145 donde se puede observar que la media de la eficacia del
antes fue de 85.6 % y la media de la productividad después fue 99.8%,
logrando un 14.2 % de mejora como producto de la Aplicacién del Plan de
Produccion ,de igual manera , los resultados estadisticos de la Tabla
No0.46 en la pagina 150, el Sig. de la Eficacia Antes (0.029< 0.05) y el Sig.
de la Eficacia Después (0.000 < 0.05) por lo que se concluye que nuestros
datos son No Paramétricos, para la validacion de la hipotesis se uso la
prueba estadistica Wilcoxon, por lo tanto , de la Tabla No. 53 en la pagina
155 se puede demostrar que el grado de significancia es < 0.05, (sig.
Eficiencia = 0.002), seguidamente, segun la regla de decision se rechaza
la hipbtesis nula y se acepta la hipotesis de investigacion, por lo que ha
guedado demostrado que la Aplicacién del Plan de Produccién mejora
significativamente la Eficacia en la Linea de Medall6on de Lomo Fino de la
empresa CIVITANO S.A.C., San Borja 2020.
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VIl. RECOMENDACIONES

Una vez implementada la mejora en la empresa, se debe realizar capacitaciones
de manera seguida, para los colaboradores de la empresa tanto del area
productiva como administrativa, para concientizarlos acerca del ciclo de la
mejora continua, y asi prepararlos para las distintas problematicas que puedan
existir y asi puedan adaptarse al cambio emitiendo una mejora en su

productividad.

Organizar reuniones de equipo constantemente con el motivo de que se dé a
conocer los avances y respuestas acerca de cOmo este impacto la mejora en la
produccidn, y a su vez rescatar sugerencias asertivas las cuales seran
importante para seguir avanzando de manera firme y crear una motivacion por

parte del personal.

Para la elaboracién y el buen manejo del Plan de Requerimiento de Materiales,
se sugiere emplear y adquirir un sistema de planificacion de recursos
empresariales, de manera que la empresa pueda adaptarlo, ya que, esta traera
grandes oportunidades tanto en lo financiero, tactico, funcional y la proteccion de
la informacion.

Para futuros estudios, se recomienda utilizar otros indicadores con respecto a lo

investigado como por ejemplo costos, satisfaccion al cliente.
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ANEXOS

Anexo 1: Matriz de operacionalizacion de variables

Aplicacion Plan de Produccion para mejorar la Productividad en la linea de Medalln de Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja - 2020
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Anexo 2: Matriz de Consistencia

Aplicacion Plan de Produccion para mejorar la Productividad en la linea de Medallon de Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja-2020
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Anexo 3: Instrumentos de Recoleccién de Datos de Prondsticos de la Demanda

CIVITAND |

ANALISTA Walter Mendoza Amez PRODUCTO Medallones de Lomo Fino
Italo Milla Yanapa
DEPARTAMENTO PROCESO
0 NCPD: Nivel de cumplimiento del pronéstico de la demanda

NCPD= 2E¢
OPP

*100% OPC: Orden de pedidos concretados
OPP: Orden de pedidos pronosticados

Semana

Inicio

Termino

Orden de unidades pedidos pro-

Orden de unidades pedidos concretados .
nosticados

Nivel del Cumplimiento del Pronéstico de la
Demanda




Anexo 4: Capacidad de Produccion

ANALISTA Walter Mendoza Amez PRODUCTO Medallones de Lomo Fino
Italo Milla Yanapa
Il
[ ‘ U ‘ T A N U ‘J DEPARTAMENTO PROCESO
l CR UCI: Utilizacion de capacidad instalada
%U Cl = E * 1000/0 CR: Capacidad Real

Cl: Capacidad instalada

Semana Inicio Termino Capacidad Real Capacidad Instalada Utilizacién de la Capacidad Instalada




Anexo 5: Plan de Requerimientos de Materiales

CIVITAND ||

Walter Mendoza Amez

ANALISTA Italo Milla Yanapa

PRODUCTO Medallones de Lomo Fino
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PROCESO

RA
0 ] 0
%RQ o * 100%

RQ: Reguerimientos solicitados a tiempo
RA: Requerimientos de materiales atendidos
TR: Total de requerimientos solicitados
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Termino

Total de Requerimientos de

R rimi M iales Atendi . L.
equerimientos de Materiales Atendidos Materiales Solicitados

Requerimientos Solicitados a Tiempo




Anexo 6: Eficiencia

ANALISTA Walter Mgndoza Amez PRODUCTO Medallones de Lomo Fino
Italo Milla Yanapa

CIVITAND || o

TU
EFN= —* 100%

Tiempo Utilizado = Tiempo Eficiencia =

Inici T i Ti Total Ti D ici . - . L )
Semana nicio ermino iempo fota lempo Desperdiciado Total - Tiempo Desperdiciado Tiempo Utilizado/Tiempo Total




Anexo 7: Eficacia

CIVITAND |

ANALISTA

Walter Mendoza Amez
Italo Milla Yanapa

PRODUCTO

Medallones de Lomo Fino

DEPARTAMENTO

PROCESO

upP
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UPR
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Termino

Unidades Producidas

Unidades Programadas

Eficacia = Unidades producidas / Unidades

Programadas




Anexo 8: Productividad

ANALISTA Walter Mendoza Amez PRODUCTO Medallones de Lomo Fino
Italo Milla Yanapa
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CIVITAND |

PRODUCTAIDAD = EFICIENCES " EFICALCIA,

Semana Inicio Termino Eficiencia Eficacia Productividad
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Anexo 11: Utilizacion de la Capacidad Antes
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Anexo 12: Utilizacion de la Capacidad Después
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Anexo 17: indice de Eficacia Antes
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Anexo 18: indice de Eficacia Después
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Anexo 19: Hoja de Asistencia a las Capacitaciones Programadas
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Anexo 20: Analisis Estadistico mediante el SPPS de |la Variable Dependiente

@ *Sin titulo1 [ConjuntoDatos0] - IBM SPES Statistics Editor de datos - x

Archivo  Editar  Wer  Datos  Transformar  Analizar  Marketing directo Graficos  Utilidades  Ampliaciones  Yentana  Ayuda

|§§Hff‘:ﬂ -~ BLIEHAEE B 9%

[visible: & de & variables

| & Eficiencia_Antes || & Eficiencia Despues " & Eficacia_Antes " & Eficacia Despues " & Productividad_Antes " & Productividad Despues || war " war "
1 27 57 5409 84,03 100,00 2317 5409 “
2 28,40 £0,00 82,35 100 45 2338 50,23
3 2514 a1,11 93,79 100,00 2358 a1,11
4 25 BB 7789 91,18 100,00 2340 7ras
5 70,00 7333 57,14 100,11 40,00 7342
5 BB 57 7374 50,00 99 B8 3333 7352
7 50,77 7400 84,91 100,45 431 7433
8 26,00 76 92 100,00 100,00 26,00 7592
9 26,00 7409 100,00 100,00 26,00 7409
10 50,00 76 92 50,00 95,88 4500 7452
11 44 00 7348 100,00 100,00 44 00 7348
12 38,00 7500 100,00 100,00 38,00 75,00
13 4200 4348 80,00 100,00 3360 43,48
14 2520 76 E7 80,00 100,00 2016 75 E7
15 2857 7579 81,25 100 51 232 7625
16 3333 7438 95,00 100,00 31 57 7438
17
18
19
20
21
22
L
1 [+
-

Vit dodatos it e tses
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@ *3in titulo [ConjuntoDatosd] - BM SP3S Statistics Editor de datos — *
Archivo  Editar  Ver  Datos  Transformar  Analizar  Marketing directo Graficos Utilidades Ampliaciones  Ventana  Ayuda
SHe i~ BLIE HE mi Q% %
| MNombre || Tipo || Anchura ||Decima|es|| Etigueta || Yalores || Perdidos || Culumnas" Alineacidn || Medida || Rol
1 Eficiencia_... Mumérica g 2 Eficiencia Antes  Minguno Minguna 15 = Derecha & Escala “w Entrada -
2 Eficiencia_... Mumérica g 2 Eficiencia Desp... Minguno Minguna 20 Deracha & Escala “ Entrada
3 Eficacia_An... Mumérica g 2 Eficacia Antes Minguno Minguna 16 Deracha & Escala “ Entrada
4 Eficacia_De... Mumérica g 2 Eficacia Despues Minguno Minguna 15 Deracha & Escala “ Entrada
g Froductivida... Mumérica g 2 Productividad A... Minguno Minguna 21 erecha & Escala “ Entrada
B Productivida... Mumérica g 2 Productividad D... Ninguna Minguna 23 erecha & Escala “ Entrada
7
g
9
10
11
12
13
14 —
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24 Ll
=
F

1]
W Vista de variables
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1§ *Resultadal [Dacumental] - IBM SPSS Statistics Wisar

Archivo  Editar  VWer  Datos

Transfarmar

lhsertar  Formato  Analizar  Marketing directo Graficos  Utilidades  Ampliaciones  Yentana  Ayuda

SH&EQ N - v &WBEn=E

2% & §

+= BB CH

=
B {& Resultado NEAR TESTS [<]
""" 08 Registro AWILCOXON=Eficiencia Antes WITH Eficiencia Despues (PAIRED)
& {] Explorar JMISSING ANALYSIS. B
------ @ Registro
B-{7] Pruehas MPar
@Registro EXAMINE VARIABLES=Eficacis Antes Eficacis Despues
7] Explarar /PLOT BOXPLOT STEMLEAF NEPLOT B
"""" (8 Registra /COMPARE GROUPS
@ ] Pruebas MPar /STATISTICS DESCRIFTIVES
""" (B Registro /CINTERVAL 95
@ L] Explorar /MISSING LISTWISE
""" (@ Registro /NOTOTAL.
E-{7] Pruehas MPar
------ @ Registro
[]“"ﬂ Fiahilidad NEAE TESTS
""" (B reaistro /WILCOXON=Eficacia Antes WITH Eficacis Despuss (PAIRED)
@] Fiabilidad JMISSING ANALYSIS. B
RELIABILITY
/VARIABLES=Productividad Antes Productividad Despues Eficiencia Antes Eficiencia Despues
Eficamia Antes Efimacia Despues
/SCATE('ALL VARIABLES') ALL
/MODEL=ALPHA.
RELIABILITY
AVARIABLEZ=Eficiencia Antes Eficiencias Despues Eficacia Antes Eficacia Desp
ues
Productividad Antes Productividad Despues
/SCATE('ALL VARIABLES') ALL
/MODEL=ALFPHA.
-
Abrir documento de resultados IBM SPSS Statistics Processor esta listo Unicode:OM




Anexo 21: Validacion por Juicios de Expertos

ﬁ UNIVERSIDAD CEsar VaLLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
Aplicacién Plan de Produccién para mejorar la Productividad en la linea de Medallé6n de Lomo Fino de la empresa CIVITANO S.A.C., San Borja-
2020

N° DIMENSIONES / items Pertinencia! |Relevanciaz | Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Plan de Produccion
1 | DIMENSION 1: Pronésticos de la demanda si No | Si | No | Si | No
oPC
NCPD= orp 100%
NCPD: Nivel de cumplimiento del X X X

prondstico de la demanda
OPC: Orden de pedidos concretados
OPP: Orden de pedidos pronasticados

2 DIMENSION 2: Capacidad de Produccion Si No Si No Si No

CR
%UCI= ot 100%

UCI: Utilizacion de capacidad instalada X X X
CR: Capacidad Real
Cr Capacidad instalada

3 DIMENSION 3: Plan de Requerimientos de materiales Si No Si No Si No
RA
%RQA = i 100%
RO Requerimientos solicitados a tiempo X X X
RA: Requerimientos de o

TR: Total de recuerimientos de materiales

VARIABLE DEPENDIENTE : Productividad

1 DIMENSION 1: Eficiencia Si No Si No Si No
_TU X X X
EFN = = * 100%
IE: Indice de Eficiencia
TU: Tiempo Uil
TT: Tiempo Total
2 DIMENSION 2 : Eficacia Si No Si No Si No
- ue -
EFC= ¥ 100%
IEF: Indsce de efcacia X X X

UP: Unidades Producidas
UPR: Ursciades Progr s adas




ﬁ UNIVERSIDAD CEsar VALLEJO

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad:  Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: Dr. Panta Salazar Javier Francisco
Especialidad del validador: Ingenieria Industrial

'Pertinencia: El item corresponde al conceplo tedrico formulado.
"Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

¥Claridad: Se entende sin diicultad alguna el enunciado del tem, es
conciso, exaclo y direcio

Nota: Suficenca, se dice suficiencia cuando los items planteados
son suficentes para medir la dmension

No aplicable [ ]

DNI: oo

Lima 21 de Octubre del 2020

Firma del Experto Informante.



ﬁ UNIVERSIDAD César VALLEJO

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: Mg. Bazan Robles Romel Dario DNI:
Especialidad del validador: Maestria en Productividad y Relaciones Industriales

'Pertinencia: El item corresponde al conceplo tedrico formulado.

Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o Lima 21 de Octubre del 2020
dimension especifica del constructo %
Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del tem, es -

conciso, exaclo y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los itlems planteados
son suficienies para medir la dimension

Firma del Experto Informante.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: Dra. Ing. Sanchez Ramirez, Luz Graciela
Especialidad del validador: Gestién de Operaciones y Productividad

'Pertinencia: El tem comesponda al conceplo tednco formulado.
*Relevancia: El ilem es apropiado para representar al componenie o
dimensain especifica del construcio

Claridad: Se entende sin dificultad alguna ol enunciado del item, s
conciso, exacio y directo

Nota: Suficencia, s& dice suicenca cuando los ems planteados
son suficientes para medir La dimension

No aplicable [ ]

DML

Lima 3 de Octubre del 2020

- S

-~

Firma del Experto Informante.



Anexo 22: Cartas de Solicitud y Permiso parala Realizacion del Informe de
Investigacion

Lima, 23 de febrero del 2020
Sciora
Dra. Luz Graciela Sanchez Ramirez

Coordinadora de Ia Escuela Profesional De Ingenieria Industnal de Ia Universidad
Cesar Vallejo - Sede Lima Este

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR TESIS DE INVESTIGACION

Yo Rolando Villacorta Gonzales, identificado con DNI 10796825 | en mi calidad de
representante legal de la empresa CIVITANO S.AC, autorizo al estudiante Walter
Mendoza Amez e italo Israel Milla Yanapa, estudiantes de la Escuela Profesional de
Ingenieria Industrial, de la Universidad Cesar Vallejo - Sede Lima Este, 2 utilizar
informacion confidencial de la empresa para el desarrollo del provecto de tesis
denominado “APLICACION PLAN DE PRODUCCION PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE MEDALLON DE LOMO FINO DE LA
EMPRESA CIVITANO S.A.C.. SAN BORJA - 2020".  Como condiciones
contractuales, el estudiante se obliga a (1) no divulgar ni usar parz fines personales la
informacion (documentos, expedientes, escritos, articulos, contratos, estados de cuenta y
demas materiales) que, con objeto de la relacion de trabajo, le fue suministrada; (2) no
proporcionar a terceras personas, verbalmente o por esento, directa o indirectamente,
informacion alguna de las actividades Y0 procesos de cualquier clase que fuesen
observadas en la empresa durante la duracion del proyecto y (3) no utilizar completa o
parcialmente ninguno de los productos (documentos, metodologia, procesos y demas)
relacionados con el proyecto. El estudiante asume que toda informacion v el resultado del
proyecto serdn de uso exclusivamente académico

El material suministrado por la empresa serd la base para la construccion de un estudio
de caso. La informacion y resultado qQue se obtenga del mismo podrian | legar a convertirse
en una herramienta diddctica que apoye la formacion de los estudiantes de la Escuela de
Profesional de Ingenieria Industrial.

Altentamente,

zales
wno SA.C

Rolando
jefedelop



Lima, 23 de abnl del 2020
Senora
Dra Luz Graciela Sanchez Ramirez

Coordinadora de la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo -
Sede Lima Este

ASUNTO: AUTORIZACION PARA REALIZAR INFORME DE INV ESTIGACION

Yo. Rolando Villacorta, identificado con DNI 10796825, con ¢l cargo de Jefe de Logistica, en i calidad de
representante legal de la empresa CIVITANO S.A C . autorizo al estudiante Walter Mendoza Amez ¢ lalo
Isracl Milla Yanapa, estudiantes de la Escuela Profesional de Ingenieria Industnal, de la Umiversidad Cesar
Vallejo - Sede Lima Este, a utilizar informacion confi wdencial de la empresa para ¢l desarrollo del proyecto de
tesis  denommado  “APLICACION PLAN DE PRODUCCION PARA MEJORAR LA
PRODUCTIVIDAD EN LA LINEA DE MEDALLON DE LOMO FINO DE LA EMPRESA
CIVITANO S.A.C.. SAN BORJA -2020"  Como condiciones contractuales, ¢ estudiante se obligna (1) no
divulgar n: usar para fines personales la informacion (documentos, expedientes, escritos, anticulos, contratos,
estados de cuenta y demas materiales) que, con objeto de la relacién de trabajo, le fue suministrada; (2) no
Proporcionar a terceras personas, verbalmente o por esenito, directa o indirectamente, informacton alguna de
las actividades y/o procesos de cualquier clase que fuesen observadas en la empresa durante la duracion del
proyecto y (3) no utilizar completa 0 parcialmente ninguno de los productos (documentos, metodologia,
procesos y demas) relacionados con ¢l proyecto. El estudiante asume que toda nformacion y el resultado del
proyecto seran de uso exclusivamente académico

El material suministrado por la empresa serd la base para la construccion de un estudio de caso. La
informacién y resultado que se obtenga del mismo podrian llegar a convertirse en una herramienta
didactica que apoye la formacion de los estudiantes de la Escuela de Profesional de Ingenieria

&

Atentamente,

llacona

i - Civitano SAC,



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Originalidad de los Autores

Nosotros, MENDOZA AMEZ WALTER, MILLA YANAPA ITALO ISRAEL estudiantes de la
FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de
INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA ESTE,
declaramos bajo juramento que todos los datos e informacién que acompafian la Tesis
titulada: "APLICACION PLAN DE PRODUCCION PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD
EN LA LINEA DE MEDALLON DE LOMO FINO DE LA EMPRESA CIVITANO S.A.C., SAN
BORJA — 2020", es de nuestra autoria, por lo tanto, declaramos que la Tesis:

1. No ha sido plagiada ni total, ni parcialmente.

2. Hemos mencionado todas las fuentes empleadas, identificando correctamente toda

cita textual o de parafrasis proveniente de otras fuentes.

3. No ha sido publicada, ni presentada anteriormente para la obtencién de otro grado

académico o titulo profesional.

4. Los datos presentados en los resultados no han sido falseados, ni duplicados, ni

copiados.

En tal sentido asumimos la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,

ocultamiento u omision tanto de los documentos como de la informacion aportada, por lo

cual nos sometemos a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad

César Vallejo.

Nombres y Apellidos

Firma

MILLA YANAPA ITALO ISRAEL
DNI: 75960251

ORCID 0000-0001-8417-4523

Firmado digitalmente por:
IMILLAYA29 el 15-06-2021
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DNI: 46764462

ORCID 0000-0002-1981-3349
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