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Resumen

La presente investigacion surge teniendo como objetivo el proponer el planeamiento y control
de la produccion para incrementar la productividad en el proceso de elaboracién de galletas en
la empresa “El nortefiito”. Planteando como metodologia de la investigacion, un disefio no
experimental, de tipo aplicada, con un enfoque cuantitativo, considerando como muestra a los
recursos y actividades que se interrelacionan en el proceso productivo de las galletas Chaplin.
Obteniendo que, en el diagndstico se estableci6 como producto las cajas de galletas Chaplin
(100 unidades), en donde se evidencio que la empresa durante el 2021 tuvo inconvenientes para
satisfacer su demanda, esto se generd debido a la falta de materiales, la falta de control, las
elevadas actividades improductivas, la inadecuada gestion de inventarios, entre otros; por lo
que, se planted como propuestas de mejora a la planificacion y control de la produccion,
centrandose en la elaboracion de una plan de requerimiento de materiales (MRP), la
estandarizacion de tiempos, Yy la gestion de inventarios empleando el modelo EOQ; mostrando
asi que la propuesta generaria una mejora de los indicadores de produccion y productividad,
reduciendo la demanda insatisfecha en un 97%, aumentando el 10,67% de la capacidad
utilizada, incrementando la produccion semanal en 19,90%, incrementando la eficiencia de
mano de obra en 10,67%, asimismo, generd una reduccion de las actividades improductivas en
17,64%; obteniendo una viabilidad econdmica positiva, con un VAN mayor a 0, de
S/69.857,76, un TIR de 133%, superando lo establecido en el TMAR (19,65%), y un B/C de
1,09, que se interpreta de la siguiente manera, por cada sol invertido se obtiene una utilidad de
0,09 soles.

Palabras clave: Produccion, galletas, productividad, plan de requerimiento de materiales
(MRP)



Abstract

The present investigation arises with the objective of proposing the planning and control of
production to increase productivity in the process of making cookies in the company "El
nortefiito”. Proposing as a research methodology, a non-experimental design, of an applied type,
with a quantitative approach, considering as a sample the resources and activities that are
interrelated in the production process of Chaplin cookies. Obtaining that, in the diagnosis, the
boxes of Chaplin cookies (100 units) were established as a product, where it was shown that
the company during 2021 had problems to satisfy its demand, this was generated due to the lack
of materials, the lack of control, high unproductive activities, inadequate inventory
management, among others; Therefore, it was proposed as proposals to improve the planning
and control of production, focusing on the development of a material requirement plan (MRP),
the standardization of times, and inventory management using the EOQ model; thus showing
that the proposal would generate an improvement in production and productivity indicators,
reducing unsatisfied demand by 97%, increasing 10.67% of the capacity used, increasing
weekly production by 19.90%, increasing the efficiency of labor by 10.67%, likewise, it
generated a reduction in unproductive activities by 17.64%; obtaining a positive economic
viability, with a NPV greater than 0, of S/69,857.76, an IRR of 133%, exceeding what is
established in the MARR (19.65%), and a B/C of 1.09, which it is interpreted in the following

way, for each sol invested, a profit of 0.09 soles is obtained.

Keywords: Production, biscuits, productivity, material requirement plan (MRP)



Introduccién

A raiz de los avances en la cuarta revolucion industrial y el incremento de la demanda de
productos manufactureros, las organizaciones se han visto en la necesidad de innovar y
actualizar sus sistemas de control y organizacién de los recursos de trabajo, el contar con un
inventario y stock de seguridad es fundamental para maximizar los beneficios de una
determinada industria [1]. A nivel internacional, el sector alimenticio, muestra una fluctuacion
en la demanda, deduciéndose en un proceso de planificacion de la produccion. Tal es el caso,
de la empresa Cereales el Lider [2], en donde se manifiesta una problematica enfocada en la
ineficiente planeacion de la produccion, falta de conocimiento sobre la demanda y la corta vida
de cantidad y fecha establecida para la generacién de los pedidos, por lo que dependen del nivel
de existencias que tengan en el momento, restando rentabilidad a la actividad de la empresa y

causando insatisfaccion de la demanda.

Asimismo, segun lo mencionado por Pachecho [3], explica un especifico caso en las empresas
que distribuyen la materia prima en el sector panadero, del estado Zulia, estas se encuentran
laborando a la mitad de su capacidad, debido a una escasez de insumos, impidiéndoles
garantizar el abastecimiento y la satisfaccion de la demanda. Asimismo, realizan su
planificacion regularmente con respecto a sus necesidades para el mantenimiento de un nivel
de existencias por un periodo determinado, impidiéndoles una correcta especificacion de
productos, produciendo faltantes y/o sobrantes. Por ello, se instaura un sistema de gestion de
produccidn, enfocado en la ejecucion de un MPS y MRP, brindando una mejora de tiempos y

maximizando los niveles de produccién, para mantenerse en un mercado competitivo.

El planificacién y control de la produccion (PCP), es una parte fundamental del area de
produccién. Sin el PCP, no se cumplirian con los compromisos requeridos. Como se tiene en
cuenta, el area de produccion fabrica lo solicitado por el area de ventas, dentro de una empresa,
un area no funciona sin la otra. No sirve generar pedidos de nuevos clientes o reposiciones, si
no se toma en consideracion, un area de produccion que produzca lo solicitado por el cliente

(con la calidad y plazos solicitados, siendo importante la Planeacion y control de la produccién).
[4]

Ante lo expuesto, se formuld el siguiente problema de investigacion ¢De qué manera la
propuesta de planeamiento y control de la produccion incrementaria la productividad en el
proceso de elaboracion de galletas en la empresa “El nortefiito”? Estableciendo como objetivo

general el proponer el planeamiento y control de la produccion para incrementar la



productividad en el proceso de elaboracion de galletas en la empresa “El nortefiito”. Y como
objetivos especificos, el diagnosticar la situacion actual del proceso de elaboracion de galletas
en la empresa “El nortefito”; el realizar la propuesta de planeamiento y control de la produccion
centrado en el proceso de elaboracion de galletas en la empresa “El nortefiito”, y, el evaluar la

viabilidad econdémica y financiera de la propuesta realizada.
Revision de literatura

En la presente investigacion como antecedentes se consideraron los siguientes estudios:

Jurado-Mufioz et al. [5] en su articulo sostienen como objetivo el realizar un modelo Lean de
Gestion de Inventario (Lean Inventory Management) para reducir los productos defectuosos en
PYMES de panificacion peruana. En la metodologia se propuso un método que hace uso de
herramientas como la planificacion de requerimientos de materiales (MRP), la cantidad
economica de pedidos, la aprobacion de proveedores y la estandarizacion, que tiene como
propdésito mejorar el indicador actual de productos defectuosos del 11,43% generado por una
mala gestion de inventarios. Obteniendo que, después de la implementacion de los planes piloto,
se logro una reduccion del 58% de los productos defectuosos, y para sustentar la efectividad del
modelo integrador, se corroboré la mejora con una simulacion, obteniendo los mismos

resultados, y generd un incremento en el flujo econdémico del 86% en el periodo analizado.

Rivera et al. [6] elaboraron un estudio en tres lineas de produccion de una compariia dedicada
a la prefabricacion de concreto, la cual presentaba inconvenientes al momento de planificar los
horarios de fabricacion de cada linea, su objetivo consistio en optimizar los productos para la
maquinaria tomando en cuenta las debidas restricciones, con la finalidad de tener una mayor
rentabilidad en las ventas de la empresa. Como parte de su propuesta de solucion, se aplicé el
MRP para la optimizacién de los tiempos de produccion de cada linea, ademas de implementar
la clasificacion ABC; el MRP se implement6 a través de una politica de ciclo de rotacién que
toma como referencia la demanda de cada producto, sus costos de inventario, y de esa manera
se obtuvo el porcentaje del tiempo total de la produccion de los productos tipo A (53,2%), B
(27,9%) y C (18,8%), concluyendo que el 81,12% del tiempo de produccién disponible se
dedica a la fabricacion de productos Clase Ay B, lo cual garantiza que la compafiia enfoca sus
esfuerzos de produccién en productos que generan mayores ingresos, fortaleciendo su nivel de

rentabilidad.



Urbano et al. [7] plantearon en su articulo como la base de la problematica que afronta una
empresa maderera, la cual no habia documentado el flujo y cantidad de materia prima necesaria
para sus procesos de fabricacion, lo cual alteraba negativamente el rendimiento organizacional.
Estableciendo como objetivo el mejorar la productividad de dicha empresa. Como parte de las
estrategias de mejora utilizaron el MRP (planificacion del uso de materiales) y el PMP
(programa maestro de produccién), con el objetivo de optimizar los recursos de trabajo para la
mejora procesos en un periodo de tiempo que sea viable para la organizacion. La planificacion
de PMP y MRP fue de gran ayuda para la optimizacién de los recursos econémicos en un 35%,
ademas, que el presupuesto de adquisiciones se redujo a 40%, ya que, al haber una buena
programacion, la materia prima se utilizé en el tiempo y con la cantidad necesaria, en cuanto al
almacén, se vio afectado por una disminucion del 50 % de su inventario, lo cual liberd el 55%

del espacio total.

Citraresmi & Azizah [8] en su investigacion plantearon como objetivo el analizar y evaluar la
gestion de la adquisicion de materia prima en la produccion de pan dulce en la empresa X.
Estableciendo en la metodologia, a la Planificacion de Requerimientos de Material (MRP) con
la técnica Cantidad Economica de Orden (EOQ). Obteniendo en los resultados los requisitos de
materia prima, estableciendo que el pedido de todas las materias primas se realiza una vez al
mes. Las materias primas se ordenan en el periodo O (el periodo anterior al proceso de
produccidn), con el nimero de pedidos de harina de trigo de 28.900 kg, levadura de 1.000 kg,
sal de 2.625 kg, azucar de 8.050 kg, leche en polvo de 2.125 kg, glutenfat de 2.256 kg,
mantequilla de 2.520 kg, mejorador de pan de 220 kg, propionato de calcio de 250 kg, agua de
3.300 L, cubitos de hielo de 11.830 kg y materiales de embalaje de 455.000 paquetes. El costo
del inventario de materias primas en un mes alcanza IDR 61.707.525,48 o el 13,06% de las
ventas totales de pan dulce por mes. El costo del inventario de materias primas en un mes
alcanza IDR 61.707.525,48 o el 13,06% de las ventas totales de pan dulce por mes. 000
paquetes. El costo del inventario de materias primas en un mes alcanza IDR 61.707.525,48 o el

13,06% de las ventas totales de pan dulce por mes.

Quispe [9] explicd que un plan de produccion hace frente a la demanda del publico meta de una
compafiia en si, en su articulo dio a conocer la efectividad del método Kaizen en el nivel de
eficiencia de la planificacion de operaciones y produccion de una empresa farmacéutica, la cual
necesita de la elaboracion de un nuevo plan de operaciones y ventas para la reduccion del
tiempo de sus jornadas laborales. Las variables utilizadas fueron el MOD y el método Kaizen,

asi como también se hizo la eliminacién de actividades que no agregan valor a la fabricacién
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de los productos, reduciendo a su vez el nimero de errores y fallas en las actividades operarias,
su alternativa méas factible y rentable fue la subcontratacion, la cual permitié un ahorro de

tiempo de 3181 horas al afio y un incremento del 10% en las ganancias.

Ortiz [10], sostuvo como objetivo el disefiar un sistema de planificacion y control de la
produccion en los productos de snack de quinua de una empresa de cereales. Realizando al
inicio un analisis ABC, estableciendo 7 de 16 productos en la categoria A, analizando a su vez,
la inexactitud del sistema de planificacion, sobre todo en el prondstico, generando pérdidas
econdmicas que representaron el 16% de las ventas totales, asimismo, se evidenciaron
problemas al programar la produccion y en lo que respecta a la gestion de informacién y
comunicacion. Considerando ello, se disefié el sistema de planificacion y control de la
produccién, empleando el modelo EOQ para la gestion de inventarios, conociendo asi el stock
de seguridad y el punto de reorden, estableciendo politicas en funcidn a estos indicadores. Por
altimo, se evidencié un beneficio positivo, generando una reduccion de costos de
desabastecimiento y acumulacion de inventario de $ 43000, y a la vez, generando una mejora

del 74% al compararlo con el analisis inicial que se realizé en la empresa.

Gomez [11], sostuvo como objetivo el realizar la planificacion de la produccién y control
empleando la teoria de restricciones (TOC) en una empresa del sector floricultor. En donde se
consideré como procedimiento la realizacion de una clasificacion ABC, seleccionando a 34
productos como los més rentables; empleando la técnica del plan agregado minimizando con
los costos operacionales, desarrollando un plan maestro (MPS), y en base a ese, un plan de
requerimiento de materiales (MRP), para el cual, también se considerd la TOC basado en
tarjetas de produccion y aplicando una matriz de semaforizacion que controld el nivel de
procesamiento de flor y la productividad de la mano de obra. Finalmente, se obtuvo un
incremento en el nivel de servicio, de 78,7% a 90,4% y un beneficio de $1337,90 durante un

periodo de 5 meses.

Ardila et al. [12] en su investigacion sostiene como objetico el realizar la planeacion de la
produccién en la empresa panaderia Curiti Centro. La cual, se ha visto involucrada en elevados
costos de su produccion, y esto debido a los costos por faltantes y mal manejo de los recursos
disponibles, ocasionado por el desconocimiento de la demanda y una politica de produccion
ineficiente; es por ello, que mediante un andlisis de Pareto en el que se compararon las ventas
de la empresa y basados en la ley 70-30, se decidié que los productos de pan de 2000, pan de
1000 y pan cascara satisface con el 70% de las ventas. Por medio de una simulaciéon o

representacion de eventos y tiempos discretos en la cual se varié la politica de produccién
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empleada y la frecuencia de la misma, Se implanta un andlisis de costos, el cual proporciono la
validacion que la compafiia incurre en gastos promedio de produccién de $18.000.000 cada
doce dias. Por ultimo, se compard los costos de todos los escenarios propuestos, concluyendo
que la politica méas accesible de produccion es cada dos dias, dado que tiene un valor de

$17.988.706, lo cual es inferior al escenario real y los demas escenarios planteados.

Isah, Shakantu & Ibrahim [13] mencionaron en su articulo que la elaboracion plan de
produccion se involucre directamente con la gestion logistica de una empresa, al realizar una
investigacion a diferentes compafiias industriales de Nigeria, comprobaron que todas en general
optaban por la tecnologia ERP para la elaboracion del pronéstico de la demanda, tomando en
cuenta, la previsién de materias primas, demanda, productos y precios de los productos. Entre
las empresas observadas en los sectores de fabricacion y venta al por menor, el 80% y el 40%,
respectivamente, utilizaban la tecnologia de planificacion de requisitos de materiales (MRP)
con fines de prevision. Como conclusion, se determind que el uso de la tecnologia de prondstico
genera los siguientes beneficios, una correcta planificacion de los recursos; mejorar la
planificacion de la produccion; la reduccion del inventario y una gestion eficaz sobre los

problemas relacionados a la cadena de suministro.

Garcia [14] en su investigacion sostuvo como objetivo el elaborar una planeacion de
requerimiento de materiales para el proceso de esparrago fresco en la empresa Asociacion
Agricola Compositan Alto con la intencion de reducir los costos relacionados a inventarios.
Estableciendo una metodologia, de método de deduccion, con un tipo de investigacion aplicada
y disefio descriptivo, pudiendo asi analizar las variables para determinar los costos incurridos
en los inventarios, después de ello hacer una equiparacion después del disefio de la planeacion
de requerimiento de materiales que se aplicé a una poblacion de 5 presentaciones de esparrago
fresco, de la cual se tomdé como muestra la presentacion mas requerida por la demanda.
Asimismo, se empled el proceso para la elaboracion del MRP, iniciando por el diagndstico del
requerimiento de materiales para determinar los costos de inventarios antes del disefio MRP,
seguido del prondstico de la demanda, plan agregado de produccion, plan maestro de
produccién, BOM o lista de materiales necesarias para las operaciones, plan de requerimiento
de materiales y por altimo el impacto de los costos de inventario luego del disefio MRP,
obteniendo como resultado un costo total anual sin MRP de S/268,799.69 y un costo total anual
con MRP de S/256,646.76, obteniendo un ahorro de S/12,152.93 lo que representa un 5% del

costo total anual actual.
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Diaz [15], en su investigacion se planteé como objetivo el elaborar una propuesta en la gestion
de la produccion con el fin de reducir los costos, empleando la metodologia MRP, en una
empresa de calzado trujillana. Planteando como metodologia, una investigacion propositiva,
estableciendo como mejoras y metodologias, a la mejora continua, la metodologia 5S, el MRP
y el programa de capacitacion. Obteniendo que, tras la elaboracion de la propuesta considerando
las mejoras y metodologias ya mencionadas, se redujeron los costos operativos en un 23%, lo
que representa un beneficio de S/13 880,7 durante el primer afio de aplicacion; asimismo, se
realizé un analisis econdmico financiero, obteniendo indicadores de viabilidad positivos, como
un B/C de 2,05, un PRI de 1,59 afios, un TIR de 65% y un VAN de S/63 312,75.

Mayta [16], sostuvo como objetivo el realizar el disefio de un sistema de PCP centrado en la
teoria de restricciones (TOC) para el aumento de la productividad de una empresa de
tratamiento de vidrios. Estableciendo una metodologia, de tipo explicativo, con enfoque
cuantitativo, de disefio no experimental, transversal, analizando como muestra a la linea de
tratamiento de vidrios templados, durante el periodo 2014 — 2017. Obteniendo que, con el PCP
y la TOC, se logré obtener un beneficio significativo, incrementando los indicadores de
productividad, tales como, la eficiencia de mano de obra en un 24%, la eficiencia de maquinaria
en un 12% y el lead time reduciéndolo en un 7,35%; asimismo, se contribuyo en la generacién
de un pronostico de la demanda, algo que no se realizaba en la empresa, en incrementar la
capacidad utilizada de produccion en un 24,24%, y asimismo saber cudnto producir y qué
materiales son necesarios para satisfacer a la demanda. Concluyendo que, el PCP resulta ser
una metodologia atractiva para el incremento de la productividad, y al combinarse con el TOC,
facilita la identificacion de las causas raices de un determinado problema, y en base a ello,

generar acciones de mejora.

Soplapuco [17] en su investigacion sostuvo como objetivo el realizar una planificacion y control
de la produccion de una empresa productora de alfajores gigantes, para incrementar el nivel de
servicio. Identificando como principales problemas a la generacion de pedidos no atendidos y
rechazados, los cuales representaron una pérdida econdmica de S/55 495 y de S/67 100
respectivamente, este Ultimo se generaba debido a la falta de control y supervision, y, por
altimo, el inadecuado proceso de compra, que generaba una mala coordinacion entre la empresa
y los proveedores. En base a ello, se propuso la realizacion del PCP, el elaborar un Manual de
Operaciones y Funciones (MOF), y estandarizar el proceso de compras. Obteniendo en el
diagndstico un nivel de servicio de 71%, luego tras la aplicacién del PCP y las mejoras, se este

indicador increment6 a 98%, generandose una produccion de 5045 unidades. Por dltimo, se
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consider6 que la propuesta fue viable, debido a los indicadores de viabilidad econdmica,
obteniendo un VAN de S/42594,87 y un TIR de 12%.

En la presente investigacion como bases tedricas se consider6 lo siguiente:

La funcién basica del departamento de planificacion y control de la produccién (PCP) es
planificar los materiales requeridos para la produccion, ya sea mediante una accién de
adquisicion o por transferencia de las tiendas a las tiendas de produccion, es decir, asegurar la
disponibilidad de los materiales adecuados, en la cantidad correcta en el lugar correcto en el
momento correcto. Las compafiias industriales deben contar con las estrategias necesarias para
poder responder a las exigencias del mercado global, lo cual es muy importante al elegir su
sistema de planificacion y control de la produccion, el cual implica la planificacion de los
recursos de trabajo para la fabricacion de bienes o productos manufactureros, como la materia
prima, los insumos, la maquinaria, entre otros; asimismo, se toma en cuenta otros aspectos como
el inventario y stock de seguridad. Conceptualizando el PCP como un conjunto de decisiones
bien estructuradas que se encuentra interrelacionadas, la cuales van a reflejarse en la actividad

productiva a mediano y corto plazo.

La planificacion agregada es una funcion de planificacién a medio plazo. Es el proceso de
planificar la cantidad y el tiempo de produccidn durante un tiempo intermedio, de 3 meses a 1
afio aproximadamente. Dentro de este rango, se supone que las instalaciones fisicas seran fijas
para el periodo de planificacion. Por lo tanto, las fluctuaciones en la demanda deben satisfacerse
variando los programas de trabajo y de inventario [18]. Asimismo, Kiran D. R. [18] menciona
que la planificacion agregada busca la mejor combinacién para minimizar los costos al hacer
coincidir la oferta y la demanda de produccion en un rango de tiempo medio, generalmente
durante el proximo periodo de 12 meses. Le dice a la gerencia exactamente cuando y en qué
cantidad se deben adquirir los materiales y otros recursos para garantizar que el costo total de

las operaciones de la organizacién se mantenga al minimo.

De acuerdo con lo mencionado por un Kiran D. R. [19] el Plan Maestro de Produccion o Master
Production Schedul (MPS) es una traduccion de la planificacion de la produccién en graficos
de programacién y detalles. Describe los planes generales en términos de productos finales o
modelos determinados a los que se les pueden asignar prioridades. MPS se elabora
minuciosamente, después de la etapa de planificacion, para asignar cuando se fabricaran los
grupos de productos especificos, cuando se completaran las demandas de los clientes y qué

capacidad de produccion todavia estd disponible para la demanda de nuevos clientes.



14

Proporciona las bases para la planificacion de los requisitos de material y capacidad, hacer un
buen uso de los recursos de fabricacion, hacer promesas de entrega al cliente, resolver las
compensaciones entre las ventas y la fabricacion y alcanzar los objetivos estratégicos en el plan
de operaciones y ventas. Forma un vinculo clave en la planificacion y el control de la
produccion, interactuando con el marketing, la planificacion de la distribucion, la planificacion

de la produccion y la capacidad.

Por otro lado, el Plan de Requerimiento de Materiales o el Material Requirement Planning
(MRP) es una herramienta que ayuda a determinar la cantidad de material necesaria para el
desarrollo de las funciones de produccién, programacion y control de inventario. MRP
convierte el programa maestro de produccion (MPS) para los productos finales en un programa
detallado para la materia prima y los componentes utilizados en los productos finales. Se trata
de traer la cantidad adecuada de materia prima en el momento adecuado para respaldar la
produccién y ayudar a las empresas de fabricacion a administrar mejor su adquisicion de
material para respaldar las operaciones de fabricacion. El programa detallado identifica las
cantidades de cada materia prima y articulo componente; también indica cuando se debe pedir
y entregar cada articulo para cumplir con el MPS. El MRP a menudo se considera un
subconjunto del control de inventario, siendo una herramienta eficaz para minimizar la
inversidn innecesaria en inventario, ayudando a la programacion de la produccion y la compra

de materiales. [20]

Dentro de los indicadores, se ha considerado a la demanda insatisfecha, la cual Hace referencia
a aquella parte del grupo de personas que no reciben el producto o bien que solicitaron, en estos
casos se dice que la demanda es superior a la oferta, este tipo de demanda debe tomarse en
cuenta cuando se realizan proyectos de inversion a largo plazo. Y a la capacidad utilizada, la
cual es considerada como como uno de los indicadores mas relevantes para la toma de
decisiones, en relacion a las inversiones que se haran respecto a los nuevos proyectos e
instalaciones, la materia prima o equipos a comprar, asi como también influye en el despido o

contratacion de la mano de obra.

A su vez, resulta de vital importancia hablar de la productividad, a la cual se le conoce como la
relacion entre la cantidad de productos elaborados y los recursos de trabajo implementados para
alcanzar un determinado nivel de produccién, en si mismo, se le denomina como la manera en
que se utilizan los factores de produccion en la transformacion de productos y servicios para
cumplir con la demanda proyectada, ademas de ser considerada un elemento estratégico en las

empresas en general, para que sus bienes o productos cumplan con los estandares de calidad.
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La productividad se puede clasificar en eficiencia de materiales, la cual se relaciona con la

materia, o eficiencia de mano de obra, relacionandose con el recurso humano.

Ademas, el proceso productivo es considerado como el conjunto de actividades realizadas para
la fabricacidn de productos, también se le considera como una serie de procesos que se realizan
de forma secuencial para la elaboracion de un bien. Se indica que, entre su inicio y su término,
los imprevistos que se presenten deberan ser revisados y minimizados, todas las actividades de
un proceso deben ser identificadas y conocidas, porque s6lo asi se determinan las acciones
necesarias para su evaluacién. Dentro de este, surge un indicador, el cual es el tiempo de ciclo,
el cual se define como el periodo durante el cual se llevan a cabo las actividades de un proceso,
que bien puede ser automatizado o manual, durante dicho periodo se agrega valor, es decir, es

donde se da la variacion de los recursos de trabajo implementados en los bienes finales.
Materiales y métodos

En la presente investigacion se planteé como tipo de investigacion aplicada, ya que, segun lo
mencionado por Baena [21], porque define como objeto de investigacion un problema destinado
a la accion, se caracteriza por presentar nuevos aportes, ademas se concentra en llevar a la
practica las teorias generales y destina esfuerzos a solucionar las necesidades o problemas que
se plantean en el entorno social. Asimismo, integra teorias ya existentes y la resolucion de
problemas se apoya de muchas ciencias, debido a que el problema es un hecho concreto y este
no se puede resolver mediante suposiciones o principios abstractos. De acuerdo con Hernandez,
Fernandez, & Baptista [22], es de tipo transversal, ya que, en la presente se realiza la recoleccion
de datos en un periodo determinado. A su vez, segun lo mencionado por estos autores, es de
nivel descriptivo, porque este se emplea cuando se desea definir en todos sus componentes
principales, una realidad, en este caso la realidad actual de la empresa “El Nortefiito”. Y, por
altimo, se considerd un disefio no experimental, porque se centrara en analizar la informacién
recolectada referente a la empresa, y en base a ello, realizar una propuesta la cual no se lleg6 a
implementar en esta investigacidn, es decir no habra algiin manejo de las distintas variables de

estudio.

En lo que respecta a las variables de investigacion, se consider6 como variable independiente
la “planificacion y control de la produccion” y como variable dependiente “la productividad”,

asimismo, la matriz de operacionalizacion de variables se visualiza en el Anexo 1.
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Como técnicas de recoleccion de datos se empleo el andlisis documental y la observacion,
estableciendo como instrumentos la ficha de analisis documental, la hoja de registros de
produccion y la ficha de toma de tiempos. Asimismo, en la siguiente tabla se muestran los que

se tuvo que realizar para obtener cada uno de los resultados en funcién a los objetivos

especificos.

Tabla 1. Procedimientos para la obtencion de los resultados

Obijetivo especifico 01

Diagnosticar la situacion actual
de la productividad del proceso de
elaboracion de galletas en la

empresa “El nortefiito”.

En este primer objetivo se menciona informacion
general sobre la empresa, cuantificando los indicadores
de produccion y productividad, haciendo un analisis de
las pérdidas econdmicas, problemas y sus causas
respectivas que se han generado en la empresa durante
el periodo 2018 — 2021, haciendo uso de herramientas
como el Diagrama de Ishikawa, Diagrama de Pareto,
entre otros; y justificando por qué la metodologia de
Planeamiento y Control de la Produccion (PCP) es la

ideal para solucionar dicha problematica.

Obijetivo especifico 02
Realizar la  propuesta de
planeamiento y control de Ila
produccidn centrado en el proceso
de elaboracion de galletas en la

empresa “El nortefiito”.

En este apartado se realiza el analisis de la demanda de
las galletas Chaplin, haciendo un pronostico de esta, se
analizara el balance de materia y/o la lista de materiales
(BOM), se realizara el Plan Agregado de Produccién, el
Plan de requerimiento de los materiales (MRP), el Plan
maestro de produccion (MPS), culminando con el
analisis de la variable dependiente después de la mejora,
estimando el incremento gque tendran estos una vez sea
aplicado el planeamiento y control de la produccion
(PCP).

Obijetivo especifico 03
Evaluar la viabilidad econdmica y
financiera de la propuesta

realizada.

Para ello, se va costea la implementacion de dicha
propuesta, para analizar si es que la inversion estipulada
genera un retorno econémico a corto plazo, calculando

el TMAR, y haciendo uso de indicadores de viabilidad
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como el VAN, TIR, B/C (Costo — beneficio), entre

otros, verificando si la propuesta es rentable.

Fuente: Elaboracion propia

Resultados y discusion

Diagnostico de la situacion actual de la empresa “El Norteiito”

La empresa “El Nortefiito” inscrita por una persona natural, se dedica a elaborar productos
alimenticios, de consumo masivo. Esta labora Unicamente en la regién Lambayeque y se dedica
a la produccion de una galleta clasica muy conocida en el departamento de Lambayeque con el
nombre de “Chaplin”. Esta empresa trabaja bajo un método de operacion muy artesanal, el cual
consiste de 4 maquinas artesanales dentro del proceso productivo, en el cual se requiere de un
operario para manejar cada maquina. Por otro lado, la falta de conocimientos como
planeamiento de requerimiento de materiales o plan maestro de la produccion, no ha permitido
aprovechar sus procesos al maximo, llegando a incumplir con los pedidos generados por los
clientes, causando que la planta artesanal no trabaje a su maxima capacidad; sin embargo, ha

sabido crecer y mantenerse en el mercado todo este tiempo hasta hace un afio.

Como se menciona anteriormente, su principal y Gnico producto son las galletas Chaplin de 24
unidades, estas galletas estan elaboradas a base de harina, azlcar, manteca vegetal, entre otros
ingredientes, estas tienen un sabor dulce, agradable al paladar, de consistencia crocante y de
buena textura. Asimismo, en el Anexo 2, se visualiza la ficha técnica de estas galletas,
detallando sus caracteristicas organolépticas, fisico-quimicas, entre otros. Estas galletas se
deben a distribuidores por cajas de 100 paquetes de galletas, durante la pandemia COVID-19
hubo una caida en la produccion, debido a que tuvieron que pausar sus actividades a causa del
toque de queda exigido por la coyuntura de la época, retomando sus actividades en el mes de
agosto del 2020, es por ello, que para la presente investigacion no se tomd en consideracion
dicho afio, debido a las variaciones que se generaron y a la inestabilidad econdmica por la cual
atravesd el pais y el mundo, el detalle de la cantidad producida de cajas de galletas Chaplin
durante el periodo 2017 — 2021, se muestra en el Anexo 3. Como se puede visualizar la
produccién ha ido variando durante los ultimos afios, notandose una estacionalidad en

determinados meses, generandose en el 2021 una produccién de 3504 cajas de 100 unidades de
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galletas Chaplin. Asimismo, segun lo visualizado en el Anexo 4, se muestra que, durante el
2021, la empresa ha tenido inconvenientes para satisfacer su demanda, esto ha generado
insatisfaccion por parte del cliente y pérdidas economicas a la empresa, la demanda total fue de
3797 cajas, generando una demanda insatisfecha de 293 cajas de 100 unidades de galletas
Chaplin a lo largo del afio, esto represent6 el 7,3% de la demanda total, y al considerar un precio
de venta de S/ 67,00 por una caja de 100 unidades de galletas Chaplin, se determina una pérdida
econdmica de S/19 631,00. Siendo esta la principal problematica identificada, y la razon para
proponer a la planificacién y control de la produccién (PCP) como metodologia de mejora en

la empresa “El nortefiito”.

Para la elaboracion de las galletas es necesario considerar recursos, tales como la materia prima
insumos, mano de obra, maquinaria e implementos indirectos que influyen en la produccion.
En lo que respecta a la materia prima e insumos, se considero lo mencionado en el Anexo 5, en
donde se menciona la cantidad de necesaria de materia prima directa e indirecta para la
elaboracion de 1 caja de 100 unidades de galletas Chaplin, dicha materia prima directa se

detallan a continuacion:

- Harina: A partir de trigo, el cual pasa por un proceso de pulverizado y molienda hasta
la obtencion de la harina de trigo, la cual sirve como materia prima para la elaboracion
de las galletas Chaplin.

- Azlcar: Obtenido a partir de la cafa, es el que les da el sabor dulce a las galletas.

- Acidos y esencia: Se emplea como antioxidante natural y conservante, se afiade con el
fin de preservar la duracion y el sabor del dulce.

- Agua: Ligquido indispensable para la preparacion de estas galletas.

- Margarina: Materia grasa, similar a la mantequilla.

- Manteca: Grasa de origen vegetal, sirve para darle manejabilidad y suavidad a la masa.

- Sal: Empleado con el fin de resaltar los sabores.
Y como materiales indirectos se considero lo siguiente:

- Cajas: Sirven para facilitar el traslado de los paquetes de galletas y su posterior
almacenamiento.

- Bolsas de plastico: Sirve como contenedor de las galletas, brinda proteccion al
momento de ser manipulado hasta llegar al consumidor.

- Etiquetas: Ofrece identidad a las galletas Chaplin, detallando su composicion, la marca,

entre otros.
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- Baldn de gas: Envasa gas licuado de petréleo, contribuye a la coccion de las galletas.

En la mano de obra, se consideran 4 colaboradores dentro del area de produccion, uno de estos,
tiene conocimientos sobre cocina, encargado de realizar la elaboracién de la crema, los otros
tres se encargan de pedalear la maquina artesanal, del enlijado, y de empaquetar las galletas,
entre otras actividades; el primer colaborador si se encuentra calificado para el puesto de
trabajo, teniendo un sueldo fijo dentro de la empresa, los otros no cuentan con un horario fijo,
trabajando segun las necesidades de la empresa, también se encuentran calificados para la labor
que realizan, sin embargo, debido a que no cuentan con un horario definido, se han reportado
numerosas inasistencias en la empresa. Las caracteristicas de la mano operativa directa se

detallan en el Anexo 6.

En lo que respecta a la maquinaria, se consideran 4 maquinas artesanales que operan mediante
un pedaleo manual que realiza el operario, con la maquina se realiza el mezclado, el formado,
la coccidn de la galleta, estando lista la galleta para pasar por un proceso de lijado; no se cuenta

con informacion técnica de la maquina artesanal.

Para la produccion de las galletas Chaplin se siguen los siguientes procesos, estos se
establecieron segun el analisis y seguimiento que se realizé dentro del proceso productivo,
analizando desde la recepcion y el pesado de materia prima hasta la obtencion del producto

terminado en cajas de 100 unidades.

v" Recepcién de materia prima: En esta se toma en cuenta de todo lo necesario para hacer
la mezcla y como no hay un area determinada para su almacenamiento, ni el
procedimiento adecuado para el alojamiento de este material, hay veces que se termina
rompiendo el saco de harina o se deterioran algunos elementos como las esencias.

v" Mezcla: En esta operacién se agregan todos los ingredientes de la masa para hacer las
galletas como la harina, azucares, escancias, etc.

v" Reposo: La masa hecha en la mezcla reposa en un recipiente totalmente limpio y
cubierto durante 12 horas hasta el siguiente dia para seguir con el moldeado

v" Moldeado: Aqui es donde las galletas toman su forma redonda, se unta con mantequilla
el recipiente donde va a ser moldeado para que la galleta no se pegue una vez ahi tomada
su forma redonda se procede a su coccidn en el recipiente.

v" Coccion: La masa moldeada en forma redonda dentro del recipiente gira en la maquina
pasando por fuego, alimentado por gas, durante 2 minutos por tanda, es asi donde

adquiere su textura crocante.
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v' Embolsado: Unas ves hechas las galletas, son puestas en una caja para pasar al
embolsado aqui es donde las galletas pasan por una seleccion, donde solo las galletas
que cumplen con el tamafo y calidad pasan a ser puestas en las bolsas clasicas de las
galletas Chaplin del norte, cada uno de estos paquetes de galletas contienen 24 galletas

v' Empacado: Después de pasar por el embolsado todos los paquetes de galletas son
puestas ordenadamente en una caja, cada caja contiene un total de 100 paquetes de
galletas para luego ser almacenadas

v" Almacenamiento de producto terminado: Todas las cajas salidas de produccién son

almacenadas cuidadosamente para luego ser distribuidas a pedido.

En base al analisis que se realiz6 del proceso, se elabora un diagrama de operaciones (DOP), el
cual tiene el propdsito de diagramar la secuencia de los procesos, desde la materia prima hasta
la obtencion de las galletas Chaplin, asimismo, identificar las operaciones e inspecciones que
hay dentro de este. Dicho diagrama se muestra en el Anexo 7, en donde se evidencia que se

encontraron 9 operaciones, 2 inspecciones y 1 combinada.

Y como parte del diagnostico, se realizd un estudio de tiempos dentro del proceso de
produccidn, con este analisis se podran medir los tiempos de ciclo para cada actividad, sirviendo
asi, como base para establecer estandares de tiempo. Para realizar dicho estudio fue necesario
hacer uso de un cronometro digital y de una ficha de registro, se ha considerado el tiempo tanto
en minutos como segundos como unidades, también, previo al estudio, fue necesario realizar
visitas a la empresa para saber los procesos y actividades que se interrelacionan dentro del area
de produccion, teniendo asi una nocion previa. También, se considero el Time Study Manual
de los Erie Works de General Electric Company, segun lo visualizado en el libro de Caso [23],
mencionando que cuando el tiempo de ciclo es mayor a 40 minutos se recomienda que se tome
3 veces los tiempos en la empresa (3 muestras), y al realizar un andlisis preliminar se evidencio
que el tiempo de ciclo para la elaboracién de una caja de 100 unidades de galletas Chaplin era
superior a los 40 minutos, por lo cual, se considerd el namero de veces que se iba a realizar la

toma de tiempos iba a ser de 3 veces.

Considerando el tamafio de la muestra, se determina el tiempo promedio para cada una de las
actividades dentro del proceso de elaboracion de galletas Chaplin, para realizar la toma de
tiempo se emplearon las herramientas ya mencionadas con anterioridad, y de esa forma se
obtuvo un tiempo de ciclo de dichas actividades. En el Anexo 8, se puede visualizar el estudio
de tiempos realizado, obteniendo que, para la primera muestra se obtuvo un tiempo de ciclo de

todo el proceso de elaboracion de una caja de 100 unidades de 136,62 minutos, para la segunda
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muestra se obtuvo un tiempo de 138,87 minutos y para la tercera una de 142,88 minutos, en
promedio se consiguié un tiempo de ciclo de 139,46 min, es decir 2,32 horas. Asimismo, en el
estudio se puede visualizar que la coccion de las galletas es el cuello de botella del proceso
productivo, con un tiempo de ciclo promedio de 39,66 min. Tomando en consideracion el cuello
de botella, se puede determinar la produccién méaxima dentro del proceso productivo, en base a
ello, se realiza el siguiente calculo, tomando en consideracion que la empresa opera durante 8
horas, 5 dias a la semana, durante 52 semanas en un afio.

Tiempo disponible 124 800 min
Cuello de botella 39,66 min

Produccion maxima = = 3 146 cajas/afio

Esta produccién méxima es considerando solo una maquina artesanal, considerando las 4
maquinas la produccion maxima incrementaria a 12 586 cajas en un afio, esto deja como

evidencia que la empresa si cuenta con la capacidad para satisfacer a todos sus clientes.

Después de determinar el tiempo promedio para todas las actividades, se procede a efectuar el
analisis de los tiempos en un diagrama de actividades del proceso o también conocido como
flujograma analitico, tal y como se visualiza en el Anexo 9. Este flujograma, tiene por objetivo
el analizar los tiempos de las operaciones, con el fin de determinar cuéles son las actividades
tanto productivas, como improductivas, ayudando a encontrar los problemas que se crean en
las etapas del proceso productivo, y asi poder determinar las posibles mejoras. En base a este
flujograma, se determind el nivel de actividad productivas e improductivas, considerando que,
como actividades productivas a las actividades de operacion, inspeccion y combinadas, y como
improductivas, las actividades de demora, traslado y almacenamiento, teniendo en cuenta ello,

se procedio a realizar el siguiente célculo:

et vt B 111,88 + 2,26 + 8,48 minutos — 8793
ct productivas = 111,88 + 2,26 + 8,48 + 3,85 + 11,89 + 1,09 minutos °

Acti ducti _ 3,85 + 11,89 + 1,09 minutos — 12.07%
CLUMproGUCtvas = 17788 + 2.26 + 848 + 3.85 + 11,89 + 1,09 minutos " "°

Y a nivel general, el 11,67% de las actividades no brindan valor al proceso productivo, y el
88,33% si lo brinda, en este caso el nivel de actividades improductivas se genera debido a los
traslados que hay dentro del proceso de produccién de las galletas Chaplin y a la falta de una
estandarizacion de los procesos y sus tiempos. Igualmente, todas las actividades improductivas,
crea que no haya un aprovechamiento total de los recursos humanos, por ello, se ha demostrado

que ha creado un impacto econdémico negativo, ya que, de la inversion anual que da la empresa
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para el recurso humano, que es alrededor de S/47 880, solo es productivo el 88,33%, creando

una pérdida economica de S/5 586,00.

Considerando el andlisis del proceso de produccion de las galletas Chaplin y el material
historico con el que cuenta la empresa “El Nortenito”, se realiza el calculo de los indicadores

del proceso, y de esta forma justificar la problematica expuesta.

En lo que respecta a la produccion, se ha considerado el nivel de produccion semanal, para esto
se ha considero lo mencionado en el Anexo 3, realizando asi el siguiente calculo, considerando

como dias laborales , 5 en una semana, y 52 semanas en un afio.

Produccién anual 3504 cajas

Produccién semanal = ) = 67,38 cajas/semana

Total de semanas laboradas (52 semanas
afio

Obteniendo que la produccion diaria en la empresa “El norteiito” es de 13,48 cajas de 100

unidades de galletas Chaplin.

A su vez, se determiné el nivel demanda insatisfecha, considerando la demanda total y la

demanda satisfecha, realizando asi el siguiente célculo:

Demanda total — Produccion

Demanda insatisfecha =
f Demanda total

. . 3797 cajas — 3504 cajas
Demanda insatisfecha = - =7,72%
3797 cajas

Continuando con el andlisis de indicadores, se considero la capacidad de planta, sobre todo la
capacidad utilizada, para analizar si es que hay una capacidad ociosa, 0 si la empresa cuanta
con la suficiente capacidad para satisfacer la demanda de galletas Chaplin. Por lo que, se
considera la produccion anual, y la produccion méaxima de cada maquina artesanal, la cual se
habia calculado anteriormente en funcion al cuello de botella. Considerando esos datos se

realiza el siguiente célculo:

Produccion 3504 cajas

Utilizaciéon = ; .y - P = . P
Produccién maxima x Cantidad de maquinas (3146 cajas x 4 maquinas)

Utilizacion = 27,84%

Obteniendo una utilizacion de 27,84%, lo que quiere decir que hay una capacidad ociosa de
72,16%, por lo cual, se infiere que la empresa si cuenta con la suficiente capacidad como para
producir las 293 cajas que no se produjeron en el afio 2021, creando una pérdida econdmica de

S/ 19 631,00 al ser multiplicado por el precio de venta de cada caja (S/67,00).
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Dentro de los indicadores de productividad, se ha considerado a la eficiencia de materiales, la
cual resultado del cociente entre la cantidad producida y la requerida, para ello, fue necesario
el considerar lo mencionado en el Anexo 6, en el cual, se detalla cada cantidad de materia prima
e insumos requeridos para obtener una caja de 100 unidades de galletas Chaplin, teniendo una
masa de 85 gramos por galleta Chaplin. En base a la anterior premisa, se puede determinar que
la cantidad requerida fue de 11,52 kg al hacer una suma de las cantidades detalladas (Anexo 6),
considerando que, la cantidad producida fue de 8,50 kg. Realizando el siguiente célculo:

Cantidad producida _ 8,50 kg

- = 0,
Cantidad requerida 11,52 kg 73,8%

Eficiencia de materiales =

En lo que respecta a la eficiencia de mano de obra, se ha considerado la produccién anual entre
las horas hombre disponible, considerando una produccion de 3504 cajas de galletas Chaplin,
y en lo que respecta a las horas hombre, se ha considerado el tiempo disponible por la cantidad

de operarios dentro del proceso productivo. Realizando el siguiente calculo:

Produccion

Eficiencia de mano de obra =
Horas — Hombre

3504 cajas
(52 semanas x 5 dias x 8 horas x 4 hombres)

Produccién de mano de obra =

Produccién de mano de obra = 0,42 cajas/H — H

Identificacion de problemas en el sistema de produccion y sus causas

Con el fin de analizar las causas que generan una baja productividad en la empresa “El
Nortefiito”, se elaboré un diagrama de Ishikawa, con el fin de determinar la causa raiz del

problema. Visualizar la Figura 1.
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 2. Impacto econdémico de las principales causas que generan una baja

productividad
Causa Cantidad % Acumulado
Capacidad ociosa S/ 19 631,0 44%
Falta de materiales S/ 14 723,3 33%
Actividades improductivas S/ 5 587,6 12%
Falta de control en el &rea de produccién S/ 4 907,8 11%
Total S/ 44 849,6

Fuente: Elaboracion propia

Dentro de las principales causas se encuentra la capacidad ociosa, la falta de materiales, las
actividades improductivas y la falta de control dentro del proceso productivo, todas estas causas

generaron una pérdida econdmica total de S/44 846,60.
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Dentro de la proposicion se esta estimando el calculo del tiempo normal y del tiempo estandar

del proceso de produccidn de las galletas Chaplin. Considerando el tiempo normal, el que suele

atrasarse un operario o colaborador normal en hacer una actividad determinado a un ritmo

cdmodo, para lo cual se utilizara la siguiente formula:
Tiempo normal = Fc * TCP

Considerando que:
Fc = Factor de calificacion de desempefio

TCP = Tiempo de ciclo promedio

Considerando como factor de calificacién de desempefio de 99%. Al establecer:
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Destreza ....... 0% (Regular)
Esfuerzo ......... 2% (Bueno)
Condiciones......... -3% (Aceptables)

Luego se considera el tiempo estandar, para determinarlo es evidente considerar el factor de
tolerancia o suplemento, ya que, forman parte de otro tipo de consideraciones, reflejando los
atrasos que se suelen dar a lo largo de las operaciones. Esta tolerancia debe de expresar la
realidad, y para definir el nivel de dicha tolerancia se considera lo estipulado en el Anexo 13,se
emplea el nivel segun lo definido por la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT). En el

siguiente parrafo se puede observar la formula para determinar el tiempo estandar:

Tiempo normal

Tiempo estandar =
p 1 + Factor de suplemento

Para esta investigacion como tolerancia o suplemento se ha considerado lo siguiente:

Tolerancia personal ....... 5%
Tolerancia basica por fatiga ......... 4%
Tolerancia por estar de pie .......... 2%

Gestion de los (materiales y productos) o inventarios

Determinar un modelo de gestion de los inventarios, a través del modelo o método de la cantidad
economica de los pedidos, conocido también como “economic order quantity” 0 modelo EOQ.
Este modelo, es definido como un modelo simple e imprescindible para todos los sistemas de
gestion de los materiales y productos, ya que, se relaciona los costos creados en el inventario
con la cantidad demandada, siendo utilizado asi, como una base para implementar sistemas de

mucho mas complejos. Por lo cual, se establece la siguiente formula:

25D

=T

Se considera como el tamafio de pedido optimo a “Q*”, como el costo de ordenar a “S”, como

la cantidad demandada a “D”, y como el costo por tener el producto inventariado a “H” (costo
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de conservacion). Igualmente, se considerara la siguiente formula, con el fin de conocer el
namero Optimo de pedidos (N):
N=—
Q*
Agregando ello, se definid la siguiente formula, para indicar el tiempo de ciclo (Tc) de cada
pedido.:

Tc = NX(26O dias laborables en un afio)

Y por ultimo el anélisis de costos, considerando 2 de ellos, el costo asociado (CA) y el costo

total del inventario (CT), los cuales se muestran a continuacion:

CA = V2DSH
CT=CA+ (DxPv)

Hay que tener en claro todas estas formulas, para proceder a realizar los célculos necesarios,

centrandose sobre todo en el tamafio éptimo de compra, tal y como se visualiza en el Anexo 16.
Planeacion y Control de la Produccién (PCP)

Este método sigue una serie de pasos para su desarrollo, el cual abarca hasta la elaboracion del
Plan de requerimiento de materiales (MRP) y el plan de compras para el 2021, para ello se inicia
con el estudio de la demanda actual de las galletas Chaplin, describiendo asi, el tipo de
prondstico que se va a emplear, para ejecutarlo; después, se sigue con realizar la planificacion
de la produccion semanal, mensual y anual , en complemento a la cantidad pronosticada;
asimismo, se elabora el listado de todos materiales (BOM) el cual empieza del balance de
materia que tiene la organizacion; y el registro de los inventarios de materiales, en donde se
muestra las existencias de los materiales iniciales, el stock de seguridad (considerando la
demanda media mensual y el tiempo de entrega maximo) y el tamafio del lote de compra para
cada una de las materias primas e insumos; quedando solo pendiente la elaboracion del Plan
Maestro de Produccion (MPS), en donde se define la cantidad que se produce en un periodo
determinado para aplacar la demanda pronosticada, teniendo en cuenta también un stock de
seguridad del 10%, debido a las fluctuaciones de la demanda, esto segin lo mencionado en la
investigacion de Urbano et al. [7]. Con toda esta data se procede con el desarrollo del “MRP”,
conociendo asi el momento adecuado para realizar los pedidos de dichos productos, evitando

alguna falta de materiales y paradas de produccion que podrian ser creadas por su falta.
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Para prondstico de la demanda de las galletas Chaplin se ha considerado la produccidn historica
durante el periodo 2017-2021, excluyendo el afio 2020, debido a la pandemia COVID-19, como
se visualiza en el gréfico del Anexo 3, en donde se evidencia que la produccion de las galletas
se realiza de manera estacional, es decir, durante el mes de abril a agosto hay una mayor

demanda a comparacién de otros meses.

Es por ello que, se considera que la demanda es estacional, asimismo, analizando la tendencia
durante el periodo 2017-2019, se evidencia que las galletas Chaplin tienen una tendencia
creciente, por lo cual, también fue necesario emplear un pronéstico para el afio 2020, 2021 y

2022 y asi evaluar el margen de error del prondstico propuesto.

Segun lo visualizado en la siguiente imagen, se visualiza la demanda creciente las galletas, sin
embargo, durante el 2020 hubo una caida de esta, debido a causas no manejables, por lo cual,

se considera esta tendencia para realizar el prondstico de la demanda.

Como se visualiza en el Anexo, en el mes de julio, hay una mayor cantidad demandada,
representando el 10,5% de la demanda anual, seguido del mes de mayo, el cual representa el
10,42% de la demanda anual. Considerando estos datos se procede a calcular la demanda para

los meses del 2022 en base al pronostico realizado.

Se determino la demanda que se pronostico de cada mes en semanas, teniendo asi una demanda
estipulada para cada semana. Obteniendo la media mensual de 305 cajas de galletas Chaplin, la
media semanal de 76 cajas y la media diaria de 13 cajas. Estos datos serviran para determinar
realizar el plan maestro de produccion y establecer la planeacion de requerimiento de

materiales.

La lista de los materiales es una lista completa de todas materias primas dentro del proceso,
subensamblajes, ensamblajes intermedios, subcomponentes, partes y las cantidades de cada
uno, que se necesitan para producir o fabricar los productos finales. La lista de materiales
normalmente se inicia en el departamento de disefio o desarrollo y describe la relacién entre el
producto final (demanda independiente) y los componentes (demanda dependiente). Es un
requisito esencial cuando una organizacion utiliza un sistema MRP, que se utiliza para calcular
el costo de un producto, asi como para pedir piezas a los proveedores. También da una
estimacion de la chatarra que se producira durante las actividades de produccion. Es decir, que

es la receta y la lista de compras para crear un producto final.
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Igualmente, se realiza el listado de los materiales, en el cual se observan los elementos que son
necesarios para la obtencion de las galletas Chaplin, esto se hace gracias al balance de materia
realizado y a la estandarizacion de los requerimientos para la obtencion de cada parte de la
galleta. Separando el listado en 3 niveles, en el primero representa al producto final, en el
segundo a las partes de este (la masa, el empaque y otros), y en el tercero a los materiales
necesarios para la obtencidn de cada una de estas partes; siendo de necesidad también sefalar

las cantidades requeridas.

En esta parte se determinaron los materiales iniciales o también denominado inventario inicial
de las materias primas e insumos necesarios para la obtencion de las galletas Chaplin, asimismo,
se calcul6 es stock de seguridad necesario para cada uno de estos considerando la demanda
media semana y el tiempo de entrega maximo; ademas, para el plan de requerimiento de
materiales (MRP) es necesario determinar cuanto es el lote de compra, lo cual se detalla en el
Anexo 26.

Para su produccion se toma en cuenta el inventariado inicial del producto de terminado, en la
primera semana del mes de enero, y el inventario final, el cual seria inventario inicial para la
siguiente semana. También, se considerd lo pronosticado de la demanda, que ya se habia
calculado antes, para satisfacer al cliente en su totalidad; se toma en cuenta que las galletas
Chaplin tienen una elaboracion de galletas en lotes, y cada lote tiene 30 unidades. Esto también
se considera en el MPS, en donde se puede visualizar que, para la primera semana de enero, se
deben elaborar 150 unidades, es decir 5 lotes de produccion, en la segunda semana 120

unidades, es decir 4 lotes de produccion, y asi secuencialmente para todas las semanas del afio.

Analisis econémico de las propuestas

Para ello, se consideraron como ingresos a la produccion que, segun el analisis realizado seria
de 3781 cajas de galletas Chaplin, esto al considerar que solo se satisface el 97,5% de la
demanda insatisfecha. Los costos operativos, los cuales se detallan en el Anexo 27 y Anexo 28.

Considerando a su vez, la inversion tangible e intangible, tal y como se detalle en el Anexo 29.

Se procedié a realizar el calculo de la tasa minima aceptable de rendimiento (TMAR),
considerando para ello, se ha considerado la prima de riesgo (f) y la tasa de inflacion (i) en el

Peru. En lo que respecta a la prima de riesgo, se ha considerado un 2,1% que fue el valor
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registrado en junio del 2021, segun lo mencionado por el Banco de Crédito del Pert (BCP) [24,
p. 16]. Y, respecto a la tasa de inflacion, se consider6 lo mencionado por el Banco Central de
Reserva del Peru [25, p. 154], en donde se menciond que en noviembre del 2021 la inflacion

increment6 a 5,66%. En base a estos datos se calcula el TMAR, considerando la siguiente
formula:

TMAR = f +i + fi

TMAR = (2,1%) + (5,66%) + (2,1% x 5,66%) = 19,65%



Tabla 3. Proyeccion del Estado de resultados y Flujo de caja de la propuesta

Estado de resultados

Afo 0 1 2 3 4 5
Ingresos S/253.327,00 S/268.526,62 S/284.638,22 S/301.716,51 $/319.819,50
costos operativos S/211.702,57 S/224.404,72 S/237.869,01 S/252.141,15 S/267.269,62
depreciacion S/0,00 S/0,00 S/0,00 S/0,00 S/0,00
GAV 5% $/10.585,13 S/11.220,24 $/11.893,45 S/12.607,06 S/13.363,48
utilidad antes de impuestos S/31.039,30 S/32.901,66 S/34.875,76 S/36.968,31 S/39.186,40
Impuestos (29.5%) S/3.724,72 S/3.948,20 S/4.185,09 S/4.436,20 S/4.702,37
utilidad después de impuestos S/27.314,59 S/28.953,46 S/30.690,67 S/32.532,11 S/34.484,04
Flujo de caja
ANo 0 1 2 3 4 5
utilidad después de impuestos S/27.314,59 S/28.953,46 S/30.690,67 S/32.532,11 S/34.484,04
Inversion S/21.047,80 S/0,00 S/0,00 S/0,00 S/0,00 S/0,00
ARno 0 1 2 3 4 5
FNE -5/21.047,80 S/27.314,59 S/28.953,46 S/30.690,67 S/32.532,11 S/34.484,04
VAN S/69.857,76
TIR 133% TMAR 19,65%
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Afio 0 1 2 3 4 5
Ingresos $/253.327,00 S/268.526,62 S/284.638,22 §/301.716,51 §/319.819,50
Egresos S/21.047,80 $/226.012,41 $/239.573,16 S/253.947,55 §/269.184,40 §/285.335,46

VAN Ingresos S/843.096,57
VAN Egresos S/773.238,80
B/C 1,09

Finalmente, se obtiene una viabilidad econdmica positiva, obteniendo un VAN, mayor a 0, de S/69.857,76, un TIR de 133%, superando lo

establecido en el TMAR, que segun el calculo realizado es de 19,65%. Y un B/C de 1,09, que se interpreta de la siguiente manera, por cada sol

invertido se obtiene una utilidad de 0,09 soles.
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Discusién de los resultados

En la presente investigacion se realizd un diagndstico de la situacion actual, empleando
herramientas como el diagrama de Ishikawa y el diagrama Pareto, en base a este analisis
realizado, se consider6 que la empresa “El Nortefito” ha tenido problemas al momento de
satisfacer la demanda de sus consumidores, obteniendo una demanda insatisfecha de 7,72%, a
pesar de tener una capacidad de produccion suficiente para satisfacer a sus clientes, esto se dio
debido a la falta de materiales o al inadecuado control dentro del proceso productivo, asimismo,
como causas de una baja productividad se considerd la falta de estandarizacion y las elevadas
actividades improductivas. En la investigacion de Urbano et al. [7], se evidencié una situacion
similar, ya que, segin mencioné el jefe de produccion, las compras se realizaban de manera
empirica, generando muchas veces que esta falta de formalizacion ocasionara deficiencias en
el abastecimiento y gestion de inventarios, por consecuente, se mostraron retrasos de 2 semanas
al entregar los productos y un sobreabastecimiento de materias primas, llegando a sobrepasar
150 kg de lo requerido. De igual forma, en la investigacion de Citraresmi & Azizah [8], en
donde realizaron un diagnostico situacional, mostrando varios problemas en la empresa
productora de pan dulce, tales como, la falta de una estructuracion en la adquisicion de
materiales, sobreabastecimiento de insumos, llegando a superar el limite méaximo de
apilamiento, generando un incremento en los costos de almacén, no obstante, en determinados
periodos a experimentado escases de estos materiales, obstaculizando la produccion del pan
dulce, generando una demanda insatisfecha. Asimismo, en la investigacion de Carrion [26], se
realizd un diagndstico situacional de una empresa productora de alfajores gigantes,
demostrando que hubo una demanda insatisfecha de 10,19%, lo cual se generd debido a la
escasez de materiales, generando alrededor de S/12 580,00 de ingresos no percibidos,
mostrando también otras falencias, tales como, la excesiva generacion de desechos y
desperdicios, y el exceso de actividades improductivas. Generando que la planificacién vy el

control de la produccion, sea una metodologia a considerar para la solucion de estos problemas.

En la investigacion debido a las causas expuestas en el diagndstico del proceso de elaboracién
de galletas Chaplin en la empresa “El norteiiito”, se planted la elaboracion de la propuesta de
planificacion y control de la produccion, la cual culmind con el plan de requerimiento de
materiales (MRP) con fin de solucionar la falta de materiales, empleando un modelo de gestién
de inventario (EOQ) para conocer la cantidad éptima para cada pedido, reduciendo a su vez los
costos de almacenamiento, y realizando la estandarizacion de tiempos, sirviendo este como

linea base a la toma de decisiones por parte de la gestion estratégica. De igual forma, en la
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investigacion de Jurado-Mufoz et al. [5], tras identificar la generacidn excesiva de productos
defectuosos debido a la inadecuada gestion de los inventarios, elaborando un modelo centrado
en la elaboracion de un MRP y en la determinacion de la cantidad econémica de pedido (EOQ),
complementandolo con la distribucion centrada en la metodologia 5S y la clasificacion ABC,
manteniendo un orden y limpieza y clasificando los productos considerando su valor, su
rotacion y las fluctuaciones de la demanda, por Gltimo, se consideré la estandarizacion de los

procesos.

Al realizar la evaluacion de la viabilidad econémica y financiara de la propuesta realizada, se
obtuvo del analisis de costos para la implementacion de la propuesta, un costo tangible de S/11
047,80 y un costo intangible de S/10 000,00, calculando y determinando un TMAR de 19,65%,
el cual se comparé con el TIR obtenido (133%), evidenciando asi que el indicador es mayor al
TMAR, asimismo, el VAN fue de S/69 857,76, y el B/C fue de 1,09 es decir por cada sol
invertido se obtiene una utilidad de 0,09 soles, demostrando de esa forma que la propuesta
centrada en la planificacion y control de la produccion (PCP), la gestion de inventarios y la
estandarizacion de tiempos es viable econdmica y financieramente. Al igual que en la
investigacion de Soplapuco [17], en donde se evidencidé un VAN superior a S/0 (S/42 594,87),
un TIR de 12%, y un B/C de S/2,25 es decir por cada sol invertido se obtiene una utilidad de
1,25 soles, demostrando que la planificacion y control de la produccion en la productora de
alfajores gigantes es viable economicamente. Al igual que, en la investigacion de Serrato [27],
en donde también se realizé un analisis costo beneficio, obteniendo un B/C de 1,26, es decir
una utilidad de 0,26 soles por cada sol, y un retorno de la inversion en el primer afio, a los 6
meses con 18 dias, mostrando de esta forma que la propuesta centrada en la estandarizacion de
tiempos es viable econdmicamente. Y, por Gltimo, en la investigacion de Carrion [26], se realizd
un andlisis de ingresos y egresos, estableciendo como ingresos en el primer afio un total de S/31
801,50 y como egresos alrededor de S/15 985,20 considerando los gastos de inversion de la
propuesta, los cuales alcanzaron S/34 600,79 como costo Unico, en base a ese analisis se
determino un VAN de S/76 704,54 en una proyeccién de 5 afios, un TIR de 63,17% superando
lo obtenido en el TMAR (14,37%), estableciendo un periodo de recuperacion después de 1 afio
y 2 meses, justificando de esta forma la viabilidad econémica de propuesta centrada en la
planificacion y control de la produccion (PCP), en el analisis de actividades improductivas y

redistribucion de planta.

Finalmente, se mostré que la propuesta de planeamiento y control de la produccion,

complementandose con metodologias como la gestion de inventarios empleando el EOQ vy la
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estandarizacion de tiempos, lo cual, tuvo un incremento en los indicadores de productividad
para el procesamiento de las galletas Chaplin. En lo que respecta a los indicadores de
productividad se consideraron a la eficiencia de materiales y la eficiencia de mano de obra las
cuales tuvieron un incremento del 73,78% al 87,14% (18,11%) y de 0,42 a 0,47 cajas/H-H
(10,76%) respectivamente; asimismo, se consideraron indicadores como la produccion
semanal, la cual tuvo un incremento del 19,90%, las actividades productivas, en donde hubo un
incremento del 2,42%, actividades improductivas, generando una reduccion significativa del
17,64%. Asimismo, estos resultados fueron similares a los obtenidos en la investigacion de
Urbano et al. [7], tras elaborar e implementar el MPS y el MRP en una empresa manufacturera,
se mostrd una mejora en la productividad de esta, generando un incremento en sus indicadores,
mejorando la eficiencia fisica en un 35%, reduciendo el tamafio del inventario en un 50% y
reduciendo notablemente el espacio fisico (55%), los cual se relaciona con la reduccién de los
costos de almacenamiento. Complementando ello, en la investigacion de Mayta [16], de igual
forma se evidencia una mejora en la productividad al desarrollar un sistema de planificacion y
control de la produccién centrado en la teoria de restricciones, mostrando un incremento del
24,24% en la capacidad utilidad (de 64,90% a 80,63%), un aumento en la produccion de
24,29%, una mejora del 23,81% en lo que respecta a la eficiencia de mano de obra (de 1,05 a
1,30 m?/H-H) y una reduccion del 7,35% en lo que respecta al tiempo de ciclo (5,37 a 4,32
dias). Por ultimo, en la investigacion de Soplapuco [17], también se mostrdé una mejora de los
indicadores de productividad, tales como, el incremento del 16,67% en lo que respecta a la
produccién, un aumento del 1,22% en la eficiencia de materiales, asimismo, también se
mejoraron las actividades productivas en un 10,36%, reduciéndose las actividades
improductivas en un 29,71% y reduciendo en un 1,71% el tiempo de ciclo, justificando de esta

forma el beneficio que genera la metodologia de PCP.
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Conclusiones

En conclusion, con la propuesta de planificacion y control de la produccion, con la
estandarizacion de tiempos, y la gestion de inventarios empleando el modelo EOQ, se genero
un reduccién de la demanda insatisfecha de 97%, un incremento de la capacidad utilizada de
10,67%, un incremento de la produccion semanal de 19,90%, un reduccion notable en lo que
respecta a la falta de materiales al momento de producir las galletas Chaplin, en lo que respecta
a la eficiencia de mano de obra, también hubo una mejora, incrementando en un 10,67%,

asimismo, se generd un reduccion de las actividades improductivas en un 17,64%.

En conclusion, en el diagndstico se consider6 que la empresa “El Nortefiito” ha tenido
problemas al momento de satisfacer la demanda de sus consumidores, obteniendo una demanda
insatisfecha de 7,72%, a pesar de tener una capacidad de produccion suficiente para satisfacer
a sus clientes, esto se dio debido a la falta de materiales o al inadecuado control dentro del
proceso productivo, asimismo, como causas de una baja productividad se considero la falta de

estandarizacion y las elevadas actividades improductivas.

En conclusidn, se elabord la propuesta, considerando como metodologias a la planificacion y
control de la produccion, en la cual se elaboré el plan maestro de produccion (MPS) y el plan
de requerimiento de materiales (MRP) con fin de saber cuanto producir y solucionar la falta de
materiales, empleando un modelo de gestion de inventario (EOQ) para conocer la cantidad
Optima para cada pedido, reduciendo a su vez los costos de almacenamiento; y proponiendo la

estandarizacion de tiempos.

En conclusion, se obtiene una viabilidad economica positiva, obteniendo un VAN, mayor a 0,
de S/69.857,76, un TIR de 133%, superando lo establecido en el TMAR, que segun el calculo
realizado es de 19,65%. Y un B/C de 1,09, que se interpreta de la siguiente manera, por cada

sol invertido se obtiene una utilidad de 0,09 soles.
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Recomendaciones

Se recomienda a la empresa “El Nortenito” el innovar en el perfeccionamiento de nuevos
productos, y estudiar los diversos métodos que le puedan servir para reducir el costo de materia
primas, ya que, este es el que representa mayor costo operacional, de la misma manera, fomentar

al personal para que estos apoyen en la toma de decisiones de la organizacion.

Se aconseja a la empresa “El Nortefito” a hacer uso de la informacion expuesta en la presente
investigacion, con el fin de contribuir a la mejora de las operaciones de la empresa, sirviendo
dicha informacién para la toma de decisiones estratégicas, sobre todo, para el mejor

aprovechamiento de los recursos.

Se advierte a las futuras investigaciones estudiar los resultados obtenidos con la intencién de
obtener un mejor manejo de los inventarios, y asemejar estos con otras metodologias para

conocer de qué manera se alteran positivamente los cambios obtenidos.

Se indica que estandarizar las operaciones y determinar procedimientos éptimos, con la
intencién de cumplir con los objetivos propuestos y para que estos sirvan de base para futuros

estudios de mejoras que quiera realizar la organizacion.
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Tipo

Variable

Definicién conceptual

Definicion operacional

Dimensiones

Indicadores

Independiente

Planeamiento y
control de la
produccién

La actividad de coordinacion de las
diversas funciones de una empresa,
para lograr una asignacion adecuada
del recurso que requieran
operaciones futuras, asi como el
mejor control posible de estas

Es una metodologia en el que se
pronostican las ventas, luego se
realiza el Plan Maestro de
Produccion y finalmente se
determina la planeacion y
requerimientos de materiales.

Pronéstico de la
demanda

Demanda insatisfecha

Capacidad de
produccién

Capacidad utilizada

Plan maestro de
produccién

Produccién semanal
promedio

Plan de requerimiento
de materiales

Falta de materiales

Dependiente

Productividad

En un enfoque sistematico se puede
decir que algo o alguien es
productivo cuando en un tiempo
designado y con una cantidad de
recursos, puede conseguir el
maximo de productos.

Para lograr una mejor
productividad, se llevara a cabo a
través de diferentes formulas con

respecto a productividad.

Materia prima

Eficiencia de
materiales

Mano de obra

Eficiencia de mano de
obra

Proceso productivo

Actividades
productivas

Actividades
improductivas

Tiempo de ciclo

Fuente: Elaboracién propia
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Determinacion del producto

Galleta Natural Dulce “Chaplin™

Descripcion

Producto de consumo directo, cuya composicidn tiene mezcla
de harina de trign, manteca vegetal, azicar v agua. de cuva
mezcla luego del horneado, se obtiene un producto final de

consistencia crocante, buena textura a su masticacion, de sabor

dulce.

Factores de calidad

Organoléptica

Color: Beige
Olor: Galleta horneada
Sabor: Dulce
Textura: Rigida, firme

Fisico-quimico

Humedad: 4.26 Yp/p
Proteina: 15.00 Yop/p
Grasa: 5.00 %ap/p
Carbohidratos: 2500 Yap/p
Fibra dietaria: 17.00 %p/p
Calcio (Ca): 5.00 %ap'p
Hierro (Fe): 24.00 %p/p

Ingredientes Harina de trigo, aziicar v manteca vegetal
Envase o Empaque Bolsas de polipropilenc
Vida Util 180 dias
Almacenaje En lugar fresco y seco

Mercado objetivo

Piiblico en general

Fuente: Obtenido de Galletas Chaplin

Anexo 3. Parametros de calidad de las galletas segun la NTP 206.001.1981

Parametros Limites maximos permisibles
Humedad 12%
Cenizas totales 3%
Indice de perdxido 5 mg/kg
Acidez (apresada en acido lactico) 0,10%

Fuente: Obtenido de DIGESA [28, p. 14]
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Meses 2017 2018 2019 2020 2021
Enero 279 283 171 202 237
Febrero 216 271 253 187 241
Marzo 223 272 231 52 280
Abril 305 345 417 - 304
Mayo 392 376 369 - 338
Junio 356 338 307 - 405
Julio 417 316 424 146 288
Agosto 300 328 384 263 374
Setiembre 267 302 324 278 277
Octubre 226 295 278 216 242
Noviembre 270 254 221 236 258
Diciembre 267 232 301 270 260
TOTAL 3518 3612 3680 1850 3504
Fuente: Obtenido de la empresa “El Nortefiito”
PRODUCCION DE GALLETAS CHAPLIN DURANTE EL
2017 - 2021
1600
1400
338 288
1200 304 405 374
1000 242 260

800

60

40

20

o o o o
N B-DEE

m2017 =m2018 m2019

Fuente: Obtenido de la empresa “El Nortefiito”
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Meses De-manda ) Derr-manda Demanda total Variacion
satisfecha insatisfecha
Ene-21 237 28 265 10,6%
Feb-21 241 9 250 3,6%
Mar-21 280 12 292 4,1%
Abr-21 304 13 317 4,1%
May-21 338 46 384 12,0%
Jun-21 405 15 420 3,6%
Jul-21 288 101 389 26,0%
Ago-21 374 16 390 4,1%
Set-21 277 11 288 3,8%
Oct-21 242 7 249 2,8%
Nov-21 258 20 278 7,2%
Dic-21 260 15 275 5,5%
TOTAL 3504 293 3797 7,3%

Fuente: Obtenido de la empresa “El Nortefiito”

30.0%

25.0%

20.0%

15.0%

VARIACION DE LA DEMANDA INSATISFECHA

DURANTE EL ANO 2021

10.6%

10.0% \
6% 41% 4.19%
5.0% N

Y— v v

0.0%

26.0%

Fuente: Obtenido de la empresa “El Nortefiito”



Anexo 6. Materia prima e insumos faltantes para la produccion de galletas Chaplin durante el afio 2021

Materia prima e insumos
Meses Productgs no — :
producidos Harina (kg) Azucar (kg) Audos(li/gf;‘senua Margarina (kg) | Manteca (kg) Sal (kg)
Enero 21 126,0 50,4 0,4 9,5 11,6 0,13
Febrero 7 42,0 16,8 0,1 3,2 3,9 0,04
Marzo 9 54,0 21,6 0,2 4,1 5,0 0,05
Abril 10 60,0 24,0 0,2 4,5 55 0,06
Mayo 35 210,0 84,0 0,7 15,8 19,3 0,21
Junio 11 66,0 26,4 0,2 5,0 6,1 0,07
Julio 76 456,0 182,4 1,5 34,2 41,8 0,46
Agosto 12 72,0 28,8 0,2 54 6,6 0,07
Setiembre 8 48,0 19,2 0,2 3,6 4,4 0,05
Octubre 5 30,0 12,0 0,1 2,3 2,8 0,03
Noviembre 15 90,0 36,0 0,3 6,8 8,3 0,09
Diciembre 11 66,0 26,4 0,2 5,0 6,1 0,07
Total 1320,0 528,0 4.4 99,0 121,0 1,3
Materiales faltantes durante el 2021 1320 !(g de 528 kg de azucar 44 L de ac?ldos y kg Qe 121 kg de 1,3 kg de sal
harina esencia margarina manteca

Fuente: Obtenido de la empresa “El Nortefiito”
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Anexo 7. Materia prima para la produccion de una caja de 100 unidades de galletas Chaplin

Materia prima Nombre Cantidad Unidades
Harina 6 kg
Azlcar 2,4 kg
20
< . ml
Acidos y esencia 0,02
kg
Directa 2,1 L
Agua 2,09
kg
Margarina 0,45 kg
Manteca vegetal 0,55 kg
Sal 0,006 kg
Cajas 1 unid
Bolsas de plastico 0,2 mill
Indirecta Etiquetas 0,1 mill
Grapas 0,2 mill
Baldn de gas 0,008 unid
Fuente: Obtenido de la empresa “El Nortefiito”
Anexo 8. Caracteristicas de la mano de obra directa en el area de produccion
Area Operario Instruccion Experiencia Tiempo
Encargado de Estudios técnicos | Panaderia "Mi Dulce
. 2 afos y 7 meses
panaderia truncos Sabor"
L Operario 1 Secundaria completa En otro rubro 9 meses
Produccion
Operario 2 Secundaria completa No tiene 4 meses
Operario 3 Primaria completa No tiene 8 meses

Fuente: Obtenido de la empresa “El Nortefiito”
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO (DOP)

Empresa "El Nortefiito" Fecha 16/01/2022
Area Producci6n Analista Alvarado Paz, Carlos Enrique
Proceso Elaboracion de galletas chaplin Revisado por: Mg. Gonzélez Wong, Abel

Harina, huevos y agua

Pesado de la materia prima

Insumos (agua, azlcar, margarina, esencia y sal)

1 Verificar su calidad
Operacion Cantidad
O | =
2
\_ !

nOaOr02020,020,0H 00

Pesado de insumos

Verificar la calidad de los insumos

Realizar el cremado

Mezclar la crema con la harina

Reposo de la masa

Formado de las galletas

Coccion de las galletas

Enfriamiento

Enlijado de las galletas

Empaquetado, etiquetado y encajado

Caja de 100 unidades de galletas Chaplin

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 10. Estudio de tiempos para la elaboracion de las galletas Chaplin

Estudio N° 1
Hoja N° 1
USA Universidad Catolica Comienzo: 09:20:00
santo Toribio de Mogrovejo Final: 16:28:00
Area: Produccién Tiempo transcurrido: 418,37 minutos
Operacion: Elaboracion de las galletas Chaplin Ficha N° 1
Producto: 1 cajas de galletas Chaplin Realizado por: Carlos Alvarado Paz
Piezas / Unidad 100 unidades de galletas Chaplin Fecha: 03/02/2022
Procesos Listado de actividades 1 Ciclo obse;vado (min) 3 Sumatoria pronT1Iee(;1;(§)(()TP)
A Trasladarse hacia el almacén de materia prima 0,42 0,41 0,41 1,24 0,41
B Seleccionar los recipientes 0,09 0,09 0,10 0,27 0,09
C Trasladar los recipientes al costado de la balanza 0,07 0,07 0,08 0,22 0,07
D Trasladarse hacia el almacén de materia prima 0,51 0,53 0,51 1,55 0,52
E Tomar la harina 0,73 0,68 0,73 2,14 0,71
F Trasladarse hacia la balanza 0,45 0,34 0,38 1,17 0,39
G Pesar la harina 0,45 0,33 0,43 1,21 0,40
H Vaciar la harina en recipientes 0,22 0,21 0,21 0,64 0,21
| Trasladarse hacia el almacén de materia prima 0,35 0,41 0,35 1,11 0,37
Pesado J Tomar de azdcar 0,61 0,54 0,60 1,75 0,58
K Trasladarse hacia la balanza 0,42 0,49 0,39 1,29 0,43
L Pesar la azucar 0,11 0,12 0,18 0,41 0,14
M Vaciar la az(car en recipientes 0,15 0,13 0,14 0,42 0,14
N Trasladarse hacia el almacén de materia prima 0,43 0,35 0,36 1,14 0,38
N Tomar margarina y manteca 0,60 0,47 0,60 1,68 0,56
0 Pesar la margarina y manteca 0,42 0,40 0,46 1,28 0,43
p Vaciar los insumos en recipientes 0,12 0,13 0,80 1,05 0,35
Q Trasladarse hacia el almacén de materia prima 0,34 0,40 0,43 1,17 0,39
R Seleccionar y pesar los insumos pendientes 0,41 0,34 0,49 1,24 0,41
S Trasladar los recipientes y materia prima a produccion 0,65 0,60 0,62 1,87 0,62
T Verter los insumos en una cacerola (precremado) 0,43 0,43 0,45 1,31 0,44
Cremado U Trasladarse hacia el lavadero 1,10 0,78 1,08 2,96 0,99
\Vj Llenar y mediar el agua en jarras 0,45 0,39 0,50 1,35 0,45
W Gua n la cacrola hasa obtener una mezcla nomogénes | % 231 i 234
X Trasladarse a la maquina artesanal 0,44 0,46 0,46 1,37 0,46
Y Verter el cremado en la mezcladora 1,37 1,44 1,27 4,08 1,36
Mezclado Z Seleccionar la harina 0,63 0,73 0,73 2.08 0,69
AA Verter la harina en la mezcladora 1,75 1,42 1,72 4,88 1,63
AB Realizar el mezclad;eggIne(ljadrglaggér::r?cr);esanaI (mediante el 13,77 16,64 16,00 46,40 1547
AC Realizar el formado de Iazg:rlggi (mediante el pedaleo del 2343 26,81 27.04 77.28 25,76
Formado y coccion AD Cocinar las galletas (mediante el pedaleo del operario) 41,28 36,90 40,81 118,99 39,66
AE Verter las galletas en un recipiente 4,42 5,92 3,95 14,29 4,76
Enfriamiento AF Enfriar las galletas a temperatura ambiente 3,99 3,70 3,86 11,54 3,85
AG Trasladar las galletas a la zona de enlijado y empaquetado 0,57 0,72 0,65 1,94 0,65
Enlijado AH Elijar las galletas para que tengan la forma redonda 6,98 6,85 7,46 21,28 7,09
Al Trasladarse al almacén 0,43 0,41 0,41 1,25 0,42
Al Seleccionar las bolsas de pléastico y grapas 1,11 1,05 1,15 3,31 1,10
AK Trasladar las bolsas de plgxrsr,]t;)(;%ze%gzgas a la zona de enlijado y 1,30 1,33 1,62 4,26 1,42
AL Ordenar las galletas en las bolsas de plastico cuidadosamente 6,46 5,34 5,97 17,77 5,92
Empaquetado, | pp Sellar los productos 3,77 4,42 3,69 11,88 3,96
Eté?:;t.:gg y AN Trasladarse al almacén 0,51 0,58 0,49 1,59 0,53
) AN Seleccionar las cajas, etiquetas y cinta de embalaje 0,82 0,87 0,87 2,56 0,85
AO Trasladar las cajas, etiqt::rt]a;,ayéjéggge embalaje a la zona de 0,96 0,93 0,89 2.78 0,93
AP Realizar el encajado del producto terminado 4,51 5,10 4,90 14,52 4,84
AQ Inspeccionar el producto terminado 2,35 2,21 2,24 6,79 2,26
. AR Trasladar el producto terminado 2,78 2,96 3,04 8,78 2,93
Almacenamiento : ' ' ’ : ’
AS Almacenar el producto terminado 1,09 1,11 1,08 3,28 1,09
Total en minutos 136,62 138,87 142,88 418,37 139,46
Total en horas 2,32

Fuente: Elaboracién propia
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Resumen
@ Actividad Actual
Operacion 22
USA Univer;idad Catéliga Inspeccion 1
Santo Toribio de Mogrovejo Combinada 5
Area: Area de produccién Demora 1
Empresa: Empresa "El Nortefiito" Transporte 17
Realizado por: Carlos Enrique Alvarado Paz Almacenado 1
Producto: 1 cajas de galletas Chaplin / 100 galletas Chaplin Total 47
. L. Tiempoen
Procesos Listado de actividades minlE?OS O O ) |:> v
A Trasladarse hacia el almacén de materia prima 0,41 Lo
B Seleccionar los recipientes 0,09 [ e~
C Trasladar los recipientes al costado de la balanza 0,07 T
D Trasladarse hacia el almacén de materia prima 0,52 4
E Tomar la harina 0,71 e
F Trasladarse hacia la balanza 0,39 ———)
G Pesar la harina 0,40 | e
H Vaciar la harina en recipientes 0,21 —
I Trasladarse hacia el almacén de materia prima 0,37 ——
Pesado J Tomar de azlicar 0,58 — |
K Trasladarse hacia la balanza 0,43 T
L Pesar la azlcar 0,14 |
M Vaciar la azlcar en recipientes 0,14 o—
N Trasladarse hacia el almacén de materia prima 0,38 [ —T——
N Tomar margarina y manteca 056 —71 |
0 Pesar la margarina y manteca 0,43 ——e
P Vaciar los insumos en recipientes 0,35 —
Q Trasladarse hacia el almacén de materia prima 0,39 ——)
R Seleccionar y pesar los insumos pendientes 0,41 —]
S Trasladar los recipientes y materia prima a produccion 0,62 —e
T Verter los insumos en una cacerola (precremado) 0,44 o—
U Trasladarse hacia el lavadero 0,99 [ —t—
Cremado \ Llenar y mediar el agua en jarras 0,45 —T |
Mezclar el azlcar, acidos, esencia, margarina, manteca y sal L
W con el agua en la cacerola hasta obtener una mezcla 2,34
homogénea \\
X Trasladarse a la maquina artesanal 0,46 ——e
Y Verter el cremado en la mezcladora 1,36 — |
Z Seleccionar la harina 0,69 p
Mezclado -
AA Verter la harina en la mezcladora 1,63 p
AB Realizar el mezclado con la maquina grtesanal (mediante el 15,47 |
pedaleo del operario)
AC Realizar el formado de las galletas (mediante el pedaleo del 2576 |
Formado y operario) '
coccion AD Cocinar las galletas (mediante el pedaleo del operario) 39,66 p
AE Verter las galletas en un recipiente 4,76 —
Enfriamiento | AF Enfriar las galletas a temperatura ambiente 3,85 .
Enlijado AG | Trasladar las galletas a la zona de enlijado y empaquetado 0,65
AH Elijar las galletas para que tengan la forma redonda 7,09 o—]
Al Trasladarse al almacén 0,42 ——e
Al Seleccionar las bolsas de plastico y grapas 1,10 o——]
AK Trasladar las bolsas de plastico y grapas a la zona de enlijado L4 \\>'
y empaquetado ' |
Empaquetado, AL Ordenar las galletas en las bolsas de plastico 5,92 E
etiquetado y AM Sellar los productos, 3,96 I—
encajado AI}I _ Tras_ladars_e al almac_en _ 0,53 e
AN Seleccionar las cajas, etiguetas y cinta de embalaje 0,85 ——]
AO Trasladar las cajas, etiquetas y cinta de embalaje a la zona 093 \\>
de empaquetado ’ — |
AP Realizar el encajado del producto terminado 4,84
AQ Inspeccionar el producto terminado 2,26
Almacenamiento AR Trasladar el producto termir)ado 2,93 e
AS Almacenar el producto terminado 1,09
Total 22 1 5 1 17 1
139,46
Total en minutos 111,88 2,26 8,48 3,85 11,89 1,09
Total en horas 2,32 1,86 0,04 0,14 0,06 0,20 0,02

Fuente: Elaboracién propia



Anexo 12. Resumen de las actividades del proceso de produccion de las galletas Chaplin

Actividad Cantidad Tiempo Total
Operacion 22 111,88 min
Inspeccidn 1 2,26 min
Combinada 5 8,48 min
139,46 min | 2,32 horas
Demora 1 3,85 min
Transporte 17 11,89 min
Almacenado 1 1,09 min

Fuente: Elaboracion propia
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. . Mendozay
Indicadores Carrion Soplapuco Serrato Mayta ) ) Total
Quintanilla
Demanda insatisfecha -100,00% -100,00% - - -92,50% -97,50%
Capacidad utilizada 50,00% 16,67% - 24,24% - 30,30%
Produccion semanal 26,00% 16,67% - 24,29% 31,25% 24,55%
Falta de materiales -100,00% - - - - -100,00%
Eficiencia de materiales - 1,22% - - - 1,22%
Eficiencia de mano de obra 50,00% - - 23,81% - 36,90%
Actividades productivas 11,42% 10,36% 39,72% - - 20,50%
Actividades improductivas -66,12% -29,71% -16,80% - - -37,54%
Tiempo de ciclo -12,00% -1,71% -28,10% -7,35% -13,79% -12,59%
Fuente: Adaptado de Carrion [26], Soplapuco [17], Serrato [27], Mayta [16], Mendoza y Quintanilla [29]
Anexo 14. Matriz de metodologia de herramientas
Causa raiz Metodologia Herramientas Indicadores Valor actual Valor meta
Actividades productivas 90,45% > 91,00%
Actividades
ivi . . 9,55% < 9,00%
EIeyadas;ctltyldades Estudio de tiempos Hoja de tiempos improductivas
Improductivas Pérdidas econémicas por
actividades S/5.328,16 < S/ 1.000,00
improductivas




Tiempo normal
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,tb\us;nt?ia de Estantilgrizacién de Nive![ dneda:Fideazdes 0.00% 95,00%
estandarizacion iempo Tiempo estandar estandarizal
Demanda insatisfecha 8,57% 0,00%
Plan Maestro de FT -
Pérdidas econdmicas por
i L 22.847, ,00
o o Produccion (MPS) demanda insatisfecha S/22.847,00 SI0
Demanda insatisfecha'y | Planificaciony Control —
falta de materiales de la Produccion Productividad 74,57% > 80,00%
- Pérdidas econémicas por
Plan de Requerimiento falta de materiales S/ 11.390,00 S/0,00
de Materiales (MRP)
Eficiencia de materiales 82,47% > 85,00%

Fuente. Elaboracion propia. Los valores meta se adaptaron en base a lo obtenido en Soplapuco [17] y Fernandez



Anexo 15. Calculo del tiempo normal y del tiempo estandar
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Area: Produccion
Overacion: Elaboracion de las galletas
P ' Chaplin
VN - Producto: | 1 cajas de galletas Chaplin
USA U”'Ver§'ﬁiad Cato"‘%a Elaborado | 100 unidades de galletas
Santo Toribio de Mogrovejo por: Chaplin
Procesos Listado de actividades Tlemp(_) Tiempo Tlgmpo
promedio normal estandar
A Trasladarse hacia e! almacén de materia 0,41 0,41 0,46
prima
B Seleccionar los recipientes 0,09 0,09 0,10
c Trasladar los recipientes al costado de la 0,07 0,07 0,08
balanza
D Trasladarse hacia e! almacén de materia 0,41 0,41 0,46
prima
Pesado E Tomar la harina, azlicar, margarina, 2.06 2,04 2,29
manteca y otros insumos
F Trasladarse hacia la balanza 0,41 0,41 0,46
G Pesar la harina, az(car, margarina, manteca 1,18 116 131
y otros insumos
H Vaciar la harlng, az(icar, margarina, 0,70 0,69 0,78
manteca y otros insumos en recipientes
s Trasladar los reC|p|ente§ y materia prima a 0,62 0,62 0,70
produccion
T Verter los insumos en una cacerola 0,44 0,43 0,48
(precremado)
U Trasladarse hacia el lavadero 0,99 0,98 1,10
Cremado - -
\% Llenar y medir el agua en jarras 0,45 0,44 0,50
Mezclar el azcar, &cidos, esencia,
W | margarina, manteca y sal con el agua en la 2.34 231 2.60
cacerola hasta obtener una mezcla
homogénea
X Trasladarse hacia la maquina artesanal 0,46 0,45 0,51
Y Verter el cremado en la mezcladora 1,36 1,35 1,51
Z Seleccionar la harina 0,69 0,69 0,77
Mezclado AA Verter la harina en la mezcladora 1,63 1,61 1,81
Realizar el mezclado con la méaquina
AB artesanal (mediante el pedaleo del 15,47 15,31 17,21
operario)
AC Reall_zar el formado de las galleyas 2576 25 50 28,65
(mediante el pedaleo del operario)
Formado y Cocinar las galletas (mediante el pedal
coccion AD ocinar las galletas (me_ iante el pedaleo 39,66 39.27 4412
del operario)
AE Verter las galletas en un recipiente 4,76 4,72 5,30
Enfriamiento | AF | Enfriar las galletas a temperatura ambiente 3,85 3,81 4,28




Trasladar las galletas a la zona de enlijado
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AG y empagquetado 0,65 0,64 0,72
Enlijado -
AH Enlijar las galletas para que tengan la 7.09 7.02 7.89
forma redonda
Al Trasladarse al almacén 0,47 0,47 0,53
AJ Selecc_:lonar_ las bolsas_de pléstico, grapas, 1,96 1,04 218
cajas, etiquetas y cinta de embalaje
Trasladar bolsas de plastico, grapas, cajas,
AK | etiquetasy cinta de embalaje a la zona de 1,17 1,16 1,31
enlijado y empaquetado
Empaquetado, Ordenar las gallet. las bolsas d
etiquetado rdenar las galletas en las bolsas de
e?wajado ¥ AL plastico cuidadosamente 5,92 5,86 6,59
AM Sellar los productos 3,96 3,92 4,40
AP Encajar el producto terminado 4,84 4,79 5,38
AQ Inspeccionar el producto terminado 2,26 2,24 2,52
. AR Trasladar el producto terminado 2,93 2,90 3,25
Almacenamiento -
AS Almacenar el producto terminado 1,09 1,08 1,22
Total en minutos 136,16 134,80 151,46
Total en horas 2,27 2,25 2,52

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 16. Diagrama de actividades después de la mejora

Resumen
@ Actividad Actual
Operacion 17
USA Universidad Catdlica Inspeccion 1
Santo Toribio de Mogrovejo Combinada 2
Area: Area de produccion Demora 1
Empresa: Empresa "El Nortefiito" Transporte 11
Realizado por: Carlos Enrique Alvarado Paz Almacenado 1
Producto: 1 cajas de galletas Chaplin / 100 galletas Chaplin Total 33
Procesos Listado de actividades Tiempoen O ) ) |:> v
minutos N
A Trasladarse hacia el almacén de materia prima 0,46 1
B Seleccionar los recipientes 0,10 — |
C Trasladar los recipientes al costado de la balanza 0,08 e
D Trasladarse hacia el almacén de materia prima 0,46 4
£ Tomar la harina, azlcar, margarina, manteca y otros 229 |
Pesado insumos ' D
F Trasladarse hacia la balanza 0,46 —)
Pesar la harina, azlicar, margarina, manteca y otros
G . 131
insuMos |
Vaciar la harina, azlicar, margarina, manteca y otros
H : gar y 078 —
iNsSuMos en recipientes ]
S | Trasladar los recipientes y materia prima a produccion 0,70 ——e
T Verter los insumos en una cacerola (precremado) 0,48 — |
U Trasladarse hacia el lavadero 1,10 ——
Cremado \Y Llenar y medir el agua en jarras 0,50 — 1 |
Mezclar el azucar, &cidos, esencia, margarina, manteca y L
W | sal con el agua en la cacerola hasta obtener una mezcla 2,60
z \
homogénea [
X Trasladarse hacia la maquina artesanal 0,51 —
Y Verter el cremado en la mezcladora 1,51 —
Z Seleccionar la harina 0,77 p
Mezclado -
AA Verter la harina en la mezcladora 1,81 p
AB Realizar el mezclado con la maquina artesanal (mediante 1701 |
el pedaleo del operario) '
AC Realizar el formado de las gallet_as (mediante el pedaleo 28,65 |
Formado y del operario)
coccion AD | Cocinar las galletas (mediante el pedaleo del operario) 44,12 p
AE Verter las galletas en un recipiente 5,30 —
Enfriamiento | AF Enfriar las galletas a temperatura ambiente 4,28 e
Trasladar las galletas a la zona de enlijado
i} AG g jacoy 0,72 ~.
Enlijado empaquetado
AH | Enlijar las galletas para que tengan la forma redonda 7,89 —
Al Trasladarse al almacén 0,53 —e
Seleccionar las bolsas de plastico, grapas, cajas, etiquetas
Al Jep grapas, cajas, etiq 2,18 —T
y cinta de embalaje I
Trasladar bolsas de plastico, grapas, cajas, etiquetas D
Empaquetado, | AK | . > e P grapas, cay q y 131 I
etiquetado y cinta de embalaje a la zona de enlijado y empaquetado
. Ordenar las galletas en las bolsas de plastico |
encajado AL . 6,59 )
cuidadosamente
AM Sellar los productos 4,40 )
AP Encajar el producto terminado 5,38 ‘
AQ Inspeccionar el producto terminado 2,52
. AR Trasladar el producto terminado 325
Almacenamiento -
AS Almacenar el producto terminado 1,22
Total 17 1 2 1 11 1
151,46
Total en minutos 124,68 2,52 9,20 4,28 9,56 1,22
Total en horas 2,52 2,08 0,04 0,15 0,07 0,16 0,02

Fuente: Elaboracién propia




Anexo 17. Gestion de inventario a través del modelo EOQ
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Insumos Pv D Co (S) Cc (H) Q* N Tc CA CT (Pv + CA)
Harina S/ 222 23268 S/ 3,00| S/ 55,00 50,4 461,8 0,6 S/2.771,00| S/ 54.425,96
Azlcar S/ 210 9307 S/ 350 | S/ 40,00 40,4 230,6 1,1 S/1.614,32| S/ 21.159,44

Acidos y esencia S/ 10,80 78 S/ 150 | S/ 25,00 31 25,4 10,2 S/ 76,27 | S/ 913,92
Margarina S/ 14,50 1745 S/ 250 S/ 20,00 20,9 83,5 3,1 S/ 417,74 | S/ 25.721,69
Manteca S/ 599 2133 S/ 1,30 | S/ 55,00 10,0 212,4 1,2 S/ 552,27 | S/ 13.328,34

Sal S/ 1,89 23 S/ 130| S/ 12,50 2,2 10,6 24,6 S/ 2750 S/ 71,48

Cajas S/ 015 3878 S/ 050| S/ 150 50,8 76,3 34 S/ 76,27 | S/ 657,97

Bolsas de plastico (millar) | S/ 11,50 582 S/ 150| S/ 4,50 19,7 29,5 8,8 S/ 8862| S/ 6.778,17
Etiquetas (millar) S/ 9,00 427 S/ 050| S/ 4,00 10,3 41,3 6,3 S/ 4131| S/ 3.880,53
Grapas (millar) S/ 1,27 776 S/ 300| S/ 11,50 20,1 38,6 6,7 S/ 231,34 S/ 1.213,76
Bal6n de gas S/ 69,00 30 S/ 1,00| S/ 14,00 2,1 14,5 18,0 S/ 2890 S/ 2.087,22

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 18. Gestion de inventario a través del modelo EOQ
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TENDENCIA DE LA DEMANDA DE GALLETAS CHAPLIN
DURANTE EL PERIODO 2017-2021

3850
3797
3800 y = 90.5x + 3425.5
3750
3700
3650
3600
3550
3500
3450
3400
3350
2017 2018 2019 2021
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 19. Prondstico de la demanda anual a través de regresion lineal
Periodo Afio Demanda Prondstico Error
2017 1 3518 3516 0,06%
2018 2 3612 3607 0,15%
2019 3 3680 3697 -0,46%
2021 4 3797 3788 0,25%
2022 5 3878

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 20. Participacion promedio de la demanda en funcion a cada mes

Meses 2017 2018 2019 2021 Participacién
Enero 7,93% 7,83% 4,65% 6,98% 6,85%
Febrero 6,14% 7,50% 6,88% 6,58% 6,78%
Marzo 6,34% 7,53% 6,28% 7,69% 6,96%
Abril 8,67% 9,55% 11,33% 8,35% 9,48%
Mayo 11,14% 10,41% 10,03% 10,11% 10,42%
Junio 10,12% 9,36% 8,34% 11,06% 9,72%
Julio 11,85% 8,75% 11,52% 10,24% 10,59%
Agosto 8,53% 9,08% 10,43% 10,27% 9,58%
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Setiembre 7,59% 8,36% 8,80% 7,58% 8,08%
Octubre 6,42% 8,17% 7,55% 6,56% 7,18%
Noviembre 7,67% 7,03% 6,01% 7,32% 7,01%
Diciembre 7,59% 6,42% 8,18% 7,24% 7,36%
Total 100,00%
Fuente: Elaboracién propia
Anexo 21. Pronostico de la demanda mensual durante el afio 2022
Meses Participacién 2022
Enero 6,85% 266
Febrero 6,78% 263
Marzo 6,96% 270
Abril 9,48% 367
Mayo 10,42% 404
Junio 9,72% 377
Julio 10,59% 411
Agosto 9,58% 371
Setiembre 8,08% 314
Octubre 7,18% 278
Noviembre 7,01% 272
Diciembre 7,36% 285
Total 100,00% 3878
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 22. Planificacion de la produccién del afio 2022
Meses Semanas Total Media | Media I\/-Ied.ia
1 2 3 4 mensual | semanal | diaria
Enero 66 67 66 67 266
Febrero 66 66 66 65 263
Marzo 67 67 68 68 270
Abril 91 92 92 92 367
Mayo 101 101 101 101 404 33 o s
Junio 95 94 94 94 377
Julio 102 103 103 103 411
Agosto 93 93 93 92 371




Setiembre 78 79 78 79 314

Octubre 69 70 69 70 278
Noviembre 68 68 68 68 272
Diciembre 72 71 71 71 285
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Fuente: Elaboracion propia

Anexo 23. Bill of materials (BOM) de una Caja de Galletas Chaplin

NIVEL 1

NIVEL 2

NIVEL 3

Caja de galletas
1 Chaplin de 100

unidades

0,2 Masa

1 Empaque

1 Otros

6,0
2,4
20,0
2,1
0,45
0,55
0,006

1,0
0,2
0,1
0,2

0,008

kg de harina
kg de azlcar

ml de &cidos y esencia

L de agua
kg de margarina
kg de manteca

kg de sal

unid de cajas
mill bolsas de plastico
mill de etiquetas

mill de grapas

unid de balén de gas

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 24. Bill of materials (BOM) de una Caja de Galletas Chaplin

Tiempo
) ) Demanda | Demanda
Existencias | Stock de ) ) de Lote de )
Avrticulo o ) media media Unidad
iniciales seguridad entrega | compra
mensual | semanal .
mMAaximo
Harina 35 243 1938 486 0,5 50 kg
Azlcar 12 97,2 775,20 194,40 0,5 50 kg
Acidos y esencia 0,4 0,81 6,46 1,62 0,5 3 L
Margarina 0,65 18,225 145,35 36,45 0,5 20 kg
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Manteca 0,7 22,275 177,65 44 55 0,5 10 kg

Sal 0,12 0,243 1,94 0,49 0,5 2 kg
Cajas 17 81 323 81 1 50 unid
Bolsas de plastico 2,9 12,15 48,45 12,15 1 20 mill
Etiquetas 1,55 8,91 35,53 8,91 1 10 mill
Grapas 1,23 16,2 64,60 16,2 1 20 mill
Balon de gas 0 0,311538462 2,48 0,62 0,5 2 unid

Fuente: Elaboracion propia



61

Anexo 25. Plan maestro para la produccion de cajas de galletas Chaplin

Periodo Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
1123|456 |7|8|9(10(11|12|13|14(15|16| 17 |18 | 19| 20 (21(22(23|24| 25| 26 | 27 | 28 |29|30|31|32|33|34(35|36|37(38[39|40|41|42|43|44|45|46|47|48

Inventario inicial 0|9|7|11|9|8|7(|11(11|9|7|9|11({10|23|11| 9 |13 | 12| 11 |10|10|21|12| 13| 11| 13| 15 |12|9 |11|13|11|8 |9 |11|12|8|8|9|9|11/8|10|7|10|,9|8
Pronostico 66 |67 |66 | 67|66 |66 |66|65|67|67|68|68|91(92|92|92|101|101|101|101|95|94|94|94|102|103|103|103[93(93(93|92|78|79|78|79|69|70|69|70|68|68|68|68|72|71|71|71
Stock de seguridad (SS) T\V7|\7\y7|\7|\7\7\7(7|7|7|7/9(9]9|9|10|10|10|10(10{9|9|9|10|10|10|10|9|9|9|9(8 |8 |88 |7 |7 |7|\7T| 7|7\ 7T|\T7T |7 |7 |T|7
Inventario final 9|7|11,9|8 |7 (11119 7|9 |11|10(13|11|9 | 13|12 | 11|10 |10|11|22|13| 11|13 | 15|12 |9 |11|13|11(8|9|11|12|8|8|9|9|11|8|10|7|10|9 8|7
MPS 75|65|70|65|65|65|70|65|65|65|70|70|90|95|90|90|105| 100|100 |100|95{95|95|95|100|105|105|100|90|95|95|90|75|80|80|80|65|70|70|70|70|65|70|65|75|70|70|70

Fuente: Elaboracion propia
Anexo 26. Plan de requerimiento de materiales (MRP)

Componente 1.1: Masa

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Periodo
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
Requeri mientos 15 13 14 13 13 13 14 13 13 13 14 14 18 19 18 18 21 20 20 20 19 19 19 19 20 21 21 20 18 19 19 18 15 16 16 16 13 14 14 14 14 13 14 13 15 14 14 14

Componente 1.2: Empaque

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Periodo
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31 | 32 | 33 | 34 | 35 | 36 | 37 | 38 | 39 | 40 | 41 | 42 | 43 | 44 | 45 | 46 | 47 | 48
Requerimientos 75 | 65 | 70 | 65 | 65 | 65 | 70 | 65 | 65 | 65 | 70 | 70 | 90 | 95 | 90 | 90 | 105 | 100 | 100 | 100 | 95 | 95 | 95 | 95 | 100 | 105 | 105 [ 100 | 90 | 95 | 95 | 90 | 75 | 80 | 80 | 80 | 65 [ 70 [ 70 | 70 | 70 | 65 | 70 | 65 | 75 | 70 | 70 | 70

Componente 1.3: Otro

g Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Periodo

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 [ 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31 | 32 | 33 | 34 | 35 | 36 | 37 | 38 | 39 | 40 | 41 | 42 | 43 | 44 | 45 | 46 | 47 | 48
Requerimientos 75 | 65 | 70 | 65 | 65 | 65 | 70 | 65 | 65 | 65 | 70 | 70 | 90 | 95 | 90 | 90 | 105 | 100 | 100 | 100 | 95 | 95 | 95 | 95 | 100 | 105 | 105 [ 100 | 90 | 95 | 95 | 90 | 75 | 80 | 80 | 80 | 65 [ 70 [ 70 | 70 | 70 | 65 | 70 | 65 | 75 | 70 | 70 | 70

Componente 1.1.1: Harina

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Periodo
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31 | 32 | 33 | 34 | 35 | 36 | 37 | 38 | 39 | 40 | 41 | 42 | 43 | 44 | 45 | 46 | 47 | 48
Requerimientos 450 | 390 | 420 | 390 | 390 | 390 | 420 | 390 | 390 | 390 | 420 | 420 | 540 | 570 | 540 | 540 | 630 | 600 | 600 | 600 | 570 | 570 | 570 | 570 | 600 | 630 | 630 | 600 | 540 | 570 | 570 | 540 | 450 | 480 | 480 | 480 | 390 | 420 | 420 | 420 | 420 | 390 | 420 | 390 | 450 | 420 | 420 | 420

Inventario diSpOnib|e 35 | 285 | 245 | 275 | 285 | 245 | 255 | 285 | 245 | 255 | 265 | 245 | 275 | 285 | 265 | 275 | 285 | 255 | 255 | 255 | 255 | 285 | 265 | 245 | 275 | 275 | 245 | 265 | 265 | 275 | 255 | 285 | 245 | 245 | 265 | 285 | 255 | 265 | 245 | 275 | 255 | 285 | 245 | 275 | 285 | 285 | 265 | 245

Stock de seguridad 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243 | 243

Stock final 285 | 245 | 275 | 285 | 245 | 255 | 285 | 245 | 255 | 265 | 245 | 275 | 285 | 265 | 275 | 285 | 255 | 255 | 255 | 255 | 285 | 265 | 245 | 275 | 275 | 245 | 265 | 265 | 275 | 255 | 285 | 245 | 245 | 265 | 285 | 255 | 265 | 245 | 275 | 255 | 285 | 245 | 275 | 285 | 285 | 265 | 245 | 275

Requerimientos Netos | 658 | 348 | 418 | 358 | 348 | 388 | 408 | 348 | 388 | 378 | 398 | 418 | 508 | 528 | 518 | 508 | 588 | 588 | 588 | 588 | 558 | 528 | 548 | 568 | 568 | 598 | 628 | 578 | 518 | 538 | 558 | 498 | 448 | 478 | 458 | 438 | 378 | 398 | 418 | 388 | 408 | 348 | 418 | 358 | 408 | 378 | 398 | 418

Recepcic')n del pEdidO 700 | 350 | 450 | 400 | 350 | 400 | 450 | 350 | 400 | 400 | 400 | 450 | 550 | 550 | 550 | 550 | 600 | 600 | 600 | 600 | 600 | 550 | 550 | 600 | 600 | 600 | 650 | 600 | 550 | 550 | 600 | 500 | 450 | 500 | 500 | 450 | 400 | 400 | 450 | 400 | 450 | 350 | 450 | 400 | 450 | 400 | 400 | 450

Pedido a colocar 350 | 450 | 400 | 350 | 400 | 450 | 350 | 400 | 400 | 400 | 450 | 550 | 550 | 550 | 550 | 600 | 600 | 600 | 600 | 600 | 550 | 550 | 600 | 600 [ 600 | 650 | 600 | 550 | 550 | 600 | 500 | 450 | 500 | 500 | 450 | 400 | 400 | 450 | 400 | 450 | 350 | 450 | 400 | 450 | 400 | 400 | 450

Componente 1.1.2: Aziicar

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Periodo
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31 | 32 | 33 | 34 | 35 | 36 | 37 | 38 | 39 | 40 | 41 | 42 | 43 | 44 | 45 | 46 | 47 | 48
Requerimientos 180 | 156 | 168 | 156 | 156 | 156 | 168 | 156 | 156 | 156 | 168 | 168 | 216 | 228 | 216 | 216 | 252 | 240 | 240 | 240 | 228 | 228 | 228 | 228 | 240 | 252 | 252 | 240 | 216 | 228 | 228 | 216 | 180 | 192 | 192 | 192 | 156 | 168 | 168 | 168 | 168 | 156 | 168 | 156 | 180 | 168 | 168 | 168

Inventario diSpOnible 12 | 132 | 126 | 108 | 102 | 146 | 140 | 122 | 116 | 110 | 104 | 136 | 118 | 102 | 124 | 108 | 142 | 140 | 100 | 110 | 120 | 142 | 114 | 136 | 108 | 118 | 116 | 114 | 124 | 108 | 130 | 102 | 136 | 106 | 114 | 122 | 130 | 124 | 106 | 138 | 120 | 102 | 146 | 128 | 122 | 142 | 124 | 106
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Stock de seguridad 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97 97
Stock final 132 | 126 | 108 | 102 | 146 | 140 | 122 | 116 | 110 | 104 | 136 | 118 | 102 | 124 | 108 | 142 | 140 | 100 | 110 | 120 | 142 | 114 | 136 | 108 | 118 | 116 | 114 | 124 | 108 | 130 | 102 | 136 | 106 | 114 | 122 | 130 | 124 | 106 | 138 | 120 | 102 | 146 | 128 | 122 | 142 | 124 | 106 | 138
F?equerirnientos Netos | 265 | 121 | 139 | 145 | 151 | 107 | 125 | 131 | 137 | 143 | 161 | 129 | 195 | 223 | 189 | 205 | 207 | 197 | 237 | 227 | 205 | 183 | 211 | 189 | 229 | 231 | 233 | 223 | 189 | 217 | 195 | 211 | 141 | 183 | 175 | 167 | 123 | 141 | 159 | 127 | 145 | 151 | 119 | 125 | 155 | 123 | 141 | 159
F?ecepcién del pedido 300 | 150 | 150 | 150 | 200 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 200 | 150 | 200 | 250 | 200 | 250 | 250 | 200 | 250 | 250 | 250 | 200 | 250 | 200 | 250 | 250 | 250 | 250 | 200 | 250 | 200 | 250 | 150 | 200 | 200 | 200 | 150 | 150 | 200 | 150 | 150 | 200 | 150 | 150 | 200 | 150 | 150 | 200
Pedido a colocar 150 | 150 | 150 | 200 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 200 | 150 | 200 | 250 | 200 | 250 | 250 | 200 | 250 | 250 | 250 | 200 | 250 | 200 | 250 | 250 | 250 | 250 | 200 | 250 | 200 | 250 | 150 | 200 | 200 | 200 | 150 | 150 | 200 | 150 | 150 | 200 | 150 | 150 | 200 | 150 | 150 | 200
Componente 1.1.3: Acidos y esencia

. Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Periodo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
Requeﬂnﬂemos 1513|114 |13 |13 |13 |14 (13|13 |13 |14 |14 |18 | 19| 18 | 18 | 21 2 2 2 19 | 19 | 19 | 19 2 21 | 21 2 1,8 | 19 | 19 18 | 15 16 | 1,6 16 | 1,3 14 (14 | 14 | 14 | 13 14 | 13 | 15 14 | 14 | 14
Invanaﬂodbpombm 04119 |06 |22 |09 |26| 13|29 | 16 | 33 2 36 (22 |34 |15 |27 (09| 18 [ 28|38 | 18 | 29 1 21 [ 32|12 | 21 3 1 22 | 33 14 | 26 111125 ] 09| 23 1 2,6 12 | 28 | 14 | 31 17134 |19 | 35|21
Sumkdeseguﬂdad 08 (o08)|08)|08)|08) 08|08 08)|08)|08) 08|08 08 08|08 08|08 08|08 |08 |08|08)|08)|08]|08 0808 08 08)|08]|08)|08 080808 08|08 08 08|08 08|08 08/ 08]|08]|08]|08]08
Stock final 19106 |22 |09 |26 | 13|29 |16 | 33 2 36 | 22|34 |15 |27 09|18 | 28 (38| 18 | 29 1 21 | 32| 12 | 21 3 1 22 [ 33|14 |26 |11 |25 |09 |23 1 26 | 12 | 28 14 | 31 17 [ 34|19 | 35| 21 | 37
Requerhnientos Netos | 2 0 2 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 1 0 2 1 0 0 1 0 2 1 0 2 1 0 2 1 0 1 0 1 0 2 0 1 0 1 0 1 0 0 0 0 0 0
Recepciondel pedido | 3 (0 | 3 |o0o |3 |o0o|3|o0o|3|0o|3|o0o|3|0o|3|]o0o|3|3|3|o|s3|]o|3|3]|]o|3|[3|o|3|3|]o|3]o]|3|o0o|[3]|]o|3|]o0o]|3|0o]|3|o0|3]o0o]|3]o0]s3
Pedido a colocar 3 3 3 3 3 3 3 3] 3 3 3 |3 3| 3 3 |3 3 3 3 3 3 3 3 3 3
Componente 1.1.4: Margarina

. Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Periodo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
Requerimientos 3381293 (315|293 (293 (293|315|293|293|293|315(315|405 428|405 |405 | 473|450 | 450|450 |428 | 428 | 428 | 428 | 450 | 47,3 | 47,3 | 450 | 40,5 | 42,8 | 42,8 | 40,5 | 33,8 | 36,0 | 36,0 | 36,0 | 29,3 | 31,5 | 31,5 | 31,5 | 31,5293 | 315|293 | 338 | 31,5 | 31,5 | 315
Inventario disponible 0,7 [ 269|377 |262 (369|277 (184 (269|377 |284|192|277 (362|357 329|324 319|247 |197 347|297 269 242|214 |187 [33,7 264|192 342 (337|309 |282|277(339|379 219|259 |367|252]337|222|307|21,4|299]207]|269]354]239
Stock de seguridad 18,2182 (18,2 (182|182 | 18,2 | 182 | 182 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 182 | 182 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 182 | 182 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 182 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2 | 18,2
Stock final 26,9 | 37,7 | 26,2 | 369 | 27,7 | 184 | 26,9 | 37,7 | 28,4 | 19,2 | 27,7 | 36,2 | 35,7 | 329 | 32,4 | 31,9 | 24,7 | 19,7 | 34,7 | 29,7 | 26,9 | 24,2 | 21,4 | 18,7 | 33,7 | 26,4 | 19,2 | 34,2 | 33,7 | 30,9 | 28,2 | 27,7 | 33,9 | 379 | 21,9 | 25,9 | 36,7 | 25,2 | 33,7 | 22,2 | 30,7 | 21,4 | 29,9 | 20,7 | 26,9 | 35,4 | 23,9 | 32,4
F?eqlJerinqientos Netos | 51 21 12 21 11 20 31 21 10 19 31 22 23 25 26 26 34 39 44 29 31 34 37 40 45 32 39 44 25 27 30 31 24 20 16 32 22 13 25 16 28 17 28 18 31 23 14 26
Recepcic’)n del pedido 60 40 20 40 20 20 40 40 20 20 40 40 40 40 40 40 40 40 60 40 40 40 40 40 60 40 40 60 40 40 40 40 40 40 20 40 40 20 40 20 40 20 40 20 40 40 20 40
Pedido a colocar 40 20 40 20 20 40 40 20 20 40 40 40 40 40 40 40 40 60 40 40 40 40 40 60 40 40 60 40 40 40 40 40 40 20 40 40 20 40 20 40 20 40 20 40 40 20 40
Componente 1.1.5: Manteca

. Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Periodo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
Requerimientos 41,3358 (385|358 (358 (358|385 |358|358|358(385(385|495 (523|495 |495 |578 |550 |550|550|523]523|523|523|550|578 578 550|495 |523 |523|495 413 |44,0| 440|440 358|385 3385|385 |385]|358]|385]|358|41,3|385| 385|385
Inventario disponible 0,7 [ 295|237 | 252|295 |237 (280 (295|237 |280|322|237 252|257 |235|240 245|267 |37 (267|317 294 (272|249 |227|27,7(299 (322|272 |27,7|254|232 (237|224 284 |244|304 |247|262 277|292 307|249 |264]|307]|294]|309]224
Stock de seguridad 2231223 (223|223 (223 223|223 (223223223223 223|223 223223223 223|223|223|223|223|223|223|223|223|223/|223(223|223/|223|223|223|223|223]|223|223|223/|223|223|223]|223|223|223]|223]223]|223]223]223
Stock final 29,5 (23,7 | 252 | 29,5 | 23,7 | 28,0 | 29,5 | 23,7 | 28,0 | 32,2 | 23,7 | 25,2 | 25,7 | 23,5 | 24,0 | 24,5 | 26,7 | 31,7 | 26,7 | 31,7 | 29,4 | 27,2 | 24,9 | 22,7 | 27,7 | 29,9 | 32,2 | 27,2 | 27,7 | 25,4 | 23,2 | 23,7 | 22,4 | 28,4 | 24,4 | 30,4 | 24,7 | 26,2 | 27,7 | 29,2 | 30,7 | 24,9 | 26,4 | 30,7 | 29,4 | 30,9 | 22,4 | 23,9
Requerimientos Netos | 62,8 | 28,6 | 37,1 | 32,8 | 28,6 | 34,3 | 32,8 | 28,6 | 34,3 | 30,1 | 28,6 | 37,1 | 46,6 | 48,8 | 48,3 | 47,8 | 55,6 | 50,6 | 45,6 | 50,6 | 42,8 | 45,1 | 47,3 | 49,6 | 54,6 | 52,3 | 50,1 | 45,1 | 44,6 | 46,8 | 49,1 | 48,6 | 39,8 | 43,8 | 37,8 | 41,8 | 27,6 | 36,1 | 34,6 | 33,1 | 31,6 | 27,3 | 358 | 31,6 | 32,8 | 31,3 | 29,8 | 38,3
Recepcion del pedido | 70 | 30 | 40 | 40 | 30 | 40 | 40 | 30 | 40 | 40 | 30 | 40 | 50 | 50 [ 50 | 50 | 60 | 60 | 50 | 60 | 50 | 50 | 50 | 50 [ 60 | 60 | 60 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 40 | 50 | 40 | 50 | 30 | 40 | 40 | 40 | 40 | 30 | 40 | 40 | 40 | 40 | 30 | 40
Pedido a colocar 30 40 40 30 40 40 30 40 40 30 40 50 50 50 50 60 60 50 60 50 50 50 50 60 60 60 50 50 50 50 50 40 50 40 50 30 40 40 40 40 30 40 40 40 40 30 40
Componente 1.1.6: Sal

Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre

Periodo

5‘6‘7‘8

9‘10‘11‘12

13|l4|15|16

l7|18|19|20

21|22|23|24

25|26|27|28

29|30|31‘32

33‘34‘35‘36

37‘38‘39‘40

41‘42‘43‘44

45‘46‘47‘48
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Requerimientos 0o5(04)|04|04)|04|04)|04(|04)|04|04)|04|04|05(|06|O05|05]|06|06]|O06)|06]|O06)|06]|O06)|06]|O06)|06]|O06] 06|05 |06]|O06] |05|05]|05|05)|05|04)|04|04)|04|04)|04|04]|04(|05]|04]|04]|04
Inventario diSpOﬂible 01117 (1309 |05 |21 17 13109 (05|21 |17 |13 |07 (22|16 |11 |04 |18 | 12|06 |21 |15|09 |04 |18 (|11 |05 (|19 | 14|08 | 22| 17 12 (08| 03| 18 14 |10 | 06 | 21 | 1,7 13109 |05 | 21 17 | 1,2
Stock de seguridad 02(02|02|02|02(|02|02(|02)]02(|02)|02]|02|02|02|02]|02]|02|02]|02|02]|02)|02|02|02|02|02]02] 0202|0202 |02|02]|02|02])02(02]02|02]|02]02]02]02]|02]|02]|02]02]|02
Stock final 1713|109 |05 |21 |17 |13 (09|05 |21 |17 |13 (07 (22|16 |11 |04 |18 |12 |06 |21 |15 09|04 | 18|11 |05 (|19 | 14| 08 | 22 17112 | 08| 03 18 | 14 | 10 | 06 | 21 17113109 |05 ] 21 17 12 | 08
Requerimientos Netos | 06 | 00 | 00 | 00 | 02 [ 00| 00 | 00 (00 |O1]| 00| 00|00 |O1|00(f0O00|O00]|O041]|00|00|02|00|f00]]00]|O05|00|00|03]|00(f00]|00]|O00(f00|00]|00]05|00]00/00(f01|00]|00]00]|00]|02]00]00]00
Recepcién del pedido 2 0 0 0 2 0 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 2 0 0 0 2 0 0 2 0 0 2 0 0 0 0 2 0 0 0 2 0 0 0 0 2 0 0 0
Pedido a colocar 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Componente 1.2.1: Cajas

. Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Periodo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
Requeri mientos 75 65 70 65 65 65 70 65 65 65 70 70 90 95 90 90 | 105 | 100 | 100 | 100 | 95 95 95 95 | 100 | 105 | 105 | 100 | 90 95 95 90 75 80 80 80 65 70 70 70 70 65 70 65 75 70 70 70
Inventario disponible 17 92 | 127 | 107 | 92 127 | 112 | 92 | 127 | 112 | 97 | 127 | 107 | 117 | 122 | 82 92 87 87 87 87 92 97 | 102 | 107 | 107 | 102 | 97 97 | 107 | 112 | 117 | 127 | 102 | 122 | 92 | 112 | 97 | 127 | 107 | 87 | 117 | 102 | 82 | 117 | 92 | 122 | 102
Stock de seguridad 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81 81
Stock final 92 | 127 | 107 | 92 127 | 112 | 92 127 | 112 | 97 | 127 | 107 | 117 | 122 | 82 92 87 87 87 87 92 97 | 102 | 107 | 107 | 102 | 97 97 | 107 | 112 | 117 | 127 | 102 | 122 | 92 112 | 97 127 | 107 | 87 117 | 102 | 82 | 117 | 92 | 122 | 102 | 82
Requerimientos Netos | 139 | 54 24 39 54 19 39 54 19 34 54 24 64 59 49 89 94 94 94 94 89 84 79 74 74 79 84 84 74 69 64 54 29 59 39 69 34 54 24 44 64 29 49 64 39 59 29 49
Recepcién del pedido 150 | 100 | 50 50 | 100 | 50 50 | 100 | 50 50 | 100 | 50 | 100 | 100 | 50 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 50 | 100 | 50 | 100 | 50 | 100 | 50 50 | 100 | 50 50 | 100 | 50 | 100 | 50 50
Pedido a colocar 100 | 50 50 | 100 | 50 50 | 100 | 50 50 | 100 | 50 | 100 [ 100 | 50 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 50 | 100 | 50 | 100 [ 50 | 100 | 50 50 | 100 | 50 50 | 100 | 50 | 100 | 50 50
Componente 1.2.2: Bolsas de plastico

. Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Periodo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
Requerimientos 11,3 98 (105 98 | 98 | 98 |105| 98 | 98 | 98 | 105|105 | 135|143 | 135 | 135 | 158 | 150 | 150 | 150 | 143 | 143 | 143 | 143 | 150 | 158 | 158 | 150 | 13,5 | 143 | 143 | 135 | 11,3 | 120 | 12,0 | 120 | 98 | 10,5| 10,5 | 105|105 | 98 | 105 | 98 | 11,3 | 10,5 | 10,5 | 10,5
Inventario diSpOnibIe 29 (31,7219 |31,4 (21,7 (319|222 (317|219 |122| 224|319 (214279137 202|267 (309|159 (209|259 317 174|232 (289|139 |182 |224 (274|139 |19,7|254 (319|207 287 |16,7|247|149 | 244|139 |234 (129|232 |127|229|317|212]|307
Stock de seguridad 1221122 (122 (122|122 | 122 | 122 | 122 | 12,2 [ 12,2 | 122 | 122 | 122 | 122 | 12,2 | 12,2 | 12,2 | 122 | 122 | 122 | 122 | 12,2 | 12,2 | 122 | 122 | 122 | 122 | 12,2 | 12,2 | 12,2 | 122 | 122 | 122 | 12,2 | 12,2 | 12,2 | 12,2 | 12,2 | 122 | 122 | 122 | 12,2 | 12,2 | 12,2 | 12,2 | 12,2 | 12,2 | 12,2
Stock final 31,7219 31,4 | 21,7 {319 | 222|317 (219|122 | 224|319 |214|279 (137|202 | 26,7 | 309|159 |209 |259 |317 (174 (232|289 | 139 | 18,2 |224 | 274 | 13,9 | 19,7 | 25/4 | 31,9 | 20,7 | 28,7 | 16,7 | 24,7 | 149 | 24,4 | 139 | 23,4 | 12,9 | 23,2 | 12,7 | 22,9 | 31,7 | 21,2 | 30,7 | 20,2
Requerimientos Netos | 205 | 00 | 08 | 00 | 03 [ 00 [ 05 | 00 | 00 | 98 | 03 | 00 | 43 | 00 |120| 55 | 1,3 | 00 [113| 63 [ 05 [ 00 [ 90 | 33 | 00 [140| 98 | 48 | 00 |125| 68 | 03 | 00 [ 35 |00 | 75|00 |78 |00 |88 00|90 |00]|93|05]|00]|15]00
Recepcic’)n del pedido 40 0 20 0 20 0 20 0 0 20 20 0 20 0 20 20 20 0 20 20 20 0 20 20 0 20 20 20 0 20 20 20 0 20 0 20 0 20 0 20 0 20 0 20 20 0 20 0
Pedido a colocar 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20
Componente 1.2.3: Etiquetas

. Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Periodo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
Requerimientos 83 | 72 |77 |72 |72 (72| 77 72172 |72 77|77 (99 (105]| 99 | 99 (116|110 11,0 | 11,0 105 | 10,5 | 10,5 10,5 | 110|116 |116|110| 99 |105|105| 99 | 83 |88 |88 |88 |72 |77 |77 |77 |77 |72 |77 (72|83 |77 |17 |17
Inventario dispOnibIe 16 | 13,3 | 16,2 | 185 | 11,3 | 142 | 170 | 93 | 12,2 | 150 | 179 | 10,2 | 125 | 126 | 12,1 | 12,2 | 123 | 108 | 9,8 | 188 | 17,8 | 17,3 | 16,9 | 16,4 | 16,0 | 15,0 | 13,4 | 11,9 | 10,9 | 11,0 | 10,5 | 10,1 | 10,2 | 11,9 | 13,1 | 14,3 | 155 | 18,4 | 10,7 | 13,0 | 15,3 | 17,6 | 10,4 | 12,7 | 15,6 | 17,3 | 9,6 | 11,9
Stock de seguridad 89 (8989|189 (89|89 (89 (89|89 |89|89 |89 (89 (89|89 |89 |89|89|89(89 (89|89 |89|89|89 (8989 (89|89 |89|89|89 |89 8989|8989 |89 |89 |89 89|89 |89 |89]|89]|289]|389]389
Stock final 133|162 | 185|113 | 142|170 93 | 122|150 (179|102 | 125 | 126 | 12,1 | 12,2 | 123 | 108 | 98 | 188 | 17,8 | 17,3 | 16,9 | 16,4 | 16,0 | 150 | 13,4 | 11,9 | 10,9 | 11,0 | 10,5 | 10,1 | 10,2 | 11,9 | 13,1 | 14,3 | 15,5 | 18,4 | 10,7 | 13,0 | 15,3 | 17,6 | 10,4 | 12,7 | 156 | 17,3 | 96 | 11,9 | 14,2
Requerimientos Netos | 156 | 28 | 05 | 00 | 48 | 19 | 00 | 68 [ 39 | 1,1 | 00 | 65 | 64 | 68 | 67 | 66 | 82 | 92 |102| 1,2 | 16 | 21 | 25| 30 | 40 [ 55 |71 |81 |80 |84 |89 |88 |70 |58 |46 |34 |06 | 00|60 |37 |14 ]|00]|62]|34]| 16|00 ]| 70|47
Recepcion del pedido | 20 | 10 | 10 | 0 | 20 |10 | 0 [ 120|120 |20 | 0 | 10| 10 |20 [ 20 | 10 [ 10 | 20 | 20 | 20 | 10 | 10 | 10 | 20 | 10 | 20 | 10 | 10 | 20 | 10 | 10 | 10 | 10 | 20 | 20 | 10 | 10 | 0 | 10 | 20 | 10 | O | 10 | 10 | 20 | 0 | 10 | 10
Pedido a colocar 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 20 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10




Componente 1.2.4: Grapas
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. Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Periodo 1|23 |4 |5 |6 |7 |8 |9 10|10 |12|13|14]|15 |16 |17 | 18 |19 |20 | 21| 22 | 23 |24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | 31 | 32 | 33 | 34 | 35 | 36 | 37 | 38 | 39 | 40 | 41 | 42 | 43 | 44 | 45 | 46 | 47 | 48
Requerimientos 5| 13| 14 | 13|13 | 13| 14| 13|13 |13 | 14| 14 | 18 |19 |18 |18 | 21 |20 [ 20 |20 | 19 | 19 | 19 | 10 | 20 | 21 | 21 | 20 | 18 | 19 | 19 | 18 | 15 | 16 | 16 | 16 | 13 | 14 | 14 | 14 | 14 | 13 | 14 | 13 | 15 | 14 | 14 | 14
Inventario disponible | 12 | 262|132 |192 | 262 [ 132|202 | 262|132 (20,2 | 272 | 132 | 192 | 21,2 | 22,2 | 24,2 | 262 | 25,2 | 25,2 | 252 | 25,2 | 26,2 [ 27,2 | 282 | 92 | 92 | 282|272 |272| 92 [ 102 | 11,2 | 132 | 182|222 | 262|102 | 172|232 | 9,2 | 152 | 21,2 | 282 | 142|212 | 262 | 12,2 | 18,2
Stock de seguridad 16289 (89|89 |89 |89 |89 (89|89 (89|89 (89|89 |89 |89 |89 |89 |89 (89|89 [89[89 |89 |89 |89 (89|89 [89[89|89|89[89|89|89|89|[89]|89 |89 |89 |89 |89 |89 |89|89|89]|89]89]389
Stock final 262|132 (192|262 | 13,2 | 20,2 | 262 | 13,2 | 20,2 | 27,2 | 132 | 19,2 [ 21,2 | 22,2 | 24,2 [ 26,2 | 252 | 252 | 25,2 | 252 | 26,2 | 27,2 | 282 | 92 | 92 | 282 [ 272|272 | 92 | 10,2 | 11,2 | 13,2 | 182 | 222|262 | 10,2 [ 17,2 | 232 | 9,2 | 152 | 21,2 | 28,2 | 14,2 | 21,2 | 26,2 | 12,2 | 18,2 | 24,2
Requerimientos Netos | 30 | 3 | 17 |10 | 3 | 16 |20 | 3 | 16 | 9 | 3 | 17 |15 | 14 [ 12 [ 20 [ 11 |11 |11 |11 |10 | o | 8 | 7 |27 |28 | 9 | 9 | 7 | 26|25 |23 |18 |14 [ 10 | 6 |19 |13 | 7 |20 |15 | 8 | 2 | 15| 10 | 4 | 18 | 12
Recepcion del pedido | 40 | 0 | 20 [ 20 | 0 | 20 | 20 | 0 | 20 | 20 | 0 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 [ 20 | 20 | O | 20 | 40 | 20 [ 20 | O | 20 [ 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | O | 20 | 20 | 0 | 20 | 20 [ 20 | 0 | 20 | 2 | 0 | 20 | 20
Pedido a colocar 20 | 20 20 | 20 20 | 20 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 20 | 40 | 20 | 20 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 20 | 20 20 | 20 | 20 20 | 20 20 | 20
Componente 1.3.1: Bal6n de gas

. Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre
Periodo 1| 2|3 |4 |5 |6 |7 |8 |9 |10|10|12|13|14 |15 |16 |17 |18 |19 |20 |21 | 22 | 23 |24 |25 |26 |27 | 28 | 29 | 30 |31 | 32|33 |34 |35 |36 |37 |38 |39 | 40 |41 | 42| 43| 44 | 45 | 46 | 47 | 48
Requerimientos 06 |05|05|05|05|05|05|05|05[05|05|05|07|07]|07|07|08|08|08|08|07|07|07|07]|08|08|08]|08|07|07|07]|07]|06|06|06]|06|05/|05]|05]|05|05/|05]|05]|05]06]|05]|05]05
Inventario disponible | 00 | 04 | 1,9 | 14 | 09 [ 04 | 19 |13 |08 |03 | 18 |13 |08 |21 |13 |07 |20 | 12|04 |26 |08 |21 |24 |07 |29 22|03 |215]|08 21|13 |06|19|13]|07 |21|215]|20|05]| 219 |214|08]|03|18]| 13|07 |22]17
Stock de seguridad 0303|0303 |03|03|03|03|03[03[03|03|03|03|03|03[03|03|03|03|03|03|03|03|03|03|03|03[03|03|03[03|03|03[03]|03|03[03[03|03|03[03]|03|03][03]|03]|03]03
Stock final 04 19|14 |09 |04 |19]|13]|08|03|18|13]|08|21[13|07|20|12|04| 16|08 |21]|214|07 |29 |212]|03|15]|08 |21 |13]|06|29]|13[07|21|15]|10]| 05|19 |14|08]|03]|18]| 13|07 |22]|17]11
Requerimientos Netos | 0,9 | 04 | 00 | 00 | 00 | 04 | 00 [ 00 | 00 | 05 | 00 | 00| 02 | 00 [ 00| 03 [ 00| 00|07 |00]|02]|00]00]o04]|00|00]|08|00|02]|00|00|O04]|00|00]|02]|00]|00|00]O04]|00]|00]|00|05]00]|00]|0L]|00]|O00
Recepciondel pedido | 1 | 2 [ o 0o |0 | 2] o0o|o0o|0o|2]|0o]|]o0o|2|]o0o|]o0o|2]o|o|2]|]o|]2]|]o|lo|2]|]o|]o|2]|]o|2|]o|]o|2|o|o|]2]o|lo|lo|2]|]o|]o|o|2]|o]o0o]|]2]o0]o0
Pedido a colocar 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 27. Plan de compra para el afio 2022

Prod Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre Diciembre

roducto 112 |(3|4|5(6|7|8]9(10|11]12|13(14|15|16|17|18(19|20(21|22|23|24|25|26|27|28|29|30(31|32|33|34|35[36|37(38(39|40|41|42|43|44|45|46 47|48
1.1.1. | Harina kg 350 | 450 | 400 | 350 | 400 | 450 | 350 | 400 | 400 | 400 | 450 | 550 | 550 | 550 | 550 | 600 | 600 | 600 | 600 | 600 | 550 | 550 | 600 | 600 | 600 | 650 | 600 | 550 | 550 | 600 | 500 | 450 | 500 | 500 | 450 | 400 | 400 | 450 | 400 | 450 | 350 | 450 | 400 | 450 | 400 | 400 | 450 | O
1.1.2. | Azlcar kg 150 | 150 | 150 | 200 | 150 | 150 | 150 | 150 | 150 | 200 | 150 | 200 | 250 | 200 | 250 | 250 | 200 | 250 | 250 | 250 | 200 | 250 | 200 | 250 | 250 | 250 | 250 | 200 | 250 | 200 | 250 | 150 | 200 | 200 | 200 | 150 | 150 | 200 | 150 | 150 | 200 | 150 | 150 | 200 | 150 | 150 [ 200 | O
1.1.3. | Acidos y esencia L|/o|3|]0|3|]0|3|0|3|0|3|]0|3|]0|0|0|3|3|3|0|3|]0|3|3|0|3|3|0|3|3|0|3|]0|3|]0|3|0|3|0|3|0|3|0|3]|]0|3]|]0]|3]0
1.1.4. | Margarina kg | 40 | 20 | 40 | 20 | 20 | 40 | 40 | 20 | 20 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 60 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 60 | 40 | 40 | 60 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 20 | 40 | 40 | 20 | 40 | 20 | 40 | 20 | 40 | 20 | 40 | 40 | 20 | 40 | O
1.1.5. | Manteca kg |30 |40 | 40|30 | 40 | 40 | 30 | 40 | 40 | 30 | 40 | 50 | 50 | 50 | 50 | 60 | 60 [ 50 | 60 | 50 | 50 | 50 | 50 | 60 | 60 | 60 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 40 | 50 | 40 | 50 | 30 | 40 | 40 | 40 | 40 | 30 | 40 | 40 | 40 | 40 | 30 | 40 | O
1.1.6. | Sal kg |o|lo|lO|2|0|O|lO|O|2|O0|O|O|2|0|O|O|2|]0|O0|2|0|O0|O|2|0|O0|2|0|O0|2|O0|0]|]O|O|2|]O0|O0|O0O|2]O0|0]0|O0O|2]0|O0]|O0]o0O
1.2.1. | Cajas unid | 100 | 50 | 50 | 100 | 50 | 50 | 100 | 50 | 50 | 100 | 50 | 100 | 100 | 50 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 50 | 100 | 50 | 100 | 50 |100| 50 | 50 | 100| 50 | 50 [100| 50 |100| 50 | 50 | O
1.2.2. | Bolsas de plastico | mill | 0 | 20| 0 |20 | 0 | 20| 0 | O | 20|20 | O |20 | O [ 20|20 | 20| O |20 |20 | 20| O |20 20| O |20|20|20 | 0 {20 |20|20| O |20 0O |20| 0 [20| 0 [20| 0 (20| 0 (20|20 | 0 | 20| 0 [ O
1.2.3. | Etiquetas mill| 10|10 0 |120{10| 0 |10 |120|120| 0 | 10|10 |10| 20| 10| 10|10 |20 |10 |10 | 10|10 |10 (10|10 |10 |10 | 10|10 |10 |10 |10 |10 |10 |20| 10| O |10 |10 |120| O (10|20 | 10| O |10|10| O
1.2.4. | Grapas mill| 0 [20 (20| 0 [20| 20| 0 20|20 | O | 20| 20 |20 |20 |20 |20 |20 |20 |20 | 20 |20 |20 | O [ 20 |40 | 20 |20 | O | 20 |20 |20 | 20 |20 |20 | O |20 |20 | O |20 |20 |20 | O |20 | 20| O | 20|20 | O
1.3.1. | Baldn de gas unid| 2 |o|o|lo|2|o0o|o|lo|2|]0f|0|2|0|O0|2|0|O0O|2|0|2|0|O0|2|0]O0|2|0|2|0|]O0|]2|0]O0O|2|0o]JoOo|0o|2]0|O|]O|2|0]|]0o|2]0]o0]|oO

Fuente: Elaboracidn propia
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Variables Dimensiones Indicador Férmula colocar Resultado actual | Resultado esperado Variacion
Prondstico de la Demanda (Demanda — Produccién) 0 0 0
demanda insatisfecha Demanda 7.72% 0.39% -95,00%
Capacidad de . - i6
Planificacion y er;J e Capacidad utilizada | 1 ool 27,84% 30,82% 10,67%
Control de la o Tod Broduccid I
- an maestro de roduccion semana i6 . .
Produccion - . Produccion anual 67,38 cajas/semana | 80,79 cajas/semana 19,90%
produccion promedio Cantidad de semanas
Plan de requerimiento . i j
que Falta de materiales | C@ntidad de materiales 2073,72 kg 62,21 kg -97,00%
de materiales faltantes
L Eficiencia de Cantidad producida No hubo
Materia prima . - - 73,78% 73,78% .
P materiales Cantidad requerida ° ° variacion
Eficiencia de mano ] ] . .
Mano de obra Cantidad producida 0,42 cajas/h-h 0,47 cajas/h-h 10,67%
de obra Horas — Hombre
. Actividades Act productivas
- 0, 0, 0
Productividad oroductivas Tiempo de ciclo 87,93% 90,06% 2,42%
. Actividades Acti ducti
Proceso productivo . . Ct. “mpro uc.twas 12,07% 9,94% -17,64%
improductivas Tiempo de ciclo
Tiempo de ciclo Trempo de ciclo de 139,46 min 151,46 min 8,60%
Fuente: Elaboracion propia
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. Costo unitario
Materiales e insumos Unid | Costo por unid Cantld-ad de materia
requerida )
prima
Harina kg 2,22 6,00 S/ 13,32
Azlcar kg 2,10 2,40 S/ 5,04
Acidos y esencia L 10,80 0,02 S/ 0,22
Margarina kg 14,50 0,45 S/ 6,53
Manteca kg 5,99 0,55 S/ 3,29
kg 1,89 0,01 S/ 0,01
Cajas unid 0,15 1,00 S/ 0,15
Bolsas de plastico mill 11,50 0,15 S/ 1,73
Etiquetas mill 9,00 0,11 S/ 0,99
Grapas mill 1,27 0,20 S/ 0,25
Balon de gas unid 69 0,01 S/ 0,53
Total S/ 32,06
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 30. Analisis anual de costos de mano de obra
Area Operario Costo mensual Costo anual
Encargado de panaderia S/ 1.300,00 S/ 15.600,00
Produccién Operario 1 S/1.025,00 S/12.300,00
Operario 2 S/1.025,00 S/'12.300,00
Operario 3 S/1.025,00 S/ 12.300,00
Total S/ 4.375,00 S/'52.500,00

Fuente: Elaboracion propia
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Inversion Tangible Precio Cantidad Total
Computadora S/3.545,50 1 S/3.545,50
Escritorio S/549,90 1 S/549,90
Estante de metal de 4 niveles S/1.399,00 4 S/5.596,00
Impresora S/849,00 1 S/849,00
Instalacion del cableado S/100,00 1 S/100,00
Lapiceros S/2,50 3 S/7,50
Papel bond S/25,00 2 S/50,00
Sillas S/349,90 1 S/349,90
Total S/11.047,80
Fuente: Elaboracion propia
Inversion intangible Costo por hora | Cantidad de horas Costo total
Importancia de la Planificacion y
) S/250,00 5
Control de la Produccion
Gestion de inventarios S/250,00 10
Plan Maestro de produccion
S/250,00 10
(MPS) $/10.000,00
Plan de requerimiento de
) S/250,00 10
materiales (MRP)
Indicadores de productividad y
S/250,00 5

produccion

Fuente: Elaboracion propia
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