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Resumen

La investigacion se centrd en mejorar la productividad de una empresa de galletas mediante una
propuesta de planificacion y control de la produccion. La metodologia utilizada fue descriptiva
y aplicada, con un disefio no experimental. Se realizd un diagnostico exhaustivo de la empresa,
utilizando diversas herramientas como el estudio de tiempos, entrevistas, mapeo de procesos y
analisis de causas. Luego, se implemento una redistribucion de planta mediante el método SLP,
reduciendo los cruces de operarios. Después se realiz6 la realizo la gestion de residuos mediante
la reutilizacion de mermas como parte de la harina que se emplea en la mezcla de la galleta.
Seguidamente, se evalud un plan agregado de produccion mediante la estrategia de nivelacion.
Asimismo, se implement6 un Sistema de Planificacion de Requerimientos de Materiales (MRP)
y un Plan Maestro de Produccion (MPS), lo que resultd en una mayor eficiencia operativa,
reducciéon de costos y mejora en la calidad del producto. La productividad aumento
significativamente en un 46,6%, destacando la importancia de la implementacion de la
propuesta. Ademas, se evaluo el beneficio-costo de la propuesta, obteniendo un VAN positivo
y un TIR superior al TMAR, lo que demuestra que la propuesta es rentable. En conclusion, la
implementacion del MRP y el MPS permitieron mejorar la productividad de la empresa de

galletas, contribuyendo a su crecimiento sostenible a largo plazo.

Palabras clave: Productividad, Planificacion, Produccion, Control



Abstract

The research focused on improving the productivity of a cookie company through a
production planning and control proposal. The methodology used was descriptive and applied,
with a non-experimental design. An exhaustive diagnosis of the company was carried out, using
various tools such as time study, interviews, process mapping and cause analysis. Then, a plant
redistribution was implemented using the SLP method, reducing operator crossings.
Afterwards, waste management was carried out by reusing waste as part of the flour used in the
cookie mix. Next, an aggregate production plan was evaluated using the leveling strategy.
Additionally, a Material Requirements Planning System (MRP) and a Master Production Plan
(MPS) were implemented, resulting in greater operational efficiency, cost reduction, and
improved product quality. Productivity increased significantly by 46.6%, highlighting the
importance of the implementation of the proposal. In addition, the benefit-cost of the proposal
was evaluated, obtaining a positive NPV and an IRR higher than the MARR, which
demonstrates that the proposal is profitable. In conclusion, the implementation of MRP and
MPS allowed improving the productivity of the cookie company, contributing to its long-term

sustainable growth.

Keywords: Productivity, Planning, Production, Control



Introduccion

En todo el mundo, las pequefias y medianas empresas enfrentan desafios comunes que a
menudo resultan en su desaparicion en los primeros tres afios de operacion. Estos desafios
incluyen problemas estratégicos y operativos, como falta de conocimiento de los mercados
potenciales, deficiencias en la distribucion de planta, uso de metodologias inadecuadas, falta de
un plan de produccion y escaso uso de programas de manufactura en la planificacion y el
mantenimiento. Estos problemas afectan la eficiencia operativa, la productividad y tienen

repercusiones economicas. [1]

En Bogota, Colombia, la empresa Laura Tatis, una microempresa dedicada a la produccion de
galletas enfrenta problemas de falta de estandarizacion y control en su proceso de produccion,
lo que resulta en problemas logisticos, de calidad, menor ventas, aumento de costos y
desperdicios. [2] En Pert, la tasa de fracaso anual de las pequeiias y medianas empresas oscila
entre el 50% y el 75%, debido a factores como la falta de un plan de negocios, la alta
competencia y la falta de mecanismos de control. [3] CABZE SRL, una empresa en Cajamarca
que elabora galletas experimenta demoras en la produccion, carece de un plan de produccion,
y su maquinaria y mano de obra no estan calificados, lo que resulta en una disminucion de la

produccion y las ventas. [4]

Una galleta es una preparacion culinaria que contiene azucares, grasas y carbohidratos. Es un
alimento que aporta vitalidad y saciedad a quienes la consumen. El mercado mundial de galletas
para el afio 2020 se valorizé en USD 106 232,78 millones y se estima que alcance una tasa
compuesta anual de 4,97 % a 5%, durante el periodo 2021-2026. [5] Este mercado estd
dominado por Europa, liderado por paises como Alemania y Espafia. Segun el Ministerio de
Agricultura, Alimentacién y Medio Ambiente de Espafia, en 2021 el consumo per cépita de
galletas y cereales fue de 13,79 kg. [6] La poblacion peruana consume alrededor de 1 500
millones de paquetes individuales de galletas al afo. [7] Para el afio 2023 se obtuvo un consumo
per capita anual de 1,7 kg aproximadamente. [8] En este gran mercado encontramos la empresa
en la que se desarrolla el presente trabajo de investigacion, la se dedica a la elaboracion de

galletas popularmente conocidas como “Chaplin”.

La empresa, ubicada en Chiclayo, tiene mas de 10 afos en la elaboracion de galletas, aunque
recientemente cambid su razon social y opera bajo un nuevo nombre desde 2021. Su producto
destacado es la galleta "Chaplin," una tradicion del departamento de Lambayeque, cuyas

caracteristicas se detallan en el anexo 1, junto con un diagrama de operaciones del proceso en



el anexo 3. La empresa produce semanalmente entre 130 y 150 cajas, cada una con 100
paquetitos de galletas, vendidas a S/ 75,00 por caja. El proceso de elaboracion de las galletas
implica el uso de un horno de coccién con un movimiento rotatorio para lograr una coccion

homogénea (Anexo 6).

La empresa ha sido un referente en el mercado, deleitando a sus clientes con un producto de
alta calidad. Sin embargo, en los ultimos afios, ha comenzado a experimentar una serie de
desafios que han puesto a prueba su resistencia en el mercado. En primer lugar, la empresa ha
presentado una demanda insatisfecha que ha estado generando pérdidas econdmicas
significativas, siendo esta una preocupacion apremiante. Esta insatisfaccion de la demanda es
el resultado de una distribucion de planta ineficiente, la falta de control en la produccion, y la

escasa capacitacion del personal.

Por lo tanto, la presente investigacion busca abordar estos desafios mediante la planificacion y
control de la produccion, con el fin de aumentar la productividad. Ademas, esta investigacion
no solo tendrd un impacto positivo en el &mbito econdmico de la empresa, sino que también se
traducira en beneficios sociales al proponer soluciones a problemas comunes que afectan a
muchas pequefias y medianas empresas a nivel nacional. Académicamente, esta investigacion
se respalda en la aplicacion de herramientas de ingenieria, como la reduccion de pérdidas
econdmicas, la planificacién y control de la produccion y la disminucion de la demanda

insatisfecha, contribuyendo asi a la mejora continua de los procesos de produccion.

En consecuencia, se plantea como pregunta de investigacion ;Como la propuesta de
planificacion y control de la produccion incrementard la productividad en una empresa
elaboradora de galletas? Por ello, la investigacion tiene como objetivo general, proponer la
planificacion y control de la produccion para incrementar la productividad en una empresa
elaboradora de galletas. Asimismo, se tienen como objetivos especificos diagnosticar el proceso
de produccion en una empresa elaboradora de galletas, elaborar la propuesta de planificacion y

control de la produccion y evaluar el beneficio — costo de la propuesta.

La empresa produce galletas tradicionales que tienen una alta demanda en la region, con
fluctuaciones estacionales, siendo los meses de verano los de menor produccion debido a las
vacaciones escolares. Ultimamente, ha experimentado problemas en la gestion de su mano de
obra, con falta de capacitacion y supervision adecuada. Asimismo, la distribucion de las areas
en la empresa ha generado problemas en el flujo de actividades, especialmente en el cruce de

operarios entre los almacenes de producto terminado y materia prima a través del area de



produccion. Ademas, la falta de planificacion de la produccion y la ausencia de un stock de
seguridad han llevado a una insatisfaccion del 15% de la demanda total en 2023. Otros
problemas incluyen la devolucién de productos debido a problemas en el empaque, golpes en
las cajas, sellado deficiente y galletas rotas, que son atribuibles a un control de calidad

deficiente.

Los indicadores de productividad para el afio 2023 proporcionan informacién clave sobre el
proceso de la empresa de galletas. El primer indicador sefiala que la etapa de fermentacion es
el cuello de botella, con un tiempo de 50 minutos por horno y la planta tiene una capacidad total
de produccion de 12 480 cajas/afio, suficiente para satisfacer toda la demanda. El segundo
indicador revela que la produccion de galletas en 2023 fue de 6 884 cajas, representando el
55,16% de la produccion optima. Esto indica un margen para mejorar la productividad. El tercer
indicador, la productividad global que es de 0,83. Cuando la productividad global es mayor a
1, la empresa obtiene ganancias porque lo que produce vale mas que lo que gast6 en producirlo,
caso contrario, si es menor a 1, la empresa pierde dinero porque los costos de produccion son

mayores que el valor de lo producido. [9]

La investigacion se justifica debido a la demanda insatisfecha que genera pérdidas econémicas
significativas, problemas de control de produccion y la necesidad de capacitacion del personal.
Las pérdidas durante el 2022 ascendieron a S/ 100 200 y S/90 825 en 2023, siendo los meses
de julio y agosto los que registran mayores pérdidas en cada ano. Ademas, como indica el valor
de la productividad, al ser menor a 1, existe una pérdida econdmica. Por ello, el objetivo de la
investigacion es abordar estos problemas a través de la planificacion y el control de la

produccion para aumentar la productividad.



Revision de literatura

Camacho [10] en su investigacion “Sistema de gestion de produccion en TECALIM S.A linea
de galleta wafer” expuso que en la empresa no existia una coordinacion entre el area de
produccion, aseguramiento y almacén, lo que ocasionaba retrasos en la produccion e
incumplimientos de los pedidos, generando pérdidas econdmicas en la empresa valorizadas en
109 046 bolivianos. Se analiz6 el producto principal de la empresa, las galletas wafer sabor
chocolate, y se identificaron varios costos asociados al proceso de produccion y entrega. El
objetivo de la investigacion fue mejorar la eficiencia del proceso productivo utilizando un
sistema de gestion de produccion, el Planificador de las Necesidades de Material (MPR), para
calcular las cantidades de producto final a fabricar, los recursos necesarios y las materias primas
requeridas para satisfacer la demanda del mercado. Luego de la aplicacion de la mejora se
obtuvo una reduccion en el costo de produccion, pasando de 0.722 bolivianos a 0.472

bolivianos, teniendo asi una reduccion de 34.6% en el costo.

Ardilla et. al [11] en su investigacion “Planeacion de la produccion de la empresa panaderia
Curiti Centro” La Panaderia Curiti Centro enfrenta problemas de planificacion de produccion
y control de inventarios, causando escasez y excedentes de productos, afectando el rendimiento
y costos. Ademads, la empresa enfrenta un alto costo de faltantes debido a su enfoque de
produccion que no considera la demanda proyectada ni los costos de fabricacion. Esto se
traduce en un costoso sistema MRP, con un promedio de $18 609,134 Para abordar esta
situacion, se aplico una simulacion de eventos y tiempos discretos, permitiendo evaluar
diferentes politicas de produccion. Ademas, un andlisis de Pareto reveld que el 70% de las
ventas provienen de un nimero reducido de productos. Finalmente, se determin6é que la

produccion cada dos dias era la opcion mas eficiente, reduciendo los costos a $ 17 988,706.

Jurado-Mufioz et al. [12] en su articulo titulado “Lean Inventory Management Model to Reduce
Defective Products in Peruvian Baking SMEs”. Mencionan la importancia de la planificacion
en todas las fases de los procesos, incluyendo la prevision de la demanda, la adquisicion de
materiales y suministros, la capacidad de produccion, asi como la distribucion y transporte de
los productos. Entre los problemas grabes que afectan la empresa tenemos, perdidas por
demanda insatisfecha que representa el 11.43% de las ventas totales. Una parte critica de estas
consideraciones implica la administracion de inventarios y almacenes. En este contexto, se
propone un enfoque que utiliza herramientas como la planificacion de requisitos de materiales,

la determinacion de cantidades econdmicas de pedido, la seleccion de proveedores y la
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estandarizacion, con el objetivo de mejorar el actual indicador de productos defectuosos del
11,43%, que se ha atribuido a una gestion deficiente de inventarios. Tras la implementacion de
herramientas como el MRP y el EOQ, se logréo una reduccion del 60% en los productos

defectuosos. Asi como la liberacion del 53% del espacio de los almacenes.

Citraresmi & Azizah [13] en su investigacion titulada “Inventory control of raw material on
sweet bread production” se propusieron analizar y evaluar la gestion de adquisicion de materia
prima en una empresa X. El adecuado manejo de materias primas es clave para garantizar
calidad, disponibilidad y costos minimos en la produccion. Para optimizar su gestion, se utilizo
el método de Planificacion de Requerimientos de Material (MRP) junto con la técnica de
Cantidad Economica de Orden (EOQ), determinando que los pedidos se realizan mensualmente
en cantidades especificas. El costo total del inventario mensual ascendi6 a rupias indonesias
(IDR) 61 707 525.48, representando el 13.06% de las ventas totales de pan dulce. Ademas, la
implementacién de estas estrategias permitié mejorar la productividad de la mano de obra en

un 18.3%, la eficiencia de materiales en un 22.4% y la productividad econémica en un 14.9%.

Mondragén et al. [14] en su investigacion “Business Consulting para mejorar el nivel de
servicio en Compariia Nacional de Chocolates de Peru S.4” detallan que la empresa viene
presentando un bajo nivel de servicio debido a que las areas de ventas y operaciones no se
encuentran correctamente alineadas para la atencion de la demanda. Por ello, el objetivo de la
investigacion es mejorar el nivel de servicio a través de un proceso de reconciliacion tactica
entre el modelo operativo y el proceso de planeacion de ventas y operaciones. Para ello, hace
uso de la metodologia, Demand Driven Adaptive Enterprise (DDAE). Luego de la
implementacion de la mejora se logré un incremento en el nivel de servicio, pasando de 95.91%
a 97%. Asimismo, le logr6 una precision de la demanda del 37% al 45%, representando esto un

ahorro de S/ 482 986.00 para la empresa.

Zurita [15] en su investigacion “Sistema de costos por procesos aplicado a una empresa
industrial de galletas Delipan S.A.” explica que en la empresa actualmente la falta de control
en la produccion de galletas lleva a grandes cantidades de producto desperdiciado. Ademas, la
falta de un lote de produccion hace que en muchas ocasiones salga primero el producto que fue
elaborado hace dos dias y el resto de producto seguia quedandose en la bodega, lo que también
puede afectar la calidad del producto y por consecuencia, generar insatisfaccion en el cliente.
Por ello, el objetivo principal de la investigacion es la implementacion de un sistema de costos

en la Industria Alimenticia Delipan S.A. con el fin de mantener un control y organizacion de la



11

produccion de galletas. Para lograrlo, establecid un lote para cada produccion, permitiendo
reducir los desperdicios y mejorar la eficiencia en la produccion de galletas, asegurando que el
producto que se envia al cliente es fresco y de buena calidad. Es asi como luego de la

implementacion de la mejora se pas6 de un costo unitario de fabricacion de $0.77 a $0.42.

Cruz & Burbano [16] en su investigacion “Rediserio de un sistema productivo utilizando
herramientas de Lean Manufacturing. Caso de estudio sector de mezclas de ingredientes para
panaderia Industrias XYZ’ explican que la empresa en los altimos afos enfrentd altos costos
de produccion, capital de trabajo e inventarios, junto con un bajo nivel de servicio al cliente.
Por ello, se propone como objetivo desarrollar un plan de mejora con el propodsito de
reestructurar el sistema de produccion de la linea de panaderia, aplicando enfoques y técnicas
de Lean Manufacturing. Para ello, hizo uso de herramientas como TPM, 5S, Sistema Pull,
balance de linea y trabajo estandarizado. Como resultado, el periodo de inventario se redujo de
17 a 6.4 dias, y la optimizacion de la mano de obra permiti6 disminuir el nimero de operarios

de 6 a 4, manteniendo una produccion de 1 200 Ton/mes.

Calderdn [17] en su investigacion “Aplicacion de un sistema Lean Daily Management System
en una planta de galletas para la mejora continua de los indicadores de produccion linea
piloto”, explica como las empresas pertenecientes a la industria galletera coinciden en
problemas de seguridad y gestion de los procesos. Por ello, la investigacion tiene como objetivo
describir la implementacion del sistema Lean Daily Management System en una planta de
galletas y evaluar su efectividad en la mejora de los indicadores de produccion. Luego de la
implementacion, se obtuvo un aumento de la productividad hacia la excelencia operativa de
0.71 a 0.82 como planta galletas. Ademas, se obtuvo que la mejora es econémicamente viable

dado que se tiene un VAN de S/ 4 569 373.

Sanchez [18] en su investigacion “Rediserio del proceso productivo de la empresa Industrias y
Negocios Picolli S.R.L utilizando herramientas Lean para el incremento de la productividad”
explica que la empresa viene presentando una baja productividad con tiempos muertos de 905.6
minutos a la semana, inadecuado disefio de planta, movimientos innecesarios de los operarios
y falta del control de la produccion. Por ello, la investigacion tiene como objetivo realizar el
analisis y una propuesta de mejora en el proceso de con el fin de respaldar la hipotesis de que
la implementacion de enfoques Lean en la reestructuracion del proceso productivo tendra un
impacto beneficioso en la productividad de la empresa. Para ello, se hizo uso de Value Stream

Mapping, Balance de Linea, estandarizacion de tiempos, Método Giierchet y SLP. Logrando asi
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un incremento en la productividad, pasando de 1 920 cajas por trabajador a 2 408 cajas por

trabajador.

Contreras et al. [19] en su investigacion “Implementacion de Herramientas Lean
Manufacturing para mejorar productividad en Planta de Produccion de Galletas™ nos dicen
que, identificaron en una planta de produccion de galletas problemas de confiabilidad en
maquinarias, personal y procesos, lo que reducia la productividad y causaba incumplimientos
en stock y tiempos de entrega. Para solucionar esta situacion, se propone la implementacion de
las herramientas en Lean Manufacturing, MRP y las 5s, para mejorar la gestion continua,
reducir las pérdidas y promover el aprendizaje organizacional y la simplificacion de los
procesos. Como resultado la eficiencia aument6 y las perdidas disminuyeron S/270 117 pasando
de S/1337 789 a S/1 067 672, fortaleciendo la capacidad de la planta para cumplir sus objetivos

estratégicos.

Gaibor [20] en su investigacion “Propuesta para el establecimiento de mejoras en el proceso
de planeacion y programacion de la produccion en una empresa de manufactura de alimentos”
nos dice que ante la falta de procedimientos operacionales en la administracion de la produccion
en una empresa de manufactura de alimentos en Santo Domingo, se implementaron mejoras
basadas en metodologias estudiadas, como un sistema de planificacion de requerimientos de
materiales (MRP), un plan maestro de produccion (MPS) y procedimientos claros para la
gestion de la produccion. Estas mejoras redujeron el tiempo de inactividad en 15%, optimizaron
recursos con un ahorro del 20% en costos operativos y aumentaron la capacidad de planta en
25%. Comparado con la situacion previa, caracterizada por ineficiencias en la administracion
de la produccion y dificultad para satisfacer la demanda del mercado, estas mejoras

representaron un cambio significativo en la eficiencia y competitividad de la empresa.

Cordova, E. [21] en su investigacion “Sistema de planificacion de la produccion mediante un
plan agregado de produccion, para el mejoramiento de la productividad” nos dice que los
problemas criticos de la empresa son la ineficiencia en la gestion de produccion, tiempos
improductivos que generan entregas tardias y la falta de un sistema de gestion de produccion.
Por ello, el objetivo de la investigacion es disefiar un sistema de planificacion de la produccion
mediante un plan agregado de produccion, con el fin de mejorar la productividad. Para darle
solucion, se emplea un pronostico de ventas plan agregado y el plan maestro de produccion.
Como resultado de las mejoras implementadas, se logr6 incrementar la eficiencia de 83.31% a

90.24%, asimismo, se incremento la productividad un 9,4%.
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Bases Teoricas

e Proceso
Proviene del latin "processus" y se refiere a un conjunto planificado de actividades con
personas y recursos coordinados para lograr metas, especialmente en la industria, donde
implica operaciones secuenciales para obtener productos. [22]

e Produccion
La produccion es el proceso de crear bienes y servicios utilizando recursos como
materiales, energia y tecnologia para obtener productos que pueden ser vendidos en el
mercado. Puede calcularse utilizando la siguiente formula: [23]

Tiempo disponible
Cuello de botella

Produccion maxima =

o Eficiencia
Es una medida que compara la produccion real con la produccion esperada. Es el grado
en que la capacidad de la planta se esta utilizando realmente para producir un bien. [24]
Se puede calcular mediante la siguiente formula:
Produccion real

% E ficiencia = 100
YEficiencia Produccién esperada i

e Numero de operarios
El célculo de operarios es una herramienta importante para determinar el nimero de
personas necesarias para llevar a cabo un proceso de produccion. [25]

Tiempo estandar * Indice de productividad

N° de operarios = — -
P Eficiencia

El indice de productividad puede ser calculado al dividir la produccion deseada entre el
tiempo disponible.

e Productividad
La productividad es la capacidad de crear riqueza y beneficios en un tiempo
determinado. Evalua el uso eficiente de recursos para generar ingresos o productos, y
cuando aumenta, indica que el valor del producto crece mas rapido que los recursos
empleados. [26] Puede calcularse mediante la siguiente formula:

o Produccion obtenida
Productividad =

Cantidad de recurso empleado
o Productividad econémica
La productividad econdémica es una medida clave para evaluar la eficiencia de

una empresa. Se centra especificamente en el valor econémico generado por los
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recursos empleados para el proceso de produccion. [26] Se puede calcular con
la siguiente férmula: [9]

Valor de la produccién

Productividad global = Coste de factores

Cantidades del producto * Precio del producto

p . _
roductividad global Cantidades de Factores * Coste factor

Demanda
La demanda hace referencia a la cantidad total de un bien o servicio que el mercado
requiere. Segun su oportunidad puede clasificarse como demanda satisfecha e
insatisfecha. [27]
o Demanda satisfecha
Se presenta cuando la produccidn cubre totalmente la demanda del mercado.
o Demanda insatisfecha

Se presenta cuando el mercado demanda mas de lo que se produce, por lo que

es necesario incrementar la produccion. Se puede calcular mediante la siguiente

formula:

Demanda insatisfecha = Demanda total — Of erta

Distribucion de planta — Metodologia SLP
La planeacion sistematica de la distribucion en planta o SLP por sus siglas en inglés
(Systematic Layout Planning) es un enfoque estructurado para planificar la distribucion
de una planta, compuesto por diversas fases que emplean procedimientos y simbolos
convencionales para analizar, evaluar y representar los elementos y areas involucradas.
[28]
Gestion de residuos
La gestion de residuos consiste en aplicar estrategias para reducir, administrar y
aprovechar los desechos generados. Esto incluye una planificacion eficiente para
prevenir desperdicios, la reutilizacién de subproductos y una adecuada eliminacién de
los residuos no reutilizables. [29]
Plan agregado de produccion
Es una herramienta de planificacion que se utiliza para determinar los niveles 6ptimos
de produccion, inventario y fuerza laboral a mediano plazo con el fin de satisfacer la

demanda prevista de manera eficiente y rentable. [21]
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Planificacion de produccion

Se define planificacion de produccion como el grupo de actividades que se realizaran
en un futuro con el objetivo de optimizar los recursos para la produccion de un bien. Su
principal objetivo es adaptar de manera permanente la capacidad de la planta,
contrayéndola o expandiéndola, en funcion de la variacion de la demanda. [30]

Lista detallada de materiales (BOM)

La Lista Detallada de Materiales (BOM, por sus siglas en inglés, Bill of Materials) es
un documento que enumera los materiales, componentes y subensambles requeridos
para fabricar, ensamblar o reparar un producto especifico. La BOM se utiliza como
punto de referencia para la planificacion de la produccion, la gestion de inventarios, la
adquisicion de materiales y la programacion de la produccion. [30]

Modelo de Wilson

Economic Order Quantity o modelo de Wilson es un método matematico que permite
calcular cudnto y en qué cantidad hay que realizar un pedido, garantizando un adecuado
manejo de stock. [31] Se calcula teniendo en cuenta la demanda anual (D), el costo de
realizar un pedido (K) y los costos de almacenamiento por unidad (G), mediante la

siguiente formula:

2xK=*D
Q= [——
Plan Maestro de Produccion (MPS)
El Plan Maestro de Produccion (MPS, por sus siglas en inglés, Master Production
Schedule) es un plan detallado que establece la cantidad especifica y el momento exacto
en que se produciran los productos finales. Este plan actia como una guia para la
planificacion de la produccion, y se basa en la demanda prevista, la capacidad de
produccion y la disponibilidad de materiales. [32].

Plan de Requerimiento de materiales (MRP)

El Plan de Requerimiento de Materiales (MRP, por sus siglas en inglés, Material
Requirements Planning) es un sistema de planificaciéon y control de inventarios que se
utiliza para gestionar la produccion y el abastecimiento de materiales necesarios para la
fabricacion de productos. El MRP ayuda a asegurar que los materiales estén disponibles

en el momento y la cantidad adecuada para cumplir con la demanda de los productos

finales. [32]
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Materiales y métodos

La investigacion que se llevo a cabo fue de tipo descriptiva y aplicada, con un disefio de
investigacion no experimental. La investigacion descriptiva tenia como objetivo especificar las
propiedades y caracteristicas de un fendmeno. [33] En este caso, se buscaba describir como la
propuesta de planificacion y control de la produccion aumentaria la productividad en una
empresa de galletas. Por otro lado, la investigacion aplicada buscaba generar conocimiento
directamente aplicable a problemas del sector productivo, combinando teoria y datos de
investigacion técnica. El disefio no experimental implicaba que no se manipulaban
intencionalmente variables, y la propuesta de mejora se implementaria a largo plazo sin crear

situaciones nuevas ni manipular condiciones existentes. [34]

De igual forma, se presentod la operacionalizacion de variables en el anexo 12, donde la variable
dependiente era la productividad y la variable independiente el planeamiento y control de la
produccion. Asimismo, en el anexo 13 se podian ver las técnicas e instrumentos empleados para
el desarrollo de las variables de estudio. Ademas, en el anexo 15 se presentd la matriz de

consistencia, que resumia los puntos detallados con anterioridad.
Diagnostico de la empresa

En el desarrollo del objetivo uno de esta investigacion, que se enfocaba en la realizacién
de un diagndstico de la empresa, se utilizaron diversas herramientas y métodos para obtener
una vision completa y precisa de la situacion. En primer lugar, se empled un cronémetro Digital
LCD para llevar a cabo la toma de tiempos preliminar de las diferentes etapas de proceso de
produccion. Los datos recolectados sirvieron para realizar un estudio de tiempos mediante el
método estadistico, obteniendo los tiempos promedios de cada actividad. Esta técnica permitid
cuantificar el tiempo empleado en cada actividad, identificando asi posibles cuellos de botella

y areas de mejora.

Ademas, se realizé una entrevista con el gerente de la empresa, lo que proporcion6
informacion valiosa sobre la vision y los objetivos de la organizacion. (Anexo 14) Asimismo,
se llevo a cabo un mapeo del proceso utilizando herramientas como el Diagrama de Operaciones
de Proceso (DOP) y el Diagrama de Analisis de Proceso (DAP), lo que ayudo a visualizar y
comprender mejor la secuencia de actividades y sus interacciones. Finalmente, se aplico un
analisis de las causas de los problemas a través de un Diagrama de Ishikawa, que permitid

identificar y categorizar las posibles causas raiz de los desafios enfrentados por la empresa.
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Desarrollo de la propuesta de mejora

Para el desarrollo de las propuestas de mejora, se planted primero la implementacion de
una selladora, la cual permitié reducir el porcentaje de productos devueltos al mejorar el sellado
y la conservacion de las galletas. Asimismo, se realizé la redistribucion de la planta mediante
la metodologia SLP, con el objetivo de optimizar la disposicion de las areas de trabajo y eliminar
los cruces innecesarios de operarios, mejorando asi la eficiencia del proceso. Adicionalmente,
se implemento una estrategia de gestion de mermas que permitid la reutilizacion de las galletas
defectuosas, reincorporandolas al proceso productivo como parte de la harina utilizada en la
elaboracion de nuevas galletas, reduciendo asi el desperdicio de materia prima y optimizando
los costos de produccion. Seguidamente, se elabor6 un plan agregado, evaluando las estrategias
de nivelacion, persecucion y horas extras. Se planted la implementacion de Plan Maestro de
Produccion (MPS) en la empresa como un paso significativo hacia la optimizacion de sus
operaciones y la gestion de sus recursos. [32] Para el MPS se calcul6 el tamafio de lote mediante
el modelo de Wilson o EOQ. Luego, se plante6 la implementacion de un Sistema de
Planificacion de Requerimientos de Materiales (MRP). Donde se empled la estrategia de lote a
lote, con el objetivo de minimizar el inventario y optimizar el uso de los recursos. Ademas, se
considero un lead time de una semana, dado que los pedidos de los proveedores tardan entre 4
a 6 dias en llegar. Estas herramientas proporcionaron una mayor visibilidad y control sobre la
cadena de suministro y la produccion, lo que permiti6 una planificacién mas precisa y eficiente.
En conjunto, las mejoras condujeron a una mayor eficiencia operativa, una reduccion de costos,
una mejora en la calidad del producto y una capacidad mejorada para cumplir con los pedidos

de los clientes de manera oportuna.
Evaluacion economica financiera

Finalmente, para el desarrollo del objetivo tres, que consistia en analizar el beneficio-
costo de la propuesta, se emplearon herramientas financieras como el VAN y el TIR. La
utilizacion del Valor Actual Neto (VAN) y la Tasa Interna de Retorno (TIR) permiti6 a la
empresa tomar decisiones informadas y fundamentadas en datos econémicos, lo que minimizé
el riesgo financiero y aumento la probabilidad de éxito en proyectos de inversion o expansiones.
En conjunto, los materiales y métodos proporcionaron una base sélida para el andlisis de la
empresa, facilitando la toma de decisiones informadas con el objetivo de lograr un desempeio
mas eficiente y competitivo en el mercado, y contribuyeron al objetivo de mejorar la

productividad de la empresa.
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Resultados y discusion
Resultados

Diagndstico del proceso de produccion

La empresa se especializa en la produccion de productos alimenticios de consumo masivo. Su
operacion se limita a la region de Lambayeque y se centra en la elaboracion de la popularmente
conocida galleta "Chaplin". A pesar de contar con un proceso productivo que se basa en métodos
artesanales, utilizando maquinas manejadas por los cocineros, la empresa ha enfrentado
desafios debido a la ausencia de una planificacion adecuada en cuanto a la gestion de materiales
y la produccion. Esto ha generado dificultades para cumplir con los pedidos de los clientes y ha
resultado en un rendimiento deficiente de la planta. A pesar de estos obstaculos, ha logrado

mantenerse en el mercado, aunque en los ltimos afios ha experimentado algunas dificultades.

Para la fabricacion de las galletas Chaplin, es esencial tener en cuenta diversos recursos, como
materias primas, insumos, mano de obra, maquinaria y utensilios indirectos que influyen en el
proceso de produccion. En cuanto a las materias primas e insumos, se detalla la cantidad
necesaria de materia prima directa e indirecta para producir una caja de 100 unidades de galletas
Chaplin. (Anexo 2) Las materias primas directas incluyen harina, azucar, acidos, esencia y
vitaminas. En cuanto a los materiales indirectos, se incluyen cajas para el embalaje y
almacenamiento de las galletas, empaques de plastico y etiquetas que proporcionan informacion
sobre las galletas Chaplin, como su composicion y marca. Es fundamental considerar estos
recursos en el proceso de elaboracion de las galletas para garantizar una produccion eficiente y

de calidad.

Como se menciono, este es un producto tradicional de la region, por ende, es muy demandado
por la poblacion de los distintos distritos del departamento de Lambayeque. Por ello, se ha
realizado un mapeo del proceso productivo mediante la elaboraciéon de un diagrama de
actividades del proceso (DAP) y un diagrama de operaciones del proceso (DOP) para conocer
y comprender la secuencia de actividades dentro del proceso productivo. (Anexos 3 y 4)
Ademas, se realizd un estudio de tiempos, que permite medir y analizar los tiempos de
produccion, identificar ineficiencias y planificar la produccion de manera precisa, lo que
contribuye a reducir costos, aumentar la productividad y mantener la competitividad en el

mercado. (Anexo 5)

La elaboracion de las galletas Chaplin se lleva a cabo mediante una serie de pasos que fueron
definidos a través de un analisis detallado y un seguimiento minucioso del proceso productivo.

Este proceso abarca desde la recepcion y pesaje de la materia prima hasta la produccion del
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producto final en cajas de 100 unidades. El proceso inicia en el area de recepcion de materia
prima, donde se recibe y verifica la calidad de los insumos. Luego, en mezclado y
homogenizacidon, se combinan ingredientes como harina, azucar, esencias y vitaminas para
formar la masa. A continuacion, en el drea de fermentacion, la masa reposa durante 5 horas
antes de pasar a coccion, donde las galletas se hornean en una maquina de gas durante 2 minutos
por tanda, adquiriendo su textura crocante. Posteriormente, en envasado y etiquetado, las
galletas se seleccionan y empacan en bolsas de 21 a 24 unidades. En el area de sellado, los
paquetes se organizan en cajas de 100 unidades para su distribucion. Finalmente, en
almacenamiento de producto terminado, las cajas se resguardan de manera ordenada hasta su

despacho segun la demanda.

A pesar de que la empresa lleva mas de 10 afios en el rubro de la venta y comercializacion de
galletas, en los ultimos afos ha venido presentando multiples problemas que han afectado su
productividad. Se identifican varios problemas en el proceso de produccion de la empresa, que

se abordaran en un diagrama de Ishikawa:

I Diagrama de Ishikawa I
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Figura 1: Diagrama de Ishikawa

Fuente: Elaboracion propia

El personal no cumple correctamente con sus funciones, pues se han presentado mermas en la
produccion en el ultimo afo. La existencia de mermas esta estrechamente relacionada con la
falta de conocimiento del personal, su falta de capacitacion y una supervision ineficiente. El
desconocimiento de las operaciones y la rotacion constante de operarios sin la capacitacion
adecuada resultan en errores frecuentes. La tabla 1 muestra los costos generados por la

presencia de mermas en el proceso de produccion.



Tabla 1: Costo generados por mermas en 2023

Periodo Peso de galletas (kg) Costo de materiales (kg)

Costo de mermas

Ene-23 11,3 /19,99 S/ 225,83
Feb-23 9,9 S/ 19,99 S/ 197,86
Mar-23 8,75 S/ 19,99 S/ 174,87
Abr-23 11,5 S/ 19,99 S/229,83
May-23 8,96 S/ 19,99 S/ 179,07
Jun-23 10,67 S/ 19,99 S/ 213,24
Jul-23 9,56 S/ 19,99 S/ 191,06
Ago-23 12,11 S/ 19,99 S/ 242,02
Set-23 8,94 S/ 19,99 S/ 178,67
Oct-23 10,48 S/ 19,99 S/ 209,45
Nov-23 9,75 S/ 19,99 S/ 194,86
Dic-23 11,68 S/ 19,99 S/ 233,43
TOTAL S/ 2 470,19
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Ademas, la empresa cuenta con 5 hornos de coccion, por lo cual, seglin los célculos de la tabla

2, se deberia tener 5 cocineros para poder cumplir con la demanda total. Pero actualmente solo

se cuenta con 3. Asimismo, se cuenta con 3 empaquetadores, ellos realizan las tareas de pesado,

mezclado y homogenizado, envasado y etiquetado, sellado y empaquetado. Mientras que los

cocineros, solo estan en el proceso de coccion.

Tabla 2: Numero de operarios necesarios para cada etapa del proceso

Tiempo proceso (min) indice de productividad N ° de operarios

Pesado

Mezclado y homogenizado
Coccion

Envasado y etiquetado
Sellado

Empaquetado

0,065
0,065
0,065
0,065
0,065
0,065

2,00
2,00
5,00
1,00
2,00
1,00

Otro de los problemas que presenta la empresa, es averias en la maquinaria, en el caso del area

de produccion, la maquina empleada es el horno. Esta maquina presenta averias debido la falta

de mantenimiento. Se presentan las averias que tuvo el horno en el afio 2023. (Anexo 8) Este

horno tiene una antigiiedad de 5 afios, y una vida util de 15 afos, por lo que las averias que

presenta no son tan frecuentes, pero generan gastos para la empresa, estos se muestran en la

Tabla 3. Estos paros en la produccion provocan un tiempo de inactividad no planificado. Este

tiempo muerto afecta directamente la productividad de la empresa.
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Tabla 3: Costo de mantenimiento correctivo en 2023

Costo de

Detalle Minutos Horas Frecuencia .. Costo total
mantenimiento
La hornilla .fallo por una limpieza 90 150 1 s/ 60.00 S/ 60,00
inadecuada
El manubrlg de la caja fall6 por 70 1,17 3 g/ 70,00 S/ 210,00
atascamiento de la masa
La perilla de la pl.ancha fallo por 30 133 ) g/ 110,00 S/ 220,00
atoramiento
La hornilla fallé por una ruptura de la 50 0.83 > s/ 85.00 S/ 170,00
manguera de gas
La perilla de la p'lanc'ha fallé por falta de 100 1.67 5 g/ 75.00 S/ 375,00
limpieza
El manubrio de liz:ia se desoldo de la 60 1,00 ) g/ 50,00 S/ 100,00
El brazo de la caja fa'llrlo por falta de 75 125 3 g/ 65.00 S/ 195,00
lubricacion
Costo total por falta de mantenimiento en el afio 2023 S/ 1 330,00

La empresa cuenta con siete areas, incluyendo almacén de materia prima, envasado y
etiquetado, lavado de herramientas, produccion, almacén de producto terminado, vigilancia y
carga y descarga. Sin embargo, esta distribucion genera problemas, especialmente en el cruce
de operarios de los almacenes de producto terminado y materia prima a través del area de
produccion, lo que obstaculiza el flujo de actividades. (Anexo 9) Ademas, la empresa no logra
satisfacer toda la demanda debido a la falta de planificacion de la produccion y la ausencia de
un stock de seguridad, resultando en una insatisfaccion del 15 % de la demanda total en 2023,
como se muestra en la Tabla 4.

Tabla 4: Demanda insatisfecha en el afo 2023

Demanda Demanda % demanda
. . . Demanda total .

satisfecha insatisfecha insatisfecha
Ene-23 536 99 635 15.6%
Feb-23 531 101 632 16.0%
Mar-23 550 95 645 14.7%
Abr-23 598 99 697 14.2%
May-23 619 103 722 14.3%
Jun-23 588 95 683 13.9%
Jul-23 607 109 716 15.2%
Ago-23 603 113 716 15.8%
Set-23 617 90 707 12.7%
Oct-23 536 99 635 15.6%
Nov-23 554 98 652 15.0%
Dic-23 545 110 655 16.8%
TOTAL 6884 1211 8095 15.0%

Otros problemas incluyen la devolucién de productos debido a problemas en el empaque y

sellado deficiente atribuibles a que el sellado de los productos se realiza con un mechero. Los
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pedidos devueltos por errores afectan negativamente la productividad de la empresa. Ademas,
generan pérdidas econdmicas para la empresa por la reposicion de productos, costos logisticos
adicionales, y una disminucion en la confianza y satisfaccion de los clientes. La tabla 5 muestra
las perdidas por pedidos devueltos.

Tabla 5: Pérdidas por pedidos devueltos 2023

Periodo Pedidos devueltos Pedidos devueltos Pérdidas por pedidos
(paquetes) (cajas de 100 und) devueltos
Ene-23 306 3,06 S/ 229,50
Feb-23 311 3,11 S/ 233,25
Mar-23 286 2,86 S/ 214,50
Abr-23 326 3,26 S/ 244,50
May-23 215 2,15 S/ 161,25
Jun-23 305 3,05 S/ 228,75
Jul-23 235 2,35 S/ 176,25
Ago-23 311 3,11 S/ 233,25
Set-23 293 2,93 S/ 219,75
Oct-23 316 3,16 S/ 237,00
Nov-23 234 2,34 S/ 175,50
Dic-23 319 3,19 S/ 239,25
TOTAL 3457 34,57 S/ 2592,75

Al tener devolucion de productos, se tiene una capacidad real de produccion, que se muestra en
la Tabla 6. Esto no solo reduce la cantidad de productos que se venden, sino que también
incrementa los costos operativos debido a los gastos adicionales de materiales y mano de obra,
afectando negativamente la eficiencia y productividad de la empresa.

Tabla 6. Produccion real en 2023

Periodo Cantidad (cj) Pedidos devueltos (cj) % Pedidos devueltos Produccion real
Ene-23 536 3,06 0,57% 532,94
Feb-23 531 3,11 0,59% 527,89
Mar-23 550 2,86 0,52% 547,14
Abr-23 598 3,26 0,55% 594,74
May-23 619 2,15 0,35% 616,85
Jun-23 588 3,05 0,52% 584,95
Jul-23 607 2,35 0,39% 604,65
Ago-23 603 3,11 0,52% 599,89
Set-23 617 2,93 0,47% 614,07
Oct-23 536 3,16 0,59% 532,84
Nov-23 554 2,34 0,42% 551,66
Dic-23 545 3,19 0,59% 541,81
TOTAL 6849,43

Luego de analizar el proceso se calculan los indicadores de productividad para el afio 2023, los

cuales revelan informacion clave sobre el proceso de la empresa. El primer indicador muestra
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que el cuello de botella es la etapa de fermentacion de la masa de la galleta, con un tiempo de
50 minutos, lo cual puede evidenciarse en el DOP. Este cuello de botella permite una produccion
maxima de 2 496 cajas al ano por cada horno de coccion. Considerando los 5 hornos de la
empresa, la capacidad total es de 12 480 cajas anuales, lo que indica que la empresa tiene la

capacidad para satisfacer toda la demanda.

tiempo disponible

Produccion maxima por horno = — -
tiempo de ciclo

8+60+5%52 124800
50 50

Produccion maxima por horno = = 2496 cajas/ano

El segundo indicador es el rendimiento del proceso diario. En el anexo 11, se presenta una tabla
con la produccién diaria de cajas de galleta del afio 2023. Tenemos una produccion anual de
6 884 cajas de galleta. Vemos que la produccion actual se encuentra por debajo de la produccion
optima que es de 12 480 cajas. Es asi como la produccion del 2023 representa el 55,16% de la
produccion optima, es decir, que este es el rendimiento actual de la empresa. Con ello se puede

ver que la empresa seria capaz de cumplir con toda su demanda.

Luego, tenemos la productividad global, el cual indica la eficiencia con la que se estin
utilizando los recursos disponibles para la produccion. Cuando el valor de la productividad
global es mayor a 1, significan que los recursos invertidos para la produccidon son mayores al
valor que los costos, que genera ganancia para la empresa. Mientras que, si es menor a 1, la
empresa estaria perdiendo dinero. [26] Para ello, primero requerimos los datos de los costos de
los factores, los cuales son materia prima, y mano de obra. Estos datos se muestran en las Tablas
7 y 8 respectivamente.

Tabla 7: Costos de materia prima en 2023

Ingredientes Cantidad Unidad Pr:eciq Costo Ca;;;(;ad Costq por Cost0~MP al
Empleada Unitario  Receta 2023 caja afo
Harina 30 kg S/ 2,95 S/ 88,50 26 848 S/ 14,75 S/ 79 200,42
Azucar 15 kg S/2,70 S/ 40,50 12 391 S/ 6,75 S/ 33 456,24
Acido suave 0,48 kg S/ 7,80 S/ 3,74 595 S/ 0,62 S/ 463927
Acido fuerte 0,24 kg S/ 6,30 S/ 1,51 380 S/ 0,25 S/ 2393,98
Vitaminas 0,00263 kg S/ 6,98 S/0,02 4 S/ 0,00 S/ 29,07
Aceite 0,0075 L S/ 7,50 S/ 0,06 12 S/ 0,01 S/ 89,06
Esencias 0,005 L S/ 70,00 S/ 0,35 8 S/ 0,06 S/ 554,16
Cajas 1 Und. S/ 1,50 S/ 1,50 6 884 S/ 0,25 S/ 10 326,00
Bolsa de plastico 1 ciento S/ 15,00 S/ 15,00 6 884 S/ 2,50 S/ 103 260,00
etiquetas 1 ciento S/ 14,30 S/ 14,30 6 884 S/ 2,38 S/ 98441,20
Gas 8,5 galon S/ 15,80 S/ 134,30 13 458 S/ 22,38 S/ 212 639,88

TOTAL S/150,83 S/299,78 74348 S/ 49,96 S/ 545 029,27




Tabla 8: Costos de mano de obra en 2023
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Cantidad Cantidad

Costo MO cocineros

Costo MO empaquetadores

Costo total

Periodo (cajas) (masa) MO
S/ 40,00 S/ 35,00

Ene-23 536 76,57 S/ 3 062,86 S/ 2680,00 S/ 5742,86
Feb-23 531 75,86 S/ 3034,29 S/ 2655,00 S/ 568929
Mar-23 550 78,57 S/ 3 142,86 S/ 2750,00 S/ 589286
Abr-23 598 85,43 S/ 3417,14 S/ 2990,00 S/ 6407,14
May-23 619 88,43 S/ 3537,14 S/ 3095,00 S/ 663214
Jun-23 588 84,00 S/ 3360,00 S/ 2940,00 S/ 6300,00
Jul-23 607 86,71 S/ 3 468,57 S/ 3035,00 S/ 6503,57
Ago-23 603 86,14 S/ 3445,71 S/ 301500 S/ 6460,71
Set-23 617 88,14 S/ 3525,71 S/ 3085,00 S/ 6610,71
Oct-23 536 76,57 S/ 3062,86 S/ 2680,00 S/ 5742,86
Nov-23 554 79,14 S/ 3 165,71 S/ 2770,00 S/ 593571
Dic-23 545 77,86 S/ 3 114,29 S/ 2725,00 S/ 583929

TOTAL S/ 39 337,14 S/ 34 420,00 S/ 73757,14

Una vez hallados los valores, se reemplazan en la formula:

Productividad global =

Productividad global =

Cantidades del producto * Precio del producto

Cantidades del producto * Precio del producto

Cantidades de Factores * Coste factor

Productividad global =

Productividad global = 0,83

Costo de MP + Costo MO

6 849 * 75

545 029,27 + 73 757,14

Como lo mencionan Jacob & Richard [26] en su libro “Administracion de Operaciones:

Produccion y Cadena de Suministros” un valor de productividad menor a 1, indica ineficiencia,

Obtener una productividad de 0.83 implica que, por cada unidad de recurso invertido, solo se

esta obteniendo el 83% de la produccion esperada. En otras palabras, la empresa no esta

aprovechando completamente sus recursos.

Asi mismo, se calcula la eficiencia de la planta:

%Eficiencia =

%Eficiencia =

Produccién real

6 849 cj/afio

%Eficiencia = 54,9%

12 480 ¢j/afio

Produccion esperada

100

* 100

En la tabla 9 se presenta el resumen de todos los problemas detectados en la empresa, por lo

que se tiene, que de los problemas que se presentan, el mas critico es la demanda insatisfecha.
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Generando perdidas para la empresa de S/ 90 825. A comparacion de los otros problemas, que
tienen costos menores.

Tabla 9: Costos generados por los problemas detectados en el diagnostico

Demanda Pedidos

Periodo insatisfecha devueltos Mermas Mantenimiento
Ene-23 S/ 7 425,00 S/ 229,50 S/ 225,83

Feb-23 S/ 7 575,00 S/ 233,25 S/ 197,86

Mar-23 S/ 7 125,00 S/ 214,50 S/ 174,87

Abr-23 S/ 7 425,00 S/ 244,50 S/ 229,83

May-23 S/ 7 725,00 S/ 161,25 S/ 179,07

Jun-23 S/ 7 125,00 S/ 228,75 S/ 213,24 S/ 1330,00
Jul-23 S/ 8 175,00 S/ 176,25 S/ 191,06

Ago-23 S/ 8 475,00 S/ 233,25 S/ 242,02

Set-23 S/ 6 750,00 S/ 219,75 S/ 178,67

Oct-23 S/ 7 425,00 S/ 237,00 S/ 209,45

Nov-23 S/ 7 350,00 S/ 175,50 S/ 194,86

Dic-23 S/ 8 250,00 S/ 239,25 S/ 233,43
TOTAL S/ 90 825,00 S/ 2 592,75 S/ 2470,19 S/ 1330,00

La investigacion se justifica debido a la deficiencia que presentan los indicadores mencionados,
ademas, la demanda insatisfecha que esta generando significativas pérdidas econémicas para la
empresa, asi como la falta de control en la produccion que afecta la calidad del producto y la
necesidad de capacitacion del personal. Se muestran pérdidas de S/ 100 200 en 2022 y S/94 200
en 2023. (Anexo 10) Asimismo, los célculos de la productividad evidencian que la empresa
presenta una productividad baja. Por ello, el objetivo de la investigacion es reducir estos
problemas mediante la planificacion y el control de la produccién para aumentar la

productividad.

Desarrollo de propuestas de mejora

Reducir el volumen de productos devueltos

El sellado de los productos se realiza de manera artesanal, mediante el uso de un
mechero. Como se detalla en el diagrama de operaciones, el tiempo de sellado es de 3.03
minutos. Con la implementacion de tres selladoras, se busca reducir este tiempo a 2.60
minutos, es decir, una reduccion del 14.2%. Esta mejora no solo acelera el proceso de
sellado, sino que también optimiza el uso del tiempo de produccion. A consecuencia de
esta mejora, se tendrd una notable reduccion en la tasa de devoluciones de productos,

asegurando una mayor satisfaccion y confianza por parte de los clientes.

Distribucion de planta — Método SLP
Para la redistribucion de la planta mediante el método SLP, primero se identificaron las

areas clave dentro de la instalacion, incluyendo produccion, almacenamiento de materia
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prima y producto terminado, envasado y etiquetado, lavado de herramientas, carga y
descarga, vigilancia y servicios higiénicos. Posteriormente, se establecieron las
relaciones entre estas areas con base en su nivel de interaccion y necesidad de
proximidad, clasificindolas segun su importancia mediante una matriz de relaciones.
(Anexo 16) Con esta informacion, se elaboré un diagrama relacional de actividades y
recorridos, representando las conexiones y flujos de trabajo entre las distintas areas.
(Anexo 17) Finalmente, se diseii¢ una nueva distribucion optimizada, eliminando cruces
innecesarios de operarios, mejorando la fluidez del proceso y reduciendo tiempos de
traslado, lo que resulté en una mayor eficiencia operativa y una mejor gestion del
espacio. (Anexo 18) Como resultado de esta mejora, se logrd un incremento del 10% en
la produccidn, en linea con estudios previos que evidencian la efectividad del método
SLP en la optimizacion de procesos productivos. [35]

Gestion de residuos

Para optimizar el uso de materias primas y reducir desperdicios en la produccion, se
implementd un sistema de reutilizacion de mermas basado en la reincorporacion de
galletas fuera de especificacion, pero con coccidon adecuada. De la merma total
generada, el 65% corresponde a galletas que, aunque no cumplen con el estdndar de
forma o tamafio, pueden ser reutilizadas al ser trituradas y reincorporadas al proceso
como sustituto parcial de harina. Esta harina de galleta reutilizada se mezcla en una
proporcion del 30% con un 70% de harina convencional, permitiendo aprovechar
materias primas que de otro modo se desperdiciarian. Como resultado, se ha logrado
sustituir una cantidad de harina y producir cajas adicionales, optimizando costos y
promoviendo una produccion mas eficiente y sostenible. (Anexo 19)

Plan Agregado

En el desarrollo del plan agregado, se evaluan las estrategias de nivelacion, persecucion
y horas extras. En el anexo 19 y 20 se detalla cada una de las estrategias, y los costos
asociados a cada una de ellas. La que tiene un menor costo es la estrategia de nivelacion,
con un total de S/ 232 027,55. Esta estrategia promueve una planificacion mas
predecible y estable, lo cual es fundamental para asegurar la consistencia en la entrega
de productos y satisfacer las expectativas de los clientes de manera optima.
Planeamiento y control de la produccion

El proceso del Plan de Requerimiento de Materiales (MRP) para el 2024 sigue una
secuencia de pasos clave, que abarca desde la identificacion y analisis de las necesidades

de insumos hasta la determinacion de las cantidades y fechas de adquisicion. Este
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enfoque busca prevenir las interrupciones en la produccion, como las experimentadas
en el afio 2023, cuando la falta de insumos afectd significativamente el proceso
productivo, asi como, la capacidad de la empresa para cumplir con las demandas del
mercado. Con el analisis detallado de la tabla del anexo 22, se ha identificado la
frecuencia y la cantidad faltante de suministro de materiales en el pasado, lo que ha sido
fundamental para determinar las areas criticas que requieren una atencion especial en el
Plan de Requerimiento de Materiales (MRP) para el 2024.

Se empieza con el andlisis detallado de la demanda actual de las galletas Chaplin, donde
se define el enfoque del prondstico a utilizar para llevar a cabo el proceso. El prondstico
de la demanda puede evidenciarse en el anexo 24. Para el calculo del pronostico se tiene
en cuenta la demanda real total, la cual se obtiene a partir de la produccion actual
ajustada por las mejoras implementadas. Esto incluye el incremento del 10% en la
produccion debido a la optimizacion en la distribucion de planta, la adicién de cajas
resultantes de la reutilizacion de mermas y la suma de la demanda insatisfecha, lo que
permite proyectar de manera mas precisa los requerimientos futuros del MRP. (Anexo
23) Asimismo, se presenta la lista de materiales que se requieren para la elaboracion de
1 caja de galleta Chaplin. Se ha hallado su precio unitario y el costo para la elaboracion
de 1 caja. Luego, se elabora la lista detallada de materiales o Bill of materials (BOM)
(Anexo 25). La BOM proporciona una vision de todos los componentes necesarios,

desde los ingredientes individuales de la masa hasta los empaques y materiales de envio.

El proceso concluye con la elaboracion del Plan Maestro de Produccion (MPS), que
establece la cantidad especifica a producir en un periodo determinado para cumplir con
la demanda pronosticada, (Anexo 26). En el MPS, se detallan las cantidades de
produccion planificadas para cada periodo, lo que permite una programacion efectiva
de la fabricacion y el ensamblaje de productos de acuerdo con la demanda esperada. El
proceso de elaboracion del MPS se lleva a cabo de manera semanal para garantizar una
planificacion detallada y actualizada de la produccion en cada periodo. Se ha establecido

un tamafio de lote de 211 cajas, mediante el modelo de Wilson o EOQ (Anexo 27).

Con todos estos datos en consideracion, se procede a desarrollar el MRP. (Anexo 28) El
MRP ha sido meticulosamente desarrollado considerando los resultados obtenidos en el
MPS. En esta integracion, se ha optado por emplear la estrategia de "lote a lote" en el
MRP. Al implementar la estrategia "lote a lote", el objetivo principal es minimizar la
acumulacion de inventario y optimizar la utilizacion de recursos. Esta estrategia implica

que, en cada ocasion en que se realiza un pedido o se inicia un ciclo de produccion, se
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produce o adquiere exclusivamente la cantidad necesaria para satisfacer la demanda
especifica en ese momento. Asimismo, se ha incorporado cuidadosamente el concepto
de "lead time" de una semana para reflejar la realidad del entorno operativo, donde las
operaciones se planifican y ejecutan de manera semanal. Al sincronizar la planificacion
con unidades semanales, se garantiza, una alineacion eficiente con las practicas

operativas actuales.

Con la implementacion del MRP, la empresa podra realizar un seguimiento mas preciso
de los niveles de inventario de los materiales necesarios para la produccion de galleta.
(Anexo 29) Al contar con informacién en tiempo real sobre la demanda de los clientes
y los requisitos de produccion, el MRP permitira a la empresa programar y coordinar de
manera mas efectiva la adquisicion de materias primas y otros recursos necesarios para
la produccion. Esto ayudara a evitar situaciones de exceso de inventario, donde la
empresa tendria materiales almacenados en exceso, lo que podria generar costos
adicionales de almacenamiento. Asimismo, la empresa podrd anticipar y evitar la
escasez de existencias, asegurando que siempre haya suficientes materiales disponibles

para cumplir con los pedidos de los clientes de manera oportuna.

Luego de la implementacion de las mejoras, se vuelven a calcular los indicadores

mencionados con anterioridad, obteniendo los resultados mostrados en la siguiente

tabla:
Tabla 10: Indicadores antes y después de la mejora
Escenario antes | Escenario después de
Indicador Férmula Variacién
de la mejora las mejoras

Baja _ Valor de produccion
productividad "~ Coste de factores 0,83 1,22 +46,6%
Baja _ Valor de produccién
productividad ~ Coste de factores 0.83 1,22 +46,6%
Eficiencia de | _ Capacidad real
planta " Capacidad de disefio 54,9% 72,8% +32,68%

Los resultados evidencian una mejora significativa en la productividad y eficiencia de
la planta tras la implementacion de mejoras. Estos cambios demuestran el impacto

positivo de las estrategias implementadas en el desempefio de la empresa.
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Evaluar el beneficio — costo de la propuesta

Para el analisis econdmico de la propuesta se han considerado los ingresos generados por la
variacion de produccion de la mejora. Es decir, la resta entre la produccion dada por el MRP,
menos la produccion del 2023. (Anexo 30). Asimismo, se han calculado los costos operativos
de la mejora, teniendo los datos sobre los costos de materia prima y los costos de mano de obra.
(Anexo 31) Para evaluar el beneficio costo de la propuesta se requiere del TMAR (Tasa media
anual de reduccion), la cual considera la inflacion (i) obtenida de los datos del BCRP [36] y el

riesgo (r) obtenido por la Cdmara de Comercio [37], en la siguiente formula:
TMAR=f+r+f*r

Obteniendo asi un TMAR de 5,45%. Ademas, se toma en cuenta la inversion para la realizacion
de la propuesta. (Anexo 32) Los valores obtenidos en el flujo de caja muestran que la propuesta
de mejora es rentable. Al tener un VAN de S/ 21 038,07, asi como un TIR de 33,64%. Asimismo,
se obtuvo un beneficio-costo de 1.21, esto quiere decir, que por cada sol que se invierte, se gana

una utilidad de 0.21 soles.
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Aiio 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos S/23,175.00 S/7,725.00| S/22,125.00| S/2,700.00| S/16,950.00 S/3,450.00 S/17,850.00 S/18,150.00 S/1,275.00 | S/23,175.00 S/6,000.00 | S/22,500.00
Costos operativos S/14,191.67 S/4,730.56 | S/13,548.68 S/1,653.40| S/10,379.66 S/2,112.68 S/10,930.80 S/11,114.51 S/780.77| S/14,191.67 S/3,674.22 | S/13,778.32
Depreciacion S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43
Utilidad antes de impuestos S/8,912.90 |  S/2,924.01 S/8,505.89 S/976.17 $/6,499.90 $/1,266.89 S/6,848.77 $/6,965.06 S/423.80 | S/8,912.90 S/2,255.35 S/8,651.25
Impuestos (29.5%) S/2,629.31 S/862.58 S/2,509.24 S/287.97 S/1,917.47 S/373.73 S/2,020.39 S/2,054.69 S/125.02| S/2,629.31 S/665.33 S/2,552.12
Utilidad después de impuestos S/6,283.60 |  S/2,061.43 S/5,996.65 S/688.20 S/4,582.43 S/893.16 S/4,828.38 S/4,910.37 S/298.78 |  S/6,283.60 S/1,590.02 $/6,099.13
Aiio 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Utilidad después de impuestos S/6,283.60 S/2,061.43 S/5,996.65 S/688.20 S/4,582.43 S/893.16 S/4,828.38 S/4,910.37 S/298.78 | S/6,283.60 S/1,590.02 S/6,099.13
depreciacion S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43 S/70.43
Inversion S/11,757.00 S/6,354.03 S/2,131.86 S/6,067.09 S/758.63 S/4,652.86 S/963.59 S/4,898.82 S/4,980.80 S/369.21|  S/6,354.03 S/1,660.45 S/6,169.56
Aiio 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
FNE -S/8,157.00 $/6,354.03 S/2,131.86 | S/6,067.09 S/758.63 S/4,652.86 S/963.59 S/4,898.82 S/4,980.80 S/369.21 S/6,354.03 $/1,660.45 $/6,169.56
VAN S/21 038,07 TIR  33,64% PRI 1.85 TMAR 5,45%
Aiio 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos S/23,175.00 | S/7,725.00 | S/22,125.00 | S/2,700.00 | S/16,950.00 S/3,450.00 S/17,850.00 S/18,150.00 S/1,275.00 | S/23,175.00 | S/6,000.00 | S/22,500.00
Egresos S/11,757.00 S/16,820.97 | S/5,593.14 | S/16,057.91 | S/1,941.37 | S/12,297.14 S/2,486.41 S/12,951.18 S/13,169.20 S/905.79 S/16,820.97 | S/4,339.55 | S/16,330.44
VAN Ingresos S/119,348.46
VAN Egresos S/98,310.40 B/C 1,26
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Discusion

La revision de la literatura proporciona valiosas perspectivas sobre la relacion entre la
Planificaciéon de Requerimientos de Materiales (MRP) y la productividad en empresas
dedicadas a la produccion de galletas. La baja productividad calculada inicialmente, registrada
en 0,83, fue un factor clave para la iniciacion de esta investigacion. Los diversos estudios
revisados abordan problematicas similares, como la falta de coordinacion entre areas,
ineficiente control de inventarios, dificultades en la planificacion de la produccion y altos costos
asociados a practicas operativas ineficientes. Tal es el caso de Jurado-Mufioz et al. [12] que nos
dice que en su empresa existen problemas de demanda insatisfecha que representan un 11,43%
de las ventas totales. En el caso del presente estudio la demanda insatisfecha representa el 15%
de las ventas. Otros de los problemas detectados en la empresa fue las pérdidas econdmicas
valorizadas en S/ 90 825 para 2023, en contraste a esto, tenemos la investigacion de Camacho
[10] que presenta perdidas valorizadas en 109 046 bolivianos, equivalentes a S/ 59 019.54.
Asimismo, tenemos la investigacion de Contreras et al. [19] que nos dice que, en la empresa de

estudio, se presentaban perdidas por demanda insatisfecha, valorizadas en S/ 1 337 789.

Con la implementacion del MRP, se logré un incremento en la productividad de 46,6%. En
contraste a esto, tenemos las investigaciones de Cordova [21] quien logr6 un incremento de la
productividad econdémica en un 9,4%. La investigacion de Citraresmi & Azizah [13] muestra
que lograron un incremento del 14,9% en productividad econdmica, mediante la
implementacion del modelo EOQ y el MRP. Ademas, en la presente investigacion se obtuvo un
incremento de 21,63% en la utilizacion de planta, por el contrario, tenemos la investigacion de
Gaibor [20] que, al implementar el MRP, present6 un incremento del 25% en la utilizacién de

planta.

Finalmente, en la evaluacion del beneficio — costo, se obtuvo un VAN de S/8 146,50, en
comparacion a esto, tenemos la investigacion de Calderéon [17] quien luego de la
implementacion de su mejora, logra un VAN de S/ 4 569 373. Asimismo, al finalizar el flujo de
caja, obtuvimos un beneficio-costo de 1,12, a diferencia de esto, tenemos la investigacion de
Sanchez [18] quien obtuvo un B/C de 2,3. Estos hallazgos subrayan la contribucion clave del
MRP en la optimizacion de procesos productivos, reduccion de costos y mejora general de la

productividad en la fabricacion de galletas.
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Conclusiones

Se logré incrementar la productividad de 0,83 a 1,23, es decir, se tuvo un incremento del 47,5%,
al implementar la planificacion y control de la produccion en la empresa elaboradora de
galletas. Este incremento significativo, resalta la importancia de la implementacion de la
mejora. Al mejorar la asignacion de recursos, la empresa pudo satisfacer su demanda, y, por

ende, reducir las pérdidas por demanda insatisfecha.

Se realiz6 el diagnostico del proceso de produccidn, encontrandose algunos problemas como la
falta de planificacion en la gestion de materiales, que ha generado dificultades para satisfacer
la demanda, resultando en un rendimiento actual del 55,16% en comparacion con la capacidad
Optima. Ademas de la falta de capacitacion del personal, averias en la maquinaria, y una
distribucion ineficiente de las areas de trabajo. Los indicadores cuantitativos, como el
rendimiento diario del proceso y la productividad global, evidencian una brecha entre la
capacidad tedrica de produccion y el desempefio actual, con la empresa produciendo solo 6 884
cajas de galletas de una capacidad Optima de 12,480 cajas al afio. Ademas, las pérdidas
econdmicas registradas debido a la demanda insatisfecha ascienden S/ 100 200 en 2022 y S/ 90
825 en 2023. Estos datos han contribuido a una baja productividad y pérdidas econdmicas

significativas.

El desarrollo de la propuesta de mejora para la planificacion y control de la produccién de las
galletas "Chaplin" ha sido abordado de manera sisteméatica, destacando la implementacion del
Plan de Requerimiento de Materiales (MRP) para el afio 2024. La meticulosa secuencia de
pasos, respaldada por datos cuantitativos que revelan interrupciones significativas en el
suministro de materiales en afios anteriores, demuestra un enfoque proactivo para prevenir tales
desafios. La estrategia "lote a lote" en el MRP, complementada por un "lead time" de una
semana, busca optimizar la gestion de inventarios y mejorar la flexibilidad operativa, con un
tamafio de lote especifico alineado con la capacidad de produccion de la planta. Esta propuesta

logré mejorar la productividad en un 46,6%.

Finalmente, se evalu6 el beneficio — costos de la propuesta, obteniendo un valor de 1,21, lo que
se interpreta, que la empresa genera una utilidad de 0,21 soles por cada sol invertido. Ademas,
se obtuvo un VAN de S/ 21 038,07. Asi como un PRI de 1,85, por lo que la inversion se
recuperard en aproximadamente dos meses. Estos datos muestran que la propuesta de

planificacion y control de la produccion para la empresa elaboradora de galletas es rentable.
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Recomendaciones

Se recomienda a futuras investigaciones evaluar el desarrollo de un programa de mantenimiento
preventivo para la maquinaria, priorizando el horno de coccion, a fin de reducir las averias y
garantizar un funcionamiento eficiente. Asimismo, se recomienda evaluar las estrategias de
persecucion y horas extras del plan agregado para determinar si ofrecen mayores beneficios, y
una mayor flexibilidad y capacidad de respuesta ante la demanda cambiante del mercado. Por
ultimo, se sugiere evaluar una propuesta de reutilizacion de mermas para reducir costos de

materia prima, optimizando recursos y mejorando la rentabilidad del proceso productivo.
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Anexo 1:Caracteristicas del producto

Caracteristicas del
Galleta tipo ""Chaplin"
producto
Producto de consumo directo, cuya composicion
tiene mezcla de harina de trigo, manteca vegetal,
vitaminas, aziicar y agua, de cuya mezcla luego del
Descripcion )
horneado, se obtiene un producto final de
consistencia crocante, buena textura y de sabor
dulce
Color: Beige
Caracteristicas Sabor: Dulce
organolépticas Olor: Galleta horneada
Textura: Rigida
Humedad: 4.26 %p/p
Proteina: 15.00 %p/p
Grasa: 9.00 %p/p
Caracteristicas

fisico - quimicas

Fibra dietaria: 17.00 %p/p
Carbohidratos: 25.00 %p/p
Calcio (Ca): 5.00 %p/p
Hierro (Fe): 24.00 %p/p

Ingredientes
Empaque
Vida util

Almacenaje

Harina de trigo, azlcar, acidos y vitaminas
Bolsa de polipropileno
180 dias

En lugar freso y seco

Fuente: Base de datos de la empresa



Anexo 2: Materia prima para la produccion de una caja de 100 unidades

Cantidad Empleada Cantidad
Ingredientes Unidad Empleada para
por receta
1cj
Materia prima directa
Harina 30 kg 5,00
Azicar 15 kg 2,50
Acido suave 0,48 kg 0,08
Acido fuerte 0,24 kg 0,04
Vitaminas 0,00263 kg 0,00044
Aceite 0,0075 0.00125
Esencias 0,005 0.00083
Materia prima indirecta

Cajas 6 und 1
Empaque plastico 6 cientos 1
Etiquetas 6 cientos 1
Gas 8,5 galon 1,42

38
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Anexo 3: Diagrama de operaciones del proceso

Agua, harina, aziicar, Harina, azicar,
Cajas, cinta Bolsas, etiquetas 4cidos, vitaminas,escencias acidos
- > - r

Recepcion de

materia prima

Pesado

Mezclado y
homogenizacion

Fermentacion

ooBE

Coccion

Masa cocida Vapor

Enfriamiento

Envasado y

etiquetado

Sellado

Empaquetado

O
SOROSONO

Cajas de galletas de 100

paquetes cada una.
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Resumen
Actividad Actual
Operacion 0O 21
USA Universidad Catclica Inspeccion L] 5
Santo Toribio de Mogrovejo Demora D 4
Area: Area de produccion Transporte — 17
Empresa Empresa elaboradora de galletas Almacenado \4 0
Realizado por: Alejandra Elizabeth Paz Leon TOTAL (min) 141,9
Piezas / Unidad 1 caja de galletas Chaplin x 100 unidades TOTAL (mts)
Procesos Lista de actividades Tiemptz]}::;;)medm O D |:> v Dl(s;?::;la
Traslado hacia el almacén de materia prima 1,30 . 1,43
Seleccion de recipientes 0,09
Traslado de recipientes al costado de la balanza 0,81 \1 0,89
Traslado hacia el almacén de materia prima 1,02 _—J 1,12
Toma de harina 0,65
Traslado hacia la balanza 0,56 —— 0,62
Pesado de la harina 1,13 P
Vaciado de la harina en recipientes 0,21
Traslado hacia el almacén de materia prima 0,80 — 0,88
Pesado Toma de aziicar 0,56
Traslado hacia la balanza 0,51 — 0,56
Pesado del aziicar 0,43
Vaciado del azicar en recipientes 0,34
Traslado hacia el almacén de materia prima 0,95 — 1,05
Toma de acidos 0,76 |
Pesado de la 4cidos 0,82 >
Vaciado de los insumos en recipientes 0,55
Traslado hacia el almacén de materia prima 0,88 —e 0,97
Seleccion y pesado de los insumos pendientes (acidos) 0,91 — ]
Traslado de los recipientes y materia prima a produccion 1,50 —— 1,65
Vertimiento de los insumos en una cacerola 0,44
Traslado hacia el lavadero 0,91 1,00
Llenado y medicion de agua en jarras 2,00 —
Mezclar el azicar, acidos y esencia con el agua en la cacerola hasta obtener una I
Mezclado y X 2,23
. mezcla homogénea
homogenizado Traslado a la maquina artesanal 0,95 —> 1,05
Verte en la mezcladora 1,09
Seleccionar la harina 0,70
Verter la harina en la mezcladora 1,24
Realizar el mezclado con la maquina artesanal (mediante el pedaleo del operario) 0,03
Fermentacion |Fermentacion de la masa 50,00
Formado de las galletas (mediante el pedaleo del operario) 0,32 —
Coccidn Coccion de las galletas (mediante el pedaleo del operario) 38,26 —=e
Vertimiento de las galletas en un recipiente 3,87 — |
Enfriamiento  [Enfriamiento de las galletas a temperatura ambiente 4,01 ]
Envasado y Traslado de las galletas a la zona de enlijado y empaquetado 0,75 —e 0,83
etiquetado Enlijado de las galletas para que tengan la forma redonda 0,35 —]
Traslado al almacén 0,42 — 0,46
Seleccion de bolsas de plastico 1,10
Traslado de bolsas de plastico a la zona de empaquetado 1,12 1,23
Sellado Ordenar las galletas en las bolsas de plastico cuidadosamente 3,62 —
Sellado de los productos 3,03 |
Traslado al almacén 0,53 ——=e 0,58
Seleccion de cajas, etiquetas y cinta de embalaje 0,85
Traslado de cajas, etiquetas y cinta de embalaje a la zona de empaquetado 0,93
Empaquetado - - -
Realizar el encajado del producto terminado 3,84 [
Inspeccion del producto terminado 2,17
Almacenamiento |Traslado del producto terminado a almacén final 2,38 e 2,62
TOTAL 141.9 21 5 4 17 0
TOTAL (min) ’ 80,75 5,46 40,30 16,32 0,00 16,929
TOTAL (horas) 2,37 1,35 0,09 0,67 0,27 0,00
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Ciclo observado (min) Media o
Lista de actividades Xmax. X Rango aritmética | (R/X) N .
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 min. | (R) X) Observaciones

Traslado hacia el almacén | ) 55 | 35 | 199 | 132 | 123 | 140|120 130|123]129] 140 | 120 | 020 2,60 0,08 1
de materia prima
Seleccion de recipientes 0,09 | 0,00 | 0,10 | 0,09 | 0,10 |0,09|0,09|0,10]009]0,00| 0,10 | 0,00 | 0,01 0,19 0,05 1
Traslado de recipientes al | ¢\ | 694 | g5 | 074 | 088 | 080|081 |088|080|088| 088 | 074 | 0,14 1,62 0,09 1
costado de la balanza
Traslado hacia el almacén | oo | 95 | 002 | 087 | 092 |0091|087]092|091]092] 108 | 087 | 021 1,95 0,11 2
de materia prima
Toma de harina 0,65 | 0,68 | 063 | 0,68 | 068 [0,73]068068]073]0,73] 073 | 0,63 | 0,10 1,36 0,07 1
Traslado hacia la balanza | 0,55 | 0,54 | 0,58 | 0,56 | 0,551 [045]|042]051]045]0,50]| 058 | 042 | 0,16 1,00 0,16 4
Pesado de la harina L3 | 1,17 | 129 | 1,15 | 1,33 [120] 130 [ 1,19 | 1,22 11,29 120 | 1,13 | 0,07 2,33 0,03 1
Vaciado de Ia harina en 021 | 021 | 021 | 022 | 021 |022]021]0,21]022|021| 022 | 021 | 0,01 0,43 0,02 1
recipientes
Traslado hacia el almacén | ¢ | (g5 | 088 | 091 | 0,84 | 082090 |085|082|088| 091 | 080 | 0,11 1,71 0,06 1
de materia prima
Toma de azicar 0,56 | 0,54 | 0,60 | 0,54 | 0,54 |061]054]054]061]060] 061 | 054 | 0,07 1,15 0,06 1
Traslado hacia la balanza | 0,52 | 049 | 0,51 | 0,49 | 048 |042|049|049]042]0,50] 052 | 042 | 0,10 0,94 0,11 2
Pesado del azicar 046 | 0,40 | 049 | 0,50 | 048 [047]047]051|046]049] 051 | 0,40 | 0,11 0,91 0,12 2
Vaciado del aziicar en 0,34 | 0,35 | 035 | 030 | 029 |0,27]026|031]025|027| 035 | 025/ 0,10 0,60 0,17 4
recipientes
Traslado hacia el almacén | o5 | 94 | 086 | 095 | 0,79 |0.81|075]092|085|089| 095 | 075 | 020 1,70 0,12 2
de materia prima
Toma de 4cidos 0,76 | 0,77 | 0,72 | 0,72 | 0,69 0,77 | 0,65| 0,60 0,70 0,68 | 0,77 | 0,60 | 0,17 1,37 0,12 2
Pesado de los 4cidos 0,8 | 0,79 | 081 | 0,78 | 0,75 |0,82]0,79]0,72] 082080 | 08 | 072 ] 0,10 1,54 0,06 1
Vaciado delos insumos en | 55| 54 | 050 | 059 | 0,61 |0,65]|055|062]054]063| 065 | 050 | 015 1,15 0,13 2
recipientes
Traslado hacia el almacén | ¢e | 676 | 081 | 077 | 0.80 | 079|082 | 085|083 |079| 088 | 076 | 0.12 1,64 0,07 1
de materia prima
Seleccion y pesado de los
insumos pendientes 091 | 097 | 1,10 | 0,95 | 097 |0093]0097|1,10|096]|0,97| 1,10 | 0,91 | 0,19 2,01 0,09 1
(acidos)




Traslado de los recipientes
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y materia prima a 1,50 | 148 | 1,52 | 1,51 | 1,49 [1,55| 1,53 |1,52| 1,42 1,20 1,55 | 1,20 | 035 2,75 0,13
produccion

Vertimiento de los insumos | o 40 | 43 | 045 | 043 | 043 | 043|043 | 045|043 |043| 045 | 043 | 0,02 0,88 0,02
en una cacerola

Traslado hacia el lavadero | 0,91 | 0,88 | 095 | 098 | 093 |0,89 | 0,87 |0,90 | 0,88 | 0,94 | 0,98 | 0,87 | 0,11 1,85 0,06
Llenado y medicién de 2,00 | 2,03 | 2,10 | 1,98 | 2,05 210 | 198 | 0,12 | 408 | 0,03
agua en jarras

Mezclar el azicar, acidos y

esenciaconelaguaenla | 5,3 | 531 | 531 | 235 | 225 2,35 | 223 | 0,12 458 | 0,03
cacerola hasta obtener una

mezcla homogénea

Traslado a la maquina 0,95 | 091 | 086 | 0,90 | 0,88 |084[0092|0095]|08909 | 095 | 0,84 | 0,11 1,79 0,06
artesanal

Verte en la mezcladora 1,00 | 1,14 | 1,05 | 101 | 1,15 [ 1,09] 1,08 | 06| 1,12 1,10 1,15 | 1,01 | 0,14 2,16 0,06
Seleccionar la harina 0,70 | 0,73 | 0,80 | 0,75 | 0,71 | 0,81 ]0,76 0,79 | 0,73 | 0,76 | 0,81 | 0,70 | 0,11 1,51 0,07
Verter la harina en la 124 | 1,28 | 1,30 | 1,20 | 1,25 | 1,29 1,31 | 1,28 | 1,27 | 1,21 | 1,31 | 1,20 | 0,11 2,51 0,04
mezcladora

Realizar el mezclado con la

méquina artesanal 0,03 | 0,04 | 0,03 | 0,03 | 004 |003]|0,04]|0,03|0,04]|003| 004 |003]| 0,01 0,07 | 0,14
(mediante el pedaleo del

operario)

Fermentacion de lamasa | 50,00 | 50,00 | 50,00 | 50,00 | 50,00 50,00 |50,00 | 0,00 | 100,00 | 0,00
Formado de las galletas

(mediante el pedaleo del 0,32 | 0,30 | 035 | 041 | 034 |042]039|035]037|036| 042 | 030 | 0,12 0,72 0,17
operario)

Coccion de las galletas

(mediante el pedaleo del | 38,26 | 36,90 | 40,81 | 36,90 | 40,98 40,98 |36,90 | 4,08 | 77,88 | 0,05
operario)

Vertimiento de las galletas | 3 g7 | 390 | 305 | 403 | 4,10 410 | 387 | 023 | 797 | 0,03
en un recipiente

Enfriamiento de las

galletas a temperatura 4,01 3,90 3,86 4,03 4,06 4,06 3,86 | 0,20 7,92 0,03
ambiente

Traslado de las galletas a la

zona de enlijado y 0,75 | 0,73 | 0,65 | 0,69 | 0,72 |0,70 | 0,72 | 0,67 | 0,70 | 0,73 | 0,75 | 0,65 | 0,10 1,40 0,07

empaquetado




Enlijado de las galletas
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para que tengan la forma 0,35 0,34 0,37 0,39 0,34 | 0,36 | 0,34 | 0,37 | 0,34 | 0,34 0,39 0,34 0,05 0,73 0,06 1
redonda

Traslado al almacén 0,40 0,43 0,48 0,46 0,49 |0,47 042|041 0,49 |042| 0,49 0,40 | 0,09 0,89 0,10 2
Seleccion de bolsas de 1,10 | 1,13 | 1,15 | 1,09 | 1,12 | 1,08 | 1,10 | 1,14 | 1,08 | 1,11 | 1,15 | 1,08 | 0,07 2,23 0,03 1
plastico

Traslado de bolsas de

plastico a la zona de 1,12 1,16 1,15 1,20 1,17 | 1,15 1,19 | 1,20 | 1,12 | 1,15 1,20 1,12 0,08 2,32 0,03 1
empaquetado

Ordenar las galletas en las

bolsas de plastico 3,62 3,48 3,50 3,61 3,55 3,62 3,48 0,14 7,10 0,02 1
cuidadosamente

Sellado de los productos 3,03 3,30 3,25 3,05 3,18 3,30 3,03 | 0,27 6,33 0,04 1
Traslado al almacén 0,53 0,58 0,49 0,55 0,58 | 0,54 | 0,49 | 0,51 0,56 | 0,58 | 0,58 0,49 | 0,09 1,07 0,08 1
Seleccion de cajas,

etiquetas y cinta de 0,85 | 0,87 | 0,86 | 087 | 0,84 | 087|089 |0,85|081 |08 | 08 | 081 | 0,08 1,70 0,05 1
embalaje

Traslado de cajas, etiquetas

y cinta de embalaje a la 0,93 0,91 0,89 0,93 0,96 | 093] 0,89 094|092 0,96 0,96 0,89 0,07 1,85 0,04 1
zona de empaquetado

Realizar el encajado del 3,84 | 3,90 | 400 | 3,80 | 3.86 400 | 3,80 | 020 | 7.80 | 0,03 1
producto terminado

Inspeccién del producto 2,17 | 221 | 224 | 225 | 2,29 229 | 2,17 | 0,12 4,46 0,03 1
terminado

Traslado del producto 2,38 | 2,50 | 245 | 246 | 240 2,50 | 238 | 0,12 | 488 | 0,02 1
terminado a almacén final

Total en minutos 143,0 | 142,9 | 148,3 | 145,0 | 150,3 | 32,6 | 33,1 | 34,7 | 35,1 | 36,5 | 147,6 | 138,0 | 9,6 285,6 33 66
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OBSERVACIONES (Min) Tiempo
ELEMENTOS Promedio

1 2 3 4 5 6 10 (min)
Trgslado hacia el almacén de materia 130 130
prima
Seleccion de recipientes 0,09 0,09
Traslado de recipientes al costado de 0.81 0.81
la balanza
Tr_aslado hacia el almacén de materia 1,08 0.95 1,02
prima
Toma de harina 0,65 0,65
Traslado hacia la balanza 0,55 0,54 0,58 0,56 0,56
Pesado de la harina 1,13 1,13
Vaciado de la harina en recipientes 0,21 0,21
Trgslado hacia el almacén de materia 0.80 0.80
prima
Toma de aztcar 0,56 0,56
Traslado hacia la balanza 0,52 0,49 0,51
Pesado del azacar 0,46 0,40 0,43
Vaciado del azlicar en recipientes 0,34 0,35 0,35 0,30 0,34
Trgslado hacia el almacén de materia 0.95 0,94 0.95
prima
Toma de acidos 0,76 0,77 0,76
Pesado de los acidos 0,82 0,82
Vaciado de los insumos en recipientes | 0,55 0,54 0,55
Trgslado hacia el almacén de materia 0.88 0,88
prima
Selegcmn y }?e§ad0 de los insumos 0.91 0.91
pendientes (acidos)
Trgslado de los r.e?mplentes y materia 1,50 1,48 1,52 1,50
prima a produccion
Vertimiento de los insumos en una 0.44 0.44
cacerola
Traslado hacia el lavadero 0,91 0,91
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Llenado y medicion de agua en jarras | 2,00 2,00
Mezclar el aztcar, acidos y esencia
con el agua en la cacerola hasta 2,23 2,23
obtener una mezcla homogénea
Traslado a la maquina artesanal 0,95 0,95
Verte en la mezcladora 1,09 1,09
Seleccionar la harina 0,70 0,70
Verter la harina en la mezcladora 1,24 1,24
Realizar el mezclado con la maquina
artesanal (mediante el pedaleo del 0,03 0,04 0,03 0,03
operario)
Fermentacion de la masa 50,00 50,00
Formado de las ga!letas (mediante el 0.32 0.30 035 032
pedaleo del operario)
Cocciodn de las gall.etas (mediante el 38.26 38.26
pedaleo del operario)
Ver.tllmlento de las galletas en un 3.87 3.87
recipiente
Enfriamiento de 1as galletas a 4,01 4,01
temperatura ambiente
Trqglado de las galletas a la zona de 0.75 0,75
enlijado y empaquetado
Enlijado de las galletas para que 0.35 0.35
tengan la forma redonda
Traslado al almacén 0,40 0,43 0,42
Seleccion de bolsas de plastico 1,10 1,10
Traslado de bolsas de plastico a la

1,12 1,12
zona de empaquetado
Or’de.nar lag galletas en las bolsas de 3.62 3.62
plastico cuidadosamente
Sellado de los productos 3,03 3,03
Traslado al almacén 0,53 0,53




Seleccion de cajas, etiquetas y cinta de
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embalaje 0.85 0.8
Traslado de cajas, etiquetas y cinta de

. 0,93 0,93
embalaje a la zona de empaquetado
Real%zar el encajado del producto 3.84 3.84
terminado
Inspeccion del producto terminado 2,17 2,17
Traslado del producto terminado a 2.38 2.38

almacén final




Anexo 7: Produccion mensual de Chaplin en cajas de 100 unidades (2017 - 2023)

Anexo 6: Horno de coccidon

Fuente: SolidWorks

47

PRODUCCION MENSUAL
Meses Periodos

2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023
Enero 629 633 521 552 587 545 536
Febrero 566 621 603 537 591 560 531
Marzo 573 622 581 402 630 553 550
Abril 655 695 767 - 654 586 598
Mayo 742 726 719 - 688 608 619
Junio 706 688 657 - 755 595 588
Julio 767 666 774 496 638 619 607
Agosto 650 678 734 613 724 625 603
Setiembre 617 652 674 628 627 650 617
Octubre 576 645 628 566 592 638 536
Noviembre 620 604 571 586 608 625 554
Diciembre 617 582 651 620 610 604 545
TOTAL 7718 7812 7880 5000 7704 7208 6884

Fuente: Base de datos de la empresa
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Anexo 8: Fallas en el horno de coccidn - 2023

FALLAS DE MAQUINARIA - HORNO DE COCCION (2023)

N° Area Equipos Detalle Minutos Horas Frecuencia COSt.O d.e Costo total
mantenimiento
1 Produccion Hornilla La hornilla fall6 por una 40 0.7 1 S/ 60,00 S/ 60,00
limpieza inadecuada
2 Produccion ~ Manubriode  El manubrio de la caja fallo 20 0.3 3 s/ 70,00 S/ 210,00
la caja por atascamiento de la masa
3 Produccién Perillade la  La perilla de la pl.ancha fallo 30 13 ) g/ 11000 S/ 220,00
plancha por atoramiento
4 Produccion Hornilla La hornilla fall§ por una 30 0.5 2 S/ 85,00 S/ 170,00
ruptura de la manguera de gas
5 Produccion ~ Perilladela Laperilla de la plancha falls 90 1.5 5 s/ 75,00 S/ 375,00
plancha por falta de limpieza
6 Produccion ~ Manubriode - El manubrio de la caja se 20 0.3 2 S/ 50,00 S/ 100,00
la caja desoldo de la base
7 Produccion ~ brezodela Elbrazodela caja fall por 60 I 3 s/ 6500 S/ 195,00
caja falta de lubricacion
Costo total por falta de mantenimiento en el afio 2023 S/ 1 330,00

Fuente: Base de datos de la empresa



Anexo 9: Plano de la empresa
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Flujo del producto hacia el area de envasado y etiquetado

Fuente: Elaboracion propia

Flujo de material desde que ingresa la mateira prima y se coloca en el almacén de materia prima

Flujo de la materia prima desde el almacén de materia prima hasta el drea de produccion

Flujo del producto envasado hacia el almacén de producto terminado




Anexo 10: Pérdidas por demanda insatisfecha en el afio 2022 - 2023

Periodo Ingresos por Perdidas por Periodo Ingresos por Perdidas por
Demanda Demanda demanda demanda

2023 satisfecha insatisfecha 2022 satisfecha insatisfecha
Ene-23  S/40 200,00 S/ 7 425,00 Ene-22  S/40 875,00 S/9 375,00
Feb-23  S/39 825,00 S/7 575,00 Feb-22 S/ 42 000,00 S/7 575,00
Mar-23 S/ 41 250,00 S/ 7125,00 Mar-22 S/ 41 475,00 S/ 8 325,00
Abr-23 S/ 44 850,00 S/ 7 425,00 Abr-22  S/43 950,00 S/ 7 800,00
May-23 S/ 46 425,00 S/7 725,00 May-22 S/ 45 600,00 S/ 8250,00
Jun-23  S/44 100,00 S/ 7 125,00 Jun-22  S/44 625,00 S/ 7 650,00
Jul-23 S/ 45 525,00 S/ 8 175,00 Jul-22 S/ 46 425,00 S/ 8 025,00
Ago-23  S/45 225,00 S/ 8 475,00 Ago-22  S/46 875,00 S/ 8 475,00
Set-23 S/ 46 275,00 S/ 6 750,00 Set-22 S/ 48 750,00 S/°9 900,00
Oct-23 S/ 40 200,00 S/ 7 425,00 Oct-22 S/ 47 850,00 S/ 8 625,00
Nov-23  S/41 550,00 S/ 7 350,00 Nov-22  S/46 875,00 S/ 8 325,00
Dic-23 S/ 40 875,00 S/ 8 250,00 Dic-22 S/ 45 300,00 S/ 7 875,00

TOTAL S/ 516 300,00 S/ 90 825,00 Total S/ 540 600,00 S/ 100 200,00

Fuente: Base de datos de la empresa



Anexo 11: Produccion diaria - 2023

51

PRODUCCION DIARIA (cj/dia)

Dias Total

Meses

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

Ene-23 18 15 18 22 19 20 17 18 15 15 17 18 20 17 17 18 17 15 17 15 17 19 15 15 17 20 17 15 18 17 18 536
Feb-23 15 20 14 17 19 21 18 22 24 19 21 15 18 20 21 22 23 19 17 18 20 17 15 18 20 19 22 17 531
Mar-23 17 18 15 18 17 15 19 18 15 21 17 15 19 18 20 15 17 13 20 18 18 22 19 21 18 20 17 16 22 17 15 550
Abr-23 20 18 22 25 21 22 18 20 19 17 22 20 18 17 19 17 24 18 17 18 20 19 22 19 25 17 18 23 22 21 598
May-23 23 19 17 24 20 23 17 20 24 18 22 25 21 23 15 20 19 21 16 26 17 20 19 17 18 20 22 19 17 16 21 619
Jun-23 19 18 22 24 22 20 23 22 21 21 23 21 19 22 18 18 17 20 18 16 19 18 19 17 18 18 19 21 18 17 588
Jul-23 23 19 17 20 18 19 17 21 18 21 17 18 17 22 21 17 20 18 20 21 19 17 21 19 25 21 19 21 22 19 20 607
Ago-23 21 19 18 19 17 19 17 18 21 17 17 22 21 22 19 19 23 21 20 17 22 19 22 21 18 17 18 20 21 18 20 603
Set-23 22 20 22 20 18 17 21 17 23 23 19 22 20 24 21 22 21 20 21 21 20 21 20 20 21 21 19 21 21 19 617
Oct-23 17 15 18 19 19 17 17 18 18 17 19 18 18 19 18 17 17 16 18 17 15 21 19 18 14 14 16 15 19 17 16 536
Nov-23 17 18 17 19 20 18 21 18 17 17 16 23 17 18 20 18 17 15 19 17 22 20 19 17 22 19 17 20 19 17 554
Dic-23 17 18 15 16 17 17 17 16 17 20 18 17 18 19 17 19 18 17 20 18 17 18 16 19 18 17 15 20 17 18 19 545
PRODUCCION ANUAL 6 884

Fuente: Base de datos de la empresa
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Anexo 12: Operacionalizacion de variables

VARIABLE TECNICASIDE INSTRUMENTOS DE
DEPENDIENTE DIMENSIONES INDICADORES RECOLECCION DE RECOLECCION DE
DATOS. DATOS.
. Productividad ., A . Base de datos de la
Productividad Global Valor de produccion ~ Analisis documentario empresa
/ Coste de factores
VARIABLE TECNICAS DE INSTRUMENTOS DE
INDEPENDIENTE DIMENSIONES  INDICADORES RECOLECCIONDE RECOLECCION DE
DATOS. DATOS.

Plan maestro de Demanda de la

Analisis documentario

producciéon empresa empresa
Planeamiento y control
de la produccion Plian. de Boleta de compras - . Base de datos de la
requerimiento de . Analisis documentario
. de materiales empresa
materiales
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 13: Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos
FASE DE FUENTES DE - RESULTADOS
ESTUDIO INFORMACION TECNICA — INSTRUMENTO ESPERADOS
Gerente de la empresa Entrevista Modelq de vael. de SCIVICIO del
entrevista cliente interno
) . DOP Visualizacion del
Diagnosticar el Mapeo del proceso e
proceso .d’e Proceso DAP identificacion de
producciéon Area de produccion ineficiencias
Estudio de ’ Identificar !os
. Cronémetro problemas del area de
tiempos .,
produccion
Elaborar l?l Resultados del objetivo Revision Sintesis de las Mejora del proceso de
pro-pu§sta ¢ especifico 1 y antecedentes  bibliografica investigaciones producciéon
redisefio del
proceso de
produccion
Evaluar el Comparacion de los
beneficio — beneficios economicos de la Revision Cuadro de registro VAN, TIR, Beneficio -
costo de la implementacion de la bibliografica economico costo
propuesta propuesta

Fuente: Elaboracion

propia

Base de datos de la
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Anexo 14: Modelo de entrevista

ENTREVISTA

Cargo: Gerente

Experiencia: 2 afios

CUESTIONARIO

10.
11.

12.

13.

14.

(De los afios que usted lleva trabajando, ha observado que la gestion de la empresa le
ha dado buenos resultados?

En una escala del 1 al 5, donde 1 es "Muy insatisfactorio" y 5 es "Muy satisfactorio",
(como calificaria la situacidon general de la empresa en este momento? ;Porqué?
(Como se asegura la calidad de los productos elaborados por la empresa? ;Se realizan
controles de calidad de manera regular?

(Como se compara la empresa con la competencia en términos de calidad?

(Qué estrategias ha implementado la empresa para mantener o mejorar su posicion en
el mercado?

(La empresa ha evaluado su capacidad de produccion actual y su capacidad para
satisfacer la demanda del mercado? ;Se han identificado restricciones o cuellos de
botella?

(La empresa tiene contratiempos al entregar los pedidos?

(La empresa cuentan con personal calificado para la gestion de cada area?

(Se ha realizado una verificacion previa para evitar retrasos en la entrega de pedidos a
los clientes?

(Los proveedores cumplen en el tiempo pactado, con la entrega del pedido al 100%?
(En ocasiones ha recibido devoluciones de mercaderia por parte de sus clientes?
(Cudles han sido los motivos?

(Los deberes y obligaciones de cada empleado estan claramente definidos y son de
conocimiento de cada trabajador de la empresa?

(Cudles son los principales desafios que ve para nuestra empresa en el futuro
proximo?

(Qué medidas se han tomado para identificar y gestionar los riesgos que pueden
afectar a la empresa, como riesgos financieros, operativos o de mercado?




Anexo 15: Matriz de consistencia
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Técnicas de

Tipo de Técnicas de
. p. . Problema Variables Indicadores Poblacion Muestra recoleccion de  procesamiento de
investigacion
Datos datos
Plan maestro de Los datos obtenidos se
({Coémo la Variable independiente roduccién La poblacion de la recopilacion y dichos
propuesta de P empresa esta datos se procesaran en
. o Al tener una . .
La presente planificacion y conformada por un . Observacion  Microsoft Excel con la
. o, poblaciéon muy .
investigacion es de control de la total de 8 - finalidad de procesar
. . o . - . pequetia, se S o
tipo descriptivo y produccion Planeamiento y control ~ Plan de requerimiento de trabajadores. ¢ , dicha informacién y
. . . o . omaran como
aplicada, pues busca  incrementara la de la produccion materiales Tenemos un mostrar de manera
o . . muestra a todos S
describir y explicar lo productividad en gerente, un . sintetizada los
. . .. los trabajadores . .
que se investiga una empresa administrador, tres de la empresa Entrevista  resultados, haciendo uso
elaboradora de Variable dependiente cocineros y tres p ’ de graficos y sus
alletas? .. . empaquetadores Base de datos respectivas
& Productividad Productividad global pad . pectly
de la empresa mterpretaciones
Disefio de S . .. . , A
investigacién Hipotesis Objetivo general Objetivos especificos Método propuesto y desarrollado Resultados preliminares
investigaci

El disefio de la
presente investigacion

es, no experimental,
P La propuesta de

planificacién y
control de la
produccion

incrementa la

productividad en
una empresa
elaboradora de
galletas

dado que no se
construye ninguna
situacion o se aplica
directamente la
propuesta de mejora,
sino que se observan
situaciones ya
existentes y se
informa sobre las
mejoras que se
pueden hacer.

Proponer el redisefio del

proceso de produccion de

una empresa elaboradora
de galletas para
incrementar la
productividad

*Diagnosticar el proceso de
produccion en una empresa
elaboradora de galletas
*Elaborar la propuesta de
redisefio del proceso de
produccion
*Evaluar el beneficio —
costo de la propuesta del
redisefio del proceso de
produccion

Método Inductivo - deductivo

Con la aplicacion de los instrumentos de
recoleccion de datos, se ha podido
determinar una produccion maxima de
12 480 cj/afio, una productividad de
0.80




55

Anexo 16: Matriz de relaciones

Calificacion Relacion Color Valor
cercana
A Absolutamente necesario —— 4
E Especialmente importante 3
I Importante — 2
@] Ordinaria o normal I 1
u No importancia 0
X No deseable —— -1

Area de carga y descarga

Area de vigilancia

Almacén de materia prima

Area de lavado de
herramientas

SS.HH

Area de producciéon

Area de envasado y
etiquetado
Almacén de producto
terminado

Anexo 17: Diagrama relacional de actividades y recorridos

Almacen Area de Almacén
de envasado de Area de

Materia y Producto vigilancia

Prima etiquetado terminado

Area de produccién

Area de Area de carga y descarga

lavado de SS.HH
herramientas




Anexo 18: Plano de la empresa con nueva distribucion
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[ Flujo de material desde que ingresa la materia prima vy se coloca en el almacén de materia prima

@ Flujo de la materia prima desde el almacén de materia prima hasta el drea de produccion

@ Flujo del producto hacia el drea de envasado v etiquetado

@ Flujo del producto envasado hacia el almacén de producto terminado



Anexo 19: Cajas adicionales producidas por la reutilizacion de mermas
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Periodo Peso en kg I\fl.erma Merma Mezcla Harina C 2 jas Ahorro de

(2023) de galletas reutilizada en - descartada en generada sustituida adlclon.a les MP (harina)
kg (65%) kg (35%) producidas

Enero 11.3 7.35 3.96 24.48 17.14 3.43 S/ 50.56
Febrero 9.9 6.44 3.47 21.45 15.02 3.00 S/ 44.29
Marzo 8.75 5.69 3.06 18.96 13.27 2.65 S/ 39.15
Abril 11.5 7.48 4.03 24.92 17.44 3.49 S/ 51.45
Mayo 8.96 5.82 3.14 19.41 13.59 2.72 S/ 40.09
Junio 10.67 6.94 3.73 23.12 16.18 3.24 S/ 47.74
Julio 9.56 6.21 3.35 20.71 14.50 2.90 S/ 42.77
Agosto 12.11 7.87 4.24 26.24 18.37 3.67 S/ 54.18
Setiembre 8.94 5.81 3.13 19.37 13.56 2.71 S/ 40.00
Octubre 10.48 6.81 3.67 22.71 15.89 3.18 S/ 46.89
Noviembre 9.75 6.34 3.41 21.13 14.79 2.96 S/ 43.62
Diciembre 11.68 7.59 4.09 25.31 17.71 3.54 S/ 52.26
TOTAL 123.6 80.34 43.26 37.49 S/ 553.01




Anexo 20: Plan agregado de produccion
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Datos:
Salario promedio S/ 4,69 S//hora
Costo de contratacion S/ 548,26 S//operario
Costo de despido S/ 375,00 S//operario
Costo horas extra S/ 5,86 S//hora
Costo promedio de materiales S/ 13,71 S/. [cj
Dias laborables por mes 22 Dias/mes
Horas laborables x dia 8 horas/dia
Tiempo promedio de produccion 141,92 minutos/cj 2,37 horas/cj
Anexo 21: Estrategias del plan agregado de produccion
Plan 1: Nivelacién
Mes 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 TOTAL
Demanda esperada 681 683 684 685 687 688 690 691 692 694 695 697 8267
Dias de produccion 22 20 23 20 23 22 21 23 21 22 22 21 260
Demanda diaria 31 35 30 35 131 231 427 824 1613 3095 5959 11491
Produccion diaria media 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32 32
Produccion 704 640 736 640 736 704 672 736 672 704 704 672
Numero de operario 9,5 9,5 9,5 9,5 9,5 9,5 9,5 9,5 9,5 9,5 9,5 9,5
Numero de operario 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

Costo de materiales
Costo de mano de obra

S/9653,12 S/ 877556 S/10091,90 S/ 877556 S/10091,90 S/ 9653,12 S/ 921434 S/10091,90 S/ 921434 S/ 9653,12 S/ 9653,12 S/
S/8250,00 S/ 7500,00 S/ 862500 S/ 7500,00 S/ 862500 S/ 8250,00 S/ 787500 S/ 862500 S/ 787500 S/ 8250,00 S/ 8250,00 S/

921434 S/ 114 082,33
7875,00 S/ 97 500,00

Total S/ 211 582,33
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Plan 2: Persecuciéon
Mes 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 TOTAL
Demanda esperada 681 683 684 685 687 688 690 691 692 694 695 697 8267
Dias de produccion 22 20 23 20 23 22 21 23 21 22 22 21 260
Demanda diaria 31 35 30 35 131 231 427 824 1613 3095 5959 11491
Horas requeridas 1610,8 1615,5 1617,9 1620,2 1624,9 1627,3 1632,0 1634,4 1636,8 1641,5 1643,9 1648,6
Horas disponibles 176 160 184 160 184 176 168 184 168 176 176 168
Numero de operarios requeridos 10 11 9 11 9 10 10 9 10 10 10 10
Operarios contratados 10 1 2 1 0 1 0 0 0
Operarios despedidos 2 2 1
Costo de contratacion S/ 5482,61 S/ 548,26 S/ - S/ 1096,52 S/ - S/ 548,26 S/ - S/ - S/ 548,26 S/ - S/ - S/ - S/ 8223,92
Costo de despido S/ - S/ - S/ 750,00 S/ - S/ 750,00 S/ - S/ - S/ 375,00 S/ - S/ - S/ - S/ - S/ 1 875,00
Costo de materiales S/9337,75 S/ 9365,17 S/ 937888 S/ 9392,60 S/ 9420,02 S/ 9433,73 S/ 9461,15 S/ 947487 S/ 948858 S/ 9516,00 S/ 9529,71 S/ 9557,14 S/ 113 355,60
Costo de mano de obra S/ 8250,00 S/ 8250,00 S/ 7762,50 S/ 8250,00 S/ 7762,50 S/ 8250,00 S/ 787500 S/ 7762,50 S/ 787500 S/ 8250,00 S/ 8250,00 S/ 787500 S/ 9641250
Total S/ 219 867,02
Plan 3: Horas Extra
Mes 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 TOTAL
Demanda esperada 681 683 684 685 687 688 690 691 692 694 695 697 8267
Dias de produccion 22 20 23 20 23 22 21 23 21 22 22 21 260
Demanda diaria 31 35 30 35 131 231 427 824 1613 3095 5959 11491
Horas requeridas 1610,8 1615,5 1617,9 1620,2 16249 1627,3 1632,0 1634,4 1636,8 1641,5 1643,9 1648,6
Horas disponibles 176 160 184 160 184 176 168 184 168 176 176 168
Tiempo en defecto 1434,8 1455,5 1433,9 1460,2 1440,9 1451,3 1464,0 1450,4 1468,8 1465,5 1467,9 1480,6
Costo de horas extras S/ 8406,76 S/ 852823 S/ 8401,46 S/ 855595 S/ 8443,04 S/ 8503,78 S/ 857837 S/ 8498,48 S/ 8606,09 S/ 858693 S/ 8600,79 S/ 867538 S/ 10238526
Costo de materiales S/9337,75 S/ 9365,17 S/ 9378,88 S/ 9392,60 S/ 9420,02 S/ 9433,73 S/ 9461,15 S/ 947487 S/ 9488,58 S/ 9516,00 S/ 952971 S/ 9557,14 S/ 113 355,60
Total S/ 215 740,86

Plan 1 Nivelacion S/ 211 582,33
Plan 2 Persecucion S/219 867,02
Plan 3 Horas Extras S/ 215 740,86




Anexo 22: Materiales faltantes en el 2023
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. i Acido Acido .
Meses Hz;:‘ma Ale(lcal‘ suave fuerte Esencia
(ke) (ke) (kg) (kg) L)
Enero 356,4 222,75 15,21 10 0,5
Febrero 370,8 231,75 15,82 10,4 0,52
Marzo 342 213,75 14,59 9,6 0,48
Abril 356,4 222,75 15,21 10 0,5
Mayo 370,8 231,75 15,82 10,4 0,52
Junio 342 213.75 14.59 9.6 0.48
Julio 428,4 267,75 18,28 12 0,6
Agosto 442,8 276,75 18,89 12,4 0,62
Setiembre 324 202,5 13,82 9,1 0,45
Octubre 356,4 222,75 15,21 10 0,5
Noviembre 374,4 234 15,97 10,5 0,52
Diciembre 457,2 285,75 19,51 12,8 0,64
Total 4521,6 2826 192,92 126,6 6,28
Materiales 4 ) (1o 2826kgde L0202 ke 12660kg (0o
faltantes durante . . de acido de acido .
de harina azucar de esencia
el 2023 suave fuerte
Anexo 23: Demanda real
. Cajas
. Cantidad Pedidos Nuevz} . Meétodo generaglas por Demanda PRODUCCION
Periodo . devueltos produccion RN . .
(cajas) . . SLP reutilizacion insatisfecha REAL
() () de merma
Ene-23 536 3.1 532.9 586.2 34 99 689
Feb-23 531 3.1 527.9 580.7 3.0 101 685
Mar-23 550 2.9 547.1 601.9 2.7 95 700
Abr-23 598 33 594.7 654.2 3.5 99 757
May-23 619 2.2 616.9 678.5 2.7 103 784
Jun-23 588 3.1 585.0 643.4 3.2 95 742
Jul-23 607 2.4 604.7 665.1 2.9 109 777
Ago-23 603 3.1 599.9 659.9 3.7 113 777
Set-23 617 2.9 614.1 675.5 2.7 90 768
Oct-23 536 3.2 532.8 586.1 3.2 99 688
Nov-23 554 2.3 551.7 606.8 3.0 98 708
Dic-23 545 3.2 541.8 596.0 3.5 110 710
TOTAL 8783




Anexo 24: Pronostico de la demanda

Y = Demanda real mensual

Mes X Y XY XA2 Y~A2
Ene-23 1 689 688.66 1 474254.89
Feb-23 2 685 1369.36 4 468789.44
Mar-23 3 700 2098.52 9 489311.68
Abr-23 4 757 3026.81 16 572598.42
May-23 5 784 3921.26 25 615052.56
Jun-23 6 742 4450.09 36 550091.55
Jul-23 7 777 5439.10 49 603752.10
Ago-23 8 777 6212.42 64 603033.58

Set-23 9 768 6913.70 81 590114.03
Oct-23 10 688 6883.03 100 473760.93
Nov-23 11 708 7785.62 121 500957.48
Dic-23 12 710 8514.41 144 503438.40
Sumatoria 78 8783 57302.99 650 6445155.06

n = 12 periodos

1.49907669

722.161418

Coef. de correlacion:

Es mayor a 0.5, por ende, es confiable (poca

r |

0,8853

dispersion).

Coef. de determinacion:

Es mayor a 0.7, grado de aceptacion del

r’*2 ‘

0,7838

modelo causal es aceptable.

Desviacion estandar:

n-2

10

Syx

40,75

Y =a+bx

722,16 + 1,499 X
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Prondstico para meses

X Meses Y

13 Ene-24 742
14 Feb-24 744
15 Mar-24 745
16 Abr-24 747
17 May-24 748
18 Jun-24 750
19 Jul-24 751
20 Ago-24 753
21 Set-24 754
22 Oct-24 756
23 Nov-24 757
24 Dic-24 759

Anexo 25: Bill of materials de una Caja de Galletas Chaplin

Prondstico semanal ideal

X Meses Y

13 Ene-24 186
14 Feb-24 186
15 Mar-24 186
16 Abr-24 187
17 May-24 187
18 Jun-24 188
19 Jul-24 188
20 Ago-24 188
21 Set-24 189
22 Oct-24 189
23 Nov-24 189
24 Dic-24 190

Nivel 1

Nivel 2

Nivel 3

1 caja de
galleta
Chaplin x
100 unidades

0.2 Masa

1 empaque

1 otros

5 kg de harina
2,5 kg de azticar
0,08 kg de 4cido suave
0,04 kg de 4cido fuerte
0,0004 kg de vitaminas
2,1 L de agua
0,0008 L de esencia

1 und de cajas
1 ciento de bls de plastico
1 ciento de etiquetas

1,42 de galon de gas
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Anexo 26: Plan Maestro de Produccion (MPS)

Period Ene-23 Feb-23 Mar-23 Abr-23 May-23 Jun-23

eriodo 12734 1] 23141 2]3Ta]1 21341 [2]37a]1]2]3]a
Eivceiglta“o 50 | 76 | 102 | 128 | 153 | 179 | 204 | 18 | 43 | 69 | 94 | 119 | 144 | 168 | 193 | 6 | 31 | 55 | 80 | 104 | 128 | 152 | 176 | 200
Pronésticode | ygc | 106 | 186 | 186 | 186 | 186 | 186 | 186 | 186 | 186 | 186 | 186 | 187 | 187 | 187 | 187 | 187 | 187 | 187 | 187 | 188 | 188 | 188 | 188
la demanda
fﬁg;‘igsdelos 158 | 162 | 157 | 155 | 158 | 157 | 155 | 159 | 161 | 160 | 162 | 159 | 169 | 175 | 176 | 174 | 179 | 183 | 178 | 180 | 176 | 163 | 172 | 169
gnveﬁma“" 76 | 102 | 128 | 153 | 179 | 204 | 18 | 43 | 69 | 94 | 119 | 144 | 168 | 193 | 6 | 31 | 55 | 80 | 104 | 128 | 152 | 176 | 200 | 12
MPS 201 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | o | 211 | 211 | 211 | 211 [ 211 | 211 [ 210 | o | 211 [ 211 [ 211 | 211 [ 211 | 211 | 211 [ 211 ] 0

Period Jul-23 Ago-23 Set-23 Oct-23 Nov-23 Dic-23

erodo 1 2341237412734 1 72137al1 2130417273734
Eivceiglta“o 12136 | 60 | 8 |107]130] 153|176 | 199 | 11 | 34 | 56 | 79 |102 | 124 | 146|169 | 191 | 2 | 24 | 46 | 67 | 89 | 111
Pronésticode | oo | 1gg | 188 | 188 | 188 | 188 | 188 | 188 | 189 | 189 | 189 | 189 | 189 | 189 | 189 | 189 | 189 | 189 | 189 | 189 | 190 | 190 | 190 | 190
la demanda
fﬁg;‘igsdelos 175 180 | 178 | 181 | 175|179 | 183 | 176 | 179 | 175 | 172 | 178 | 164 | 152 | 155 | 161 | 162 | 161 | 164 | 163 | 160 | 165 | 161 | 166
Inventario final | 36 | 60 | 83 | 107 [130| 153 | 176 | 199 | 11 | 34 | 56 | 79 | 102 [124 | 146|169 191 | 2 |24 | 46 | 67 | 89 | 111 | 132
MPS o1 | 211 [ 211 [ 211 [2mn 2t | 210 L 20 | o f2mn| 211 [ 210 [ 210|211 {211 (211 211 | o [211] 211 |211 ] 211 | 211 | 211

Anexo 27: Modelo de Wilson o EOQ
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Anexo 28: Planificacion de requerimientos de materiales MRP

Producto Nivel Cantidad para lote Unidad | Lead Time Ta“l‘:fe" de Ei‘;ﬁf;ig”
Galleta Chaplin 0 1 Caja 0 Lt-Lt 50
Harina 1 5.50 kg 1 Lt-Lt 15
Azicar 1 2.50 kg 1 Lt-Lt 22
Acido suave 1 0.08 kg 1 Lt-Lt 2
Acido fuerte 1 0.04 kg 1 Lt-Lt 15
Vitaminas 1 0.0004 kg 1 Lt-Lt 1.4
Aceite 1 0.0013 L 1 Lt-Lt 0.65
Esencia 1 0.0008 L 1 Lt-Lt 0.4
Cajas 1 1.00 und 1 Lt-Lt 20
Bolsas de plastico 1 1.00 cientos 1 Lt-Lt 1.9
Etiquetas 1 1.00 cientos 1 Lt-Lt 1150
Galén de gas 1 0.28 und 1 Lt-Lt 2
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Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
Galleta Chaplin 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Requerimientos brutos 211 211 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211
PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
Galleta Chaplin Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
Periodo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Requerimientos Brutos 211 211 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 [ 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 [ 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211
Stock Inicial 50
Stock Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos Netos 161 211 | 211 | 211 | 211 | O | 2011 | 211 [ 211 | 2011 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 [ 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211
Lanzamiento de 6rdenes 161 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211
Harina Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
Periodo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Requerimientos Brutos 887 | 1162 | 1162|1162 1162 0 |[1162|1162|1162|1162|1162 1162|1162 0 |1162 1162|1162 |1162 1162|1162 |1162|1162| 0 |[1162|1162|1162|1162|1162|1162|1162|1162| 0 |1162|1162|1162|1162|1162|1162|1162|1162| 0 |1162|1162|1162|1162|1162|1162
Stock Inicial 15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos Netos 872 | 1162 | 116211621162 0 |[1162]1162 1162|1162 1162|1162 |1162| 0 |1162|1162 1162|1162 |1162|1162|1162[1162| 0 |[1162[1162 1162|1162 |1162 1162|1162 |1162| 0 |1162|1162|1162|1162|1162|1162|1162|1162| 0 |[1162|1162|1162|1162|1162|1162
Lanzamiento de 6rdenes 872 872 | 1162 | 116211621162 | 0 | 1162|1162 |1162|1162|1162 1162|1162 0 |1162|1162| 1162|1162 | 1162|1162 |1162|1162| 0 |1162|1162| 1162|1162 |1162|1162|1162|1162| 0 |1162|1162|1162|1162|1162|1162|1162|1162| 0 |1162|1162|1162|1162|1162|1162
Azucar Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
Periodo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 1 2 3 4 1 2 3 4 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Requerimientos Brutos 403 528 | 528 | 528 | 528 | O | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | O | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | O | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | O | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528
Stock Inicial 22
Stock Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos Netos 381 528 | 528 | 528 | 528 | O | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | O | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 0O | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | O | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | O | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528
Lanzamiento de 6rdenes 381 528 528 | 528 | 528 | O | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | O | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | O | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | O | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | O | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | 528 | O
Acido suave Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
Periodo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Requerimientos Brutos 129 | 169 11691169 |16.9] 0.0 |16.9]169|16.9]16.9]169|169|169| 0.0 | 16.9]16.9]169|16.9|16.9|169]|16.9|169| 0.0 |16.9]169|169|169|169|16.9]169|169| 0.0 |16.9]169|169]16.9|169|16.9|169|169| 0.0 [169]16.9|169|16.9]|16.9|16.9
Stock Inicial 2.0
Stock Final 0.0 00 | 00]00]0000]00)]00]00|00]00]00|00]00|]00]00]00]00]00]00]00]|00]00|00)00]00|00]001]00)|00]00]00]00])00]001]00]|00]00]00]001]00]0.07]00]00]00]|0.0]0.0
Requerimientos Netos 109 | 169 [169]169]169] 0.0 1169169169 169]169]169|169] 0.0 |16.9]16.9|16.9 169 169169169169 0.0 1169|169 169169169 169169169 ] 0.0 [169]16.9]16.9]16.9]16.9]16.9|16.9]169]| 0.0 169169169 |16.9]169]16.9
Lanzamiento de 6rdenes 10.9 169 | 169 1169|169 | 0.0 |169]|16.9]169 169|169 ]169|16.9| 0.0 [169|169]16.9]169|16.9|169|169]|169| 0.0 [16.9] 169|169 169|169 169|169 |169| 0.0 {169]|16.9]169|16.9]169|169|16.9|169| 0.0 |16.9|169]|16.9|16.9|16.9|16.9| 0.0
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Acido fuerte

Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
Periodo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Requerimientos Brutos 6.5 85 | 85|85 |85 [00]85 |85 |85 |85[85|85[85|00)|85] 85|85 |85 |85|85[85|85]00|85]|85|85|85|85|85[85|[85]00|85 |85 |85 |85 |85|85|85|85|00]|385]|85]|85]|85]|85]85
Stock Inicial 1.5
Stock Final 0.0 00 | 00]00]00]00]00]00]00]00|]00)]00]00]00]00]00]00]00]00]00|O00]00]00|]00]00]00|]00]00]00]00]00]00]00]00]00]00]00]00]00]00]00|00]00]001]0.01]00]0.0
Requerimientos Netos 5.0 85 | 85|85 |85[]00] 85|85 |85 |85[85|85[85]00)85]85|85|85|85|85[85|85]00]|85]|85|[85|85|85|85[85[85]00|85 |85 85|85 |85|85|85|85|00]|85]|85]|85]|85]|85]85
Lanzamiento de 6rdenes 5.0 8.5 85 | 85|85 |00 85|85 |85 |85 |85|85|85|00|85|85|85|85|85|85|85|85]|00]85|85|85|85|85|[85|85|85[00/|85]85 |85 |85 |85 |85|85|85|0085]|85]|385|85]|85]|85]0.0
Vitaminas Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
Periodo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Requerimientos Brutos 0.07 | 0.09 [ 0.09 | 0.09 | 0.09 {0.00]| 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.00 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.00| 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.00| 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.00| 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09
Stock Inicial 1.40
Stock Final 2.66 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 [ 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Requerimientos Netos 1.33 | 0.09 [ 0.09 | 0.09 | 0.09 |0.00| 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.00 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.00| 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 [ 0.00| 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.00]| 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09
Lanzamiento de 6rdenes 1.33 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.00 |0.09| 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.00 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.00 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.00 | 0.09| 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.00 [ 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.09 | 0.00
Aceite Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
Periodo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Requerimientos Brutos 0.20 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.00| 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.00 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.00 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.00 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.00 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26
Stock Inicial 0.65
Stock Final 0.90 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Requerimientos Netos 0.45 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 |0.00| 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.00 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.00 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.00 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.00 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26
Lanzamiento de 6rdenes 0.45 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.00 |0.26| 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.00 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.00 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.00 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.00 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.26 | 0.00
Escencia Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
Periodo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Requerimientos Brutos 0.13 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 |0.00| 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.00 | 0.18 | 0.18 [ 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 [ 0.18 [0.00| 0.18 | 0.18 [ 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.00| 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.00 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18
Stock Inicial 0.40
Stock Final 0.53 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00| 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.00
Requerimientos Netos 0.27 | 0.18 {0.18]0.18 | 0.18 |0.00| 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.00 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 [ 0.18 |0.00| 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.00| 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.00 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18
Lanzamiento de 6rdenes 0.27 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.00 |0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.00 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.00 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.00 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.00 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.18 | 0.00
Cajas Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
Periodo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 1 2 3 4 1 2 3 4 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Requerimientos Brutos 161 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211
Stock Inicial 20
Requerimientos Netos 141 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 {211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | O | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211
Lanzamiento de 6rdenes 141 211 211 | 211 | 211 0 | 211|211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211|211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 ] 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0
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Bolsas de plastico Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
Periodo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 1 2 3 4 1 2 3 4 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Requerimientos Brutos 161 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211
Stock Inicial 2
Stock Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos Netos 159 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211
Lanzamiento de 6rdenes 159 211 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211|211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 ] 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0

Etiquetas Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24

Periodo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 1 2 3 4 1 2 3 4 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Requerimientos Brutos 161 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211
Stock Inicial 1,150
Stock Final 1,977 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos Netos 989 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211
Lanzamiento de 6rdenes 989 211 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211|211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 ] 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0 | 211 ] 211 | 211 | 211 | 211 | 211 0

Galon de gas Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
Periodo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Requerimientos Brutos 453 | 59.3 159.3159.3(593|0.0(59.3(59.3]59.3]593(593(593(593|0.0(593|593|59.3|59.3|593(593|593|593|0.0]593|593|593|593(593|593]593[593|0.0|593]|593|59.3|59.3|593|593|593|593]|0.0]593]59.3(59.3]59.3|593|59.3
Stock Inicial 2.0
Stock Final 0.0 00 | 00| 00| 00]00|]00]|00|00]00]00|00]00]00|001]00]|00]|00]00]00]00]00]00|00]|00]00]00]00]00]00]00|00|00]|007]00]001|007]001]00]007]00(f0.07]00]00]¢]00]0.0]0.0
Requerimientos Netos 433 | 59.3 1593593159300 |593|59.3|59.3|59.3(59.3(59.3]|593|0.0|593|593(59.3(59.3]|593|59.3|59.3|59.3|0.059.3|59.3|59.3|59.3|59.3]|59.3|59.3]59.3|0.0|59.3]/59.3|593|59.3(59.3|593|59.3|59.3]|0.0|593|593|59.3]|59.3|59.3|59.3
Lanzamiento de 6rdenes 433 59.3 | 59.3 159.3]159.3| 0.0 [59.3]59.3|159.3|59.3]59.3|593(59.3| 0.0 |59.3]59.3]59.3|59.3|59.3(59.3]|59.3(593| 0.0 |[59.3|59.3|59.3|59.3|59.3(59.3{59.3|593| 0.0 [59.3]59.3]59.3|59.3(59.3|59.3|59.3|593| 0.0 {59.3]59.3]59.3|59.3|59.3|59.3| 0.0




Anexo 29: Plan de compras

68

Producto Und. Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Galleta Chaplin Caja 0.0 161.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0
Harina kg 872.4 872.4 1162.4 1162.4 1162.4 | 1162.4 0.0 1162.4 | 1162.4 | 1162.4 | 11624 | 1162.4 | 11624 | 1162.4 0.0 1162.4 | 1162.4 | 1162.4 | 1162.4 | 11624 | 11624 | 1162.4 | 1162.4 0.0
Azficar kg 381.4 528.4 528.4 528.4 5284 | 0.0 | 5284 | 5284 | 5284 | 5284 | 5284 | 5284 | 5284 | 0.0 | 5284 | 5284 | 5284 | 5284 | 5084 | 5284 | 5284 | 5284 | 00 | 5284
Acido suave ke 109 169 169 16.9 169 | 00 | 169 | 169 | 169 | 169 | 169 | 169 | 169 | 00 | 169 | 169 | 169 | 169 | 169 | 169 | 169 [ 169 | 00 | 169
Acido fuerte ke 5.0 8.5 8.5 8.5 85 | 00 [ 85 | 85 | 85 | 85 [ 85 | 85 | 85 [ 00 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85 | 00 | 85
Vitaminas ke 1.3 0.1 0.1 0.1 o0 | 00 [ o1 | o1 | o1 [ o1 [ o1 | o1 [ o1 [ 00 | or | o1 [ o1 [ o1 | o1 [ o1 [ o1 [ o1 [ 00 [ o1
Aceite L 0.4 0.3 0.3 0.3 0.3 0.0 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.0 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.0 0.3
Esencia L 0.3 0.2 0.2 0.2 02 | 00 [ 02 | 02 | 02 [ 02 [ 02 | 02 [ 02 [ 00 | 02 | 02 [ 02 [ 02| 02 [ 02 [ 02 [ 02 [ 00 [ 02
Cajas und 141.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0 211.4
Bolsas de plastico cientos 159.5 2114 2114 2114 2014 | 00 | 2114 | 2114 | 2114 | 2014 2014 [ 2114 | 2014 | 00 [ 2114 | 2114 | 2014 2114 [ 2114 | 2014 | 2014 | 2114 | 00 | 2114
Etiquetas cientos 988.6 211.4 2114 211.4 211.4 0.0 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0 211.4
Galon de gas und 433 59.3 59.3 59.3 59.3 0.0 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 0.0 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 0.0 59.3
Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
Producto | Und. 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
gﬁ;ﬁi Caja | 2114 | 2114 | 2114 | 2114 | 2114 | 2114 | 2114 | 2114 0.0 2014 | 2014 | 2114 | 2114 | 2114 | 2114 | 2114 | 2114 0.0 2014 | 2114 | 2114 | 2114 | 2014 | 2114
Harina ke 11624 | 11624 | 11624 | 11624 | 11624 | 11624 | 11624 | 11624 | 00 11624 | 11624 | 11624 | 11624 | 11624 | 11624 | 11624 | 11624 0.0 11624 | 11624 | 11624 | 11624 | 11624 | 11624
Aziicar ke 5284 | 5284 | 5284 | 5284 | 5284 | 5084 | 5284 0.0 5284 | 5284 | 5284 | 5284 | 5084 | 5284 | 5084 | 5284 0.0 5284 | 5284 | 5084 | 5284 | 5284 | 5284 0.0
Acido suave kg 16.9 16.9 16.9 16.9 16.9 16.9 16.9 0.0 16.9 16.9 16.9 16.9 16.9 16.9 16.9 16.9 0.0 16.9 16.9 16.9 16.9 16.9 16.9 0.0
Acido fuerte | kg 8.5 8.5 8.5 8.5 8.5 8.5 8.5 0.0 8.5 8.5 8.5 8.5 8.5 8.5 8.5 8.5 0.0 8.5 8.5 8.5 8.5 8.5 8.5 0.0
Vitaminas kg 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.0 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.0 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.0
Aceite L 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.0 03 0.3 0.3 0.3 03 03 0.3 03 0.0 0.3 03 0.3 0.3 0.3 0.3 0.0
Esencia L 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.0 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.0 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.0
Cajas und 211.4 2114 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0 211.4 211.4 211.4 211.4 2114 211.4 0.0
Ii)(izllssilsc((j;e cientos 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0
Etiquetas cientos 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 211.4 0.0
Galén de gas | und 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 0.0 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 0.0 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 59.3 0.0




Anexo 30: Ingresos por ventas de la mejora

Produccion (mejora) 309 103 295 36 226 46 238 242 17 309 80 300
Periodo Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
INGRESOS S/23,175.00| S/7,725.00| S/22,125.00| S/2,700.00 | S/ 16,950.00| S/3,450.00| S/17,850.00| S/ 18,150.00| S/1,275.00| S/23,175.00| S/ 6,000.00| S/22,500.00
Anexo 31: Costos operativos
PRODUCCION DE LA MEJORA 301 97 78 30 218 40 230 25 11 301 74 83
Ingredientes | costo por caja Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
Harina S/ 14.75 S/ 4,557.75 | S/ 1,519.25| S/4,351.25 | S/531.00 | S/3,333.50| S/678.50 | S/3,510.50| S/3,569.50| S/250.75| S/4,557.75 | S/1,180.00| S/4,425.00
Azicar S/6.75 S/2,085.75 | S/695.25 | S/1,991.25 | S/243.00 | S/1,525.50| S/310.50 | S/1,606.50| S/ 1,633.50| S/ 114.75| S/2,085.75 | S/540.00 | S/2,025.00
Acido suave S/ 0.62 S/ 192.82 S/ 64.27 S/ 184.08 S/22.46 S/ 141.02 S/28.70 S/ 148.51 | S/151.01 | S/10.61 | S/192.82 S/49.92 S/ 187.20
Acido fuerte S/0.25 S/ 77.87 S/25.96 S/ 74.34 S/9.07 S/56.95 S/ 11.59 S/59.98 S/ 60.98 S/ 4.28 S/ 77.87 S/20.16 S/ 75.60
Vitaminas S/0.0031 S/0.95 S/0.32 S/0.90 S/0.11 S/0.69 S/0.14 S/0.73 S/0.74 S/0.05 S/0.95 S/0.24 S/0.92
Aceite S/0.01 S/2.90 S/0.97 S/2.77 S/ 0.34 S/2.12 S/0.43 S/2.23 S/2.27 S/0.16 S/2.90 S/ 0.75 S/2.81
Esencias S/0.06 S/ 18.03 S/6.01 S/17.21 S/2.10 S/ 13.18 S/2.68 S/ 13.88 S/ 14.12 S/0.99 S/18.03 S/ 4.67 S/17.50
Cajas S/0.25 S/ 77.25 S/ 25.75 S/ 73.75 S/9.00 S/56.50 S/ 11.50 S/'59.50 S/60.50 S/ 4.25 S/ 77.25 S/20.00 S/75.00
Bolsa de plastico S/2.50 S/ 772.50 S/257.50 S/ 737.50 S/90.00 S/565.00 | S/115.00 | S/595.00 | S/605.00 | S/42.50 | S/772.50 S/200.00 S/ 750.00
etiquetas S/2.38 S/ 736.45 S/ 245.48 S/703.08 S/ 85.80 S/538.63 | S/109.63 | S/567.23 | S/576.77 | S/40.52 | S/736.45 S/190.67 S/ 715.00
Gas S/22.38 S/6,916.45 | S/2,305.48| S/6,603.08 | S/805.80 | S/5,058.63| S/1,029.63 | S/5,327.23| S/5,416.77| S/ 380.52| S/6,916.45 | S/1,790.67| S/6,715.00
TOTAL COSTO VARIABLE S/10,880.95| S/ 3,626.98 | S/ 10,387.96| S/ 1,267.68 | S/ 7,958.24| S/ 1,619.82| S/ 8,380.80| S/8,521.65| S/598.63| S/10,880.95| S/2,817.07 | S/ 10,564.03
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Cantidad Cosfo MO Costo MO
Periodo Cantidad (cajas) (masa) cocineros empaquetadores Costo total MO
S/ 40,00 S/ 35,00

Ene-23 309 44.14 S/ 1,765.71 S/ 1,545.00 S/ 3,310.71

Feb-23 103 14.71 S/ 588.57 S/ 515.00 S/ 1,103.57

Mar-23 295 42.14 S/ 1,685.71 S/ 1,475.00 S/ 3,160.71

Abr-23 36 5.14 S/ 205.71 S/ 180.00 S/ 385.71

May-23 226 32.29 S/ 1,291.43 S/ 1,130.00 S/ 2,421.43

Jun-23 46 6.57 S/ 262.86 S/ 230.00 S/ 492.86

Jul-23 238 34.00 S/ 1,360.00 S/ 1,190.00 S/ 2,550.00

Ago-23 242 34.57 S/ 1,382.86 S/ 1,210.00 S/ 2,592.86

Set-23 17 2.43 S/ 97.14 S/ 85.00 S/ 182.14

Oct-23 309 44.14 S/ 1,765.71 S/ 1,545.00 S/ 3,310.71

Nov-23 80 11.43 S/ 457.14 S/ 400.00 S/ 857.14

Dic-23 300 42.86 S/ 1,714.29 S/ 1,500.00 S/ 3,214.29

TOTAL S/ 1257714 S/ 11,005.00 S/ 23,582.14

Ene-24 Feb-24 Mar-24 Abr-24 May-24 Jun-24 Jul-24 Ago-24 Set-24 Oct-24 Nov-24 Dic-24
Costos variables | S/10,880.95| S/3,626.98| S/10,387.96| S/1,267.68| S/7,958.24 | S/1,619.82| S/8,380.80 | S/8,521.65 | S/598.63| S/10,880.95| S/2,817.07| S/ 10,564.03
Costo MO S/3,310.71 | S/1,103.57| S/3,160.71 | S/385.71 S/2,421.43 | S/492.86 S/2,550.00 | S/2,592.86 | S/182.14| S/3,310.71 | S/857.14 S/ 3,214.29
Costos Operativos | S/ 14,191.67 | S/ 4,730.56 | S/ 13,548.68 | S/1,653.40| S/10,379.66 | S/2,112.68| S/10,930.80 | S/11,114.51| S/780.77| S/14,191.67 | S/ 3,674.22 | S/ 13,778.32




Anexo 32: Inversion
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Inversion tangible Precio Cantidad Total
Selladora S/ 119.00 3 S/ 357.00
Reubicacion de maquinas S/ 500.00 5 S/ 2,500.00
Redistribucién de planta S/ 4,800.00 1 S/ 4,800.00
Construccion de muro S/2,300.00 1 S/2,300.00
Total inversion tangible S/9,957.00
Inversion intangible Costo por hora Horas Costo total
Plan agregado y MPS S/225.00 4 S/ 900.00
MRP S/225.00 4 S/ 900.00
Total inversion intangible S/ 1,800.00
Total inversion ‘ S/11,757.00




