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Resumen

La presente investigacion tuvo como finalidad disefiar un plan de gestién de la cadena de suministros
para incrementar la eficiencia econémica en la empresa Panificadora Arroyo E.I.R.L. ubicada en el
departamento de Lambayeque. Se realizo el andlisis de la problematica actual en el contexto mundial,
nacional y local, teniendo como referencia las situaciones por las que pasan las empresas industriales, donde
se establecio los objetivos y conocimientos para la solucion del problema. Se aplicaron herramientas en cada
fase de la Cadena de Suministros, 5°S, plan agregado de produccion (PAP), plan maestro de produccion
(PMP), plan de requerimiento de materiales (MRP), punto de reorden y lote econdmico de pedido (EOQ) con
la Unica finalidad de incrementar la eficiencia econdmica dentro de la empresa; finalmente como indicador
aceptable de la propuesta se realizo el analisis Beneficio de 1.49 y un incremento de eficiencia de 16,8%

siendo una propuesta rentable para la empresa Panificadora Arroyo E.IL.R.L.

Palabras claves: Plan de gestion, Productividad, Cadena de suministro, Produccion.

! Egresado de Ingenieria Industrial, Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial. Facultad de
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Abstract
The present investigation had as implement a supply chain management plan to increase economic efficiency
in the company Panificadora Arroyo E.1.R.L. located in the department of Lambayeque. The analysis of the
current problems in the global, national and local context was carried out, taking as reference the situations
that industrial companies go through, where the objectives and knowledge for solving the problem are found.
Tools were applied in each phase of the Supply Chain, 5°S, aggregate production plan (PAP), master
production plan (PMP), material requirement plan (MRP), reorder point, and economic order lot (EOQ), with
the only modification of the economic efficiency of the company; Finally, as an acceptable indicator of the
proposal, the Benefit analysis of 1,49 and an increase in efficiency of 16,8%, being a profitable proposal for

the company Panificadora Arroyo E.I.R.L.

Keywords: Management plan, Productivity, Supply chain, Production.
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l. INTRODUCCION
1.1.Realidad Problematica.

1.1.1. Internacional

En la actualidad, En la actualidad, las panificadoras tienen un local muy simple,
teniendo en cuenta que los pasos para poder conseguir el producto terminado son rapido y
sencillo, ya que los procedimientos que se ejecutan en la produccién son similares unos a

otros. (Lopez, Sanchez, Chavarriaga, & Mufioz, 2017, p.4)

Segtin Velasquez (2016) en su revista “Entrepreneur” manifiesta que la eficiencia
econdmica y productividad son los problemas primordiales de dichas entidades, sabiendo
que el factor principal son los colaboradores por no producir lo pronosticado en el dia,

generando asi gastos innecesarios. (p.23).

En Espafia, Rodriguez (2014) cita en la revista “Pymes y Autonomo”, las dificultades
consecutivas en las organizaciones es la entrega a destiempo del producto terminado, asi
mismo el colaborador no debe contar con ninguna distraccion como es en la actualidad la

tecnologia ya que se le toma mas importancia que sus propias responsabilidades.

En México, Cortina (2013) en la revista “Dimension empresarial”, refiere que las
maquinas tienen que estar en optimo estado para que pueda desempefiarse de manera

correcta y asi generar mas ganancias que perdidas.

En Madrid, Palenzuela (2016) afirma que uno de los problemas es el area de
almacén, afectando la eficiencia econémica, al no contar con una buena distribucion de

planta.

1.1.2. A nivel nacional

Segun Panzer (2016) explica que las entidades no deben hacer que los colaboradores
excedan su horario de trabajo, conociendo que eso genera cansancio Yy diversas

enfermedades que puedan complicar su permanencia, generando pérdidas econémicas.

Saavedra (2014) comenta que en muchas ocasiones no se invierte en los
colaboradores, al no prepararlos para ejercer sus labores, lo mismo sucede con los equipos

que estan desgastados, afectando con el rendimiento de la empresa.
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Lavado (2016) alude que las pérdidas en las compafiias son esenciales para la
deficiencia econdmica, ya sea en el tiempo, producto, etc. Ademas, es un tema al que no se

le presta importancia requerida. (p.36)

Magdits (2015) refiere que el embotellamiento en los procesos establecidos es
frecuente en el dia a dia. Sabiendo que al desperdiciar tiempo de trabajo afecta a la economia
y calidad en el producto terminado. (p.42).

1.1.3. Anivel local

Cabrera y Gonzales (2014) alega que a un trabajador no se le debe aglomerar con
diferentes funciones, teniendo en cuenta que no se va a poder solidificar, los jefes suponen
que si el funcionario tiene responsabilidades este va a lograr aumentar su eficiencia, pero
este es una idea equivocada, que genera mas bien un atraso a la eficiencia econémica. (p.
25).

Segun El Correo (2017) asegura que el principal problema de la baja eficiencia
econdmica y productividad es por la ausencia de conocimiento de los trabajadores,
asimismo la responsabilidad de la empresa es legalizar a todos los operarios, logrando asi el

incremento de las ganancias econdémicas con un buen estilo de vida. (p.19).

De acuerdo con América Economica (2018), nos indica que el firmar un tratado
comercial con la Union Europea ocasiono que el pais se crearan mas de 2500 empresas las
cuales significan una disminucion considerable en la eficiencia econdmica de las empresas
ya creadas, debido a que estas nuevas organizaciones pueden ingresar con activos nuevos,
experiencia y demas atributos que las haran volver mas atractivas para el consumidor
europeo, por lo que es necesario para mantenerse vigente invertir en recursos, lo que
significaria una disminucion en la eficiencia econémica, si no se trabajo de forma correcta,

de no ser asi, este indicador mostraria el éxito del cambio propuesto en la empresa.
1.2.Trabajos previos.

1.2.1. Nivel Internacional

Arbelo (2016) en su investigacion sobre los factores que influyen en la eficiencia
econdmica en la industria hotelera de Espafia, siendo una tesis de pregrado de la Universidad

Politécnica de Catalunya en la ciudad de Barcelona, utilizando una metodologia exploratoria
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no experimental, con su objetivo de estimar la eficiencia de los costos y beneficios de 838
hoteles ademas de indicar los factores influyentes, se concluyé que tienen mejores
indicadores en los costos, a diferencia de los de beneficios, siendo en promedio 71,71% y
50,47% respectivamente, comparando los valores superiores con los demas, lo que permitid
dar esta estimacion, indicando ademas que la ineficiencia se debe a la productividad laboral,

ubicacion, edad y categoria y tamafio del hotel.

Ldépez (2018) en su trabajo sobre una propuesta para incrementar la productividad y
mejorar la eficiencia econémica en una industria que produce chocolates especificamente
en los procesos de pelado y refinado llamado, utilizando las metodologias de operaciones
industriales, presentada en Quito, Ecuador, cuyo objetivo fue proponer una opcién
sustentable para aumentar el indicador de productividad actual de las operaciones de retiro
de cascara y refinacion. Se hizo mediante la determinacion de la mejor alternativa, y una
propuesta de método que permitiria la incrementacién del indicador en ambas operaciones.
Se observd que el indicador aumentd en 65 % para la operacion de pelado y 38 % en la otra
operacion. Respecto al tiempo estandar de ciclo para producir un pedido de 12,00 kg, en la
operacion de pelado se redujo de 19,9 a 3,7 horas y para el refinado de un pedido de 3,00
kg la reduccion fue de 8,5 a 9,2 min requiriendo menor capital, conociendo que la maquina
con las que cuenta esta entidad es similar, afiadiendo diversos instrumentos con el fin de

incrementar la eficiencia econdémica en la panificadora.

Cano y Garcia (2013) en su tesis sobre una propuesta de progreso para una cadena
de suministros, en base a la planificacién de las necesidades de la demanda, los
procedimientos de compra e inventarios, para la produccion de pollo, siendo una tesis de
pregrado de la Pontifica Universidad Javeriana — Bogota — Colombia. Planted los siguientes
objetivos: formular un plan de mejora en la cadena de suministro, ejecutar un plan de ventas,
manejo de inventarios y compras, recomendar la compra de un sistema informéatico
especifico en el plan de ventas y determinar la prevision de ventas a realizar. El ahorro anual
en la granja de cerdos es de $ 30,350,322, el costo de almacenar el producto terminado en
el almacén es de $ 47,211,612 y el costo de los costos relacionados con el suministro es de
$ 1,975,00065. La utilidad anual ahorrada es de 14,984,021 dolares americanos, es decir, se
ha mejorado la eficiencia econémica del inventario y el stock de seguridad de 4,340,361
dodlares americanos, lo que demuestra que la productividad de la empresa ha mejorado

mucho.
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Ardillay Clavijo (2015) en su trabajo sobre la eficiencia econdémica en la produccion
de cacao siendo un trabajo de pregrado de la Universidad Santo Tomas de Bucaramanga, en
Colombia, A traveés del analisis de métodos exploratorios, el objetivo principal es determinar
la eficiencia de distribucién, eficiencia laboral y eficiencia técnica de 55 cultivos como
muestras. La conclusién es que la eficiencia se puede medir por varios factores, pero esto
no significa que pueda ser. Los factores afectan estos factores para que sean iguales en todos
los casos, dependiendo de la eficiencia del uso de la mano de obra. Segun esta eficiencia, la
eficiencia de la mano de obra es del 71.0%, la eficiencia de la distribucién es del 74.0% y
la eficiencia técnica es del 97%. . Desde el punto de vista econémico.

Medina (2016) en su tesis sobre el aumento de la productividad en la cadena de
abastecimiento especificamente en la logistica de una empresa de venta de suplementos
alimenticios, mediante la implementacion de la logistica reversa, siendo una tesis de
Pregrado de la Escuela Politécnica Nacional de Quito en Ecuador. Para aumentar la
productividad y la eficiencia econdmica, utilice la logistica inversa. Establecieron
tecnologia y recursos para mejorar la eficiencia de productos de calidad inferior, residuos
solidos y retornos, y ampliaron las politicas comerciales relacionadas con la responsabilidad
social. Por lo tanto, es mas facil calcular correctamente la pérdida después de las ventas
inversas y después del consumo. Sabemos que la productividad de la empresa en 2014 fue
de 2,71 (sin disefio de logistica inversa), pero para 2015 la productividad aument6 a 5,

alcanzando el 54%. 2,86, lo que indica que la eficiencia econémica ha mejorado.
Nivel Nacional:

Ramirez (2019) en su investigacion sobre el uso de la programacion lineal para
aumentar la eficiencia operativa y econémica en hornos de recalentamiento, en la empresa
Siderurgica”. Universidad César Vallejo El propdsito es utilizar el método previo al
experimento adoptado para ajustar la programacion lineal para optimizar la eficiencia del
horno. El resultado es que a través de la programacion lineal, en la primera prueba 1.27 y
posterior en la prueba 1.45, la eficiencia econdmica del horno de recalentamiento se
incrementa en 0.18, y la relacion oxigeno-aireacion se optimiza, reduciendo asi el consumo
de energia. Es 17 Kwt / Tennesse. La conclusion es que se debe llevar a cabo la capacidad
de utilizar herramientas solver, asi como los beneficios de optimizacion que se pueden

descubrir si utilizamos correctamente el método y la misma solucion del problema.
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Rivas y Zufiga (2019) En la investigacion sobre la evaluacion del proceso de
mercadeo, desarroll6 un diagrama de flujo para mejorar la operacion y eficiencia economica
de una empresa de llantas en una ciudad del norte del Perd. Su propdsito es proponer un
diagrama de flujo del proceso de comercializacion y distribucion para mejorar las
operaciones y resumir los métodos de experiencia para mejorar la eficiencia y reducir los
costos. El resultado de esto es que a través de la evaluacidn del proceso de comercializacion,
podemos determinar que existe un retraso en los registros de operaciones contables debido
a la entrega en horas extras de los documentos originales. Lo mas importante es que se debe
agregar un area de recoleccion para administrar el control de todos los clientes.

Espino (2016) en su tesis sobre mejoras en la cadena de abastecimiento en el area de
adquisiciones para aumentar la productividad y mejorar la eficiencia econémica en un
concesionario de alimentos siendo esta una tesis de pregrado de la Universidad San Ignacio
De Loyola, Lima, Pert. El propésito es diagnosticar y ejecutar el plan de compras,
aumentando asi la productividad. Por este motivo, se considera la cantidad de almuerzo,
costos de mano de obra y costos de materiales; luego de la aplicacién en agosto, el costo
inicial es de 0.11 almuerzo / sol por comida, por lo que el costo por comida es de 0.15
almuerzo / sol, lo que significa un aumento en productividad y ahorro del 38,35%, lo que

demuestra que la propuesta es mas eficaz econdmicamente.

Saldivar (2016) en su tesis sobre la cadena de suministros para ampliar la
productividad de la confiteria de un cine, siendo una tesis de pregrado de la Universidad
Cesar Vallejo, Piura, Peru. Su propdsito es generar propuestas de gestion logistica interna
en un intento por incrementar la productividad. Defectos como los siguientes: entrega
incompleta, demora en la entrega, aumento de los costos de almacén, saber que existen
tecnologias o herramientas que pueden ayudar a mejorar la eficiencia. Después de las
pruebas, los resultados muestran que el uso de estadisticas t aumenta la productividad en un

5%, lo que trae mayores beneficios para la empresa.

Castafieda y Diaz (2016) en su tesis sobre un plan de mejora de las adquisiciones de
una empresa azucarera, siendo esta una tesis de Pregrado de la Universidad Privada del
Norte, Trujillo, Perd. El objetivo es aumentar la productividad de las empresas
agroindustriales. Ademas de estudiar el proceso de aprovisionamiento y su impacto en la
produccion, el mantenimiento y la calidad, también se investigd el entorno actual de la

empresa a los efectos del ciclo de observacion. Como resultado, el proceso que llevo mas
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tiempo fue la aprobacion de los requisitos de adquisicion, y se propuso una tecnologia mas
rapida, mas corta y mas eficiente, lo que redujo el tiempo y por lo tanto aumento la
productividad de la empresa. En comparacion con las compras, se ha incrementado en un
4%, la eficiencia mecanica se ha incrementado en un 8% Yy el numero de trabajadores

dedicados a realizar cambios especificos se ha incrementado en un 31%.

Llamosa (2015) en su tesis sobre la optimizacion del proceso logistico en la
planeacion de los inventarios para optimizar el suministro de repuestos eléctricos para una
empresa de hidrocarburos, siendo una tesis de pregrado de la Universidad César Vallejo,
Lima, Per0. , Esto tiene como objetivo determinar la incidencia de la optimizacién de
energia utilizada para optimizar la logistica del inventario, asi como las fallas que ocurren
en la cadena de suministro de materiales, como el desperdicio de recursos de la empresa,
restricciones de transporte. Después de implementar la tecnologia para mejorar el proceso
logistico, se ha logrado una mejora continua y se pueden liberar procesos innecesarios.
Utilizando el test estadistico de Spearman se ha incrementado la productividad en un 5%, y
considerando que gracias a este incremento se ha mejorado la planificacion de inventarios,

se han reducido las horas de trabajo innecesarias y se ha reducido la inversion en inventarios.

1.2.2. Nivel Local

Burga y Ordaz (2018) en su investigacion sobre supply chain managment para
aumentar los indicadores econémicos, de una empresa productora de dulces en la ciudad de
Lambayeque, siendo una tesis de pregrado de la Universidad Sefior de Sipan en Chiclayo,
Con el fin de hacer recomendaciones para mejorar la gestion de la cadena de suministro para
mejorar los indicadores econdmicos de la empresa, utilicé un disefio no experimental de
métodos de propuesta descriptiva. Segun Pareto, llegué a la conclusién de utilizar
herramientas de clasificacion ABC y mejorar el control de inventario y La gestion de
compras puede reducir costos hasta en un 38.3% al mejorar la eficiencia economica de la
empresa, lo que equivale a ahorrar 64 344.16 soles. Ademas, el costo beneficio de la

propuesta es de 116, lo que indica que la propuesta es rentable y se puede aplicar.

Chavez y Chavez (2018) en su trabajo sobre la gestion de la cadena de suministros
para mejorar indicadores econémicos de una empresa de cueros en la ciudad de Chiclayo,
siendo unatesis de pregrado de la Universidad Sefior de Sipan en Chiclayo, Nuestro objetivo
es proponer un disefio para la gestion de la cadena de suministro, que es un estudio de

métodos descriptivos, no experimentales, mediante clasificacion abc, prevision de demanda
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y agrupacion de productos segun su indice de rotacion e importancia. Lograron mejorar el
nivel de la cadena de suministro. administracion. Los indicadores econdmicos aumentaron
un 10,34%.

Paz (2016) en su trabajo sobre un plan de optimizacion del sistema de produccion de
la una empresa panadera con el fin de incrementar la produccion e indicadores econdémicos,
siendo una tesis de pregrado de la Universidad Catélica Santo Toribio de Mogrovejo,
Chiclayo, Perd. Sugirio6 describir el entorno actual de la empresa, mostrando los problemas,
causas y consecuencias del sistema de produccion, lo que reduciria la eficiencia del proceso,
con el fin de evaluar y hacer sugerencias de mejora. Trabajo investigado, tiempos y acciones.
Ademaés de ejecutar el diagrama de flujo del proceso, también se observo el tiempo de
proceso en la operacion de capacitacidn. El proceso es de operacion manual, la duracion es
de 77.0 minutos, la capacidad es de 27.0 panes por minuto y 31.6 % Actividades que no
aportan valor. También se encontrd que el disefio de la fabrica era incorrecto, que era el
principal problema de los retrasos en la produccion. Se han desarrollado nuevas
organizaciones regionales y nuevos métodos que eliminaran el desplazamiento y acortaran
los tiempos de ciclo, Como resultado, como en el caso de la mano de obra, la productividad
ha aumentado a 2.250 por operador por diay la capacidad de produccion se ha incrementado
en un 56,7%, lo que supone un aumento de la produccion y una disminucion del tiempo. En
cuanto a economia, la relacion costo-efectividad es 1.04. Se entiende que el plan de
mejoramiento es conveniente, rentable y factible, con un periodo de recuperacion de 1.8
afios, lo que puede incrementar la produccion diaria de pan a 30.000 unidades y aumentar

la eficiencia econdmica en 81.1 %.

Sanchez (2014) en su trabajo sobre una propuesta de mejora en base a produccién
esbelta para aumentar el indicador de productividad y eficiencia econémica en la empresa
textil en una ciudad del norte del Per(, siendo una tesis de pregrado de la Universidad Sefior
de Sipan de Chiclayo. Su proposito es hacer sugerencias de mejora basadas en la produccion
ajustada para aumentar la productividad. Si bien la empresa si calculo un resultado de 0.08
und por lenguado total por mes, luego de que la empresa implemento diversas tecnologias
para mejorar, el indicador aumentd en un 25%, es decir, aument6 a 0.10 unidad de sol por
unidad por mes. El factor global; refiere al hecho de que el ahorro econémico totalizd 18

116 soles, lo que indica que la propuesta es mas efectiva economicamente.
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Diaz y Morales (2017) Al evaluar el control interno del almacenamiento interno de
material de oficina para mejorar la eficiencia operativa y econdmica, pretende utilizar
métodos descriptivos y disefios no experimentales para evaluar el control de
almacenamiento para mejorar la eficiencia técnica de la empresa. Como resultado, la
confiabilidad del control interno es del 64% porque no asegura que los trabajadores tengan
la responsabilidad de dar seguimiento a los manuales de inventario, pautas o
especificaciones, y no existe un suministro efectivo de materiales. La conclusién es que
considera necesario mejorar el sistema basico de operaciones de distribucion y
almacenamiento de la empresa, asi como los procedimientos, estandares y regulaciones en
la region. Uso correcto de indices estandar, estos mostraran grandes ventajas durante el

periodo de planificacion.

1.3.Teorias relacionadas al tema.

1.3.1. Eficiencia econdmica

Es la habilidad que un método utiliza los materiales 0 medios productivos del mejor
modo, y asi conseguir un maximo de produccion. Empleando un método o forma mas
eficiente que el anterior, empleando los mismos recursos o una menor cantidad, siendo apto

de realizar mas capital.

Ventajas

- Primordiales optimizaciones en indicadores de una organizacion.
- Un lote més grande de productos reduciendo gastos.
- Progreso en la rentabilidad.

- Reemplazo de técnicas anteriores, por nuevas formas de elaboracién que sean mas
productivos.
- Incremento de la renta y beneficios, debido a que se usa una menor cantidad de medios

para bajar el precio.

Tipos de eficiencia economica
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- Eficiencia productiva: Se entiende por el buen manejo de los recursos eficientemente,
un producto maneja la minima porcion de materiales para elaborar un producto

conforme

- Eficiencia de escala: Ejerce un nivel éptimo, sin que excede lo requerido, aun asi, se
elabora un lote mas grade de un producto y el costo por la unidad disminuye,
sobrepasando a la gran escala que puede generar desorden e ineficiencia en el uso de

recursos.

Eficiencia social: Se origina a partir de la relacion de ganar al realizar una manufactura
de un producto que sobrepasa del perjuicio que este puede generar a una determinada

poblacion.

Eficiencia técnica: Es la que se utiliza de manera correcta, y en la elaboracion de un

patrimonio, obteniendo la reduccion del valor monetario.

1.3.2. Plan de Gestién de la Cadena de Suministro.

Definicion de plan.

Dentro de este marco Pérez y Merino (2009) expresa que un proyecto es una idea y
asi mismo una técnica. Igualmente es un método estructurado y fabricado sin llevar a cabo
el hecho, teniendo como finalidad orientar y encaminar. Deducimos que se refiere a un dato

que detalla aspectos importantes para cumplir con aquella labor.

Se calcula que se puede alcanzar distintos avances esenciales con el fin de generar
excelentes éxitos, al comienzo distinguiremos las oportunidades actuales, posteriormente
realizaremos la finalidad de la entidad, no olvidandonos de las expectativas que se espera.
(Custodio, 2014).

Definicion de gestion.
Lester (1992) formula que la administracion son las funciones que ejercen todos los
dirigentes de una institucién empresarial, son responsables de conseguir una alta eficiencia

y productividad. Incluso ejecutan cinco funciones especificas y al ejecutarlo simbolizan tres

importantes roles.
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Figura 1. Pasos de la planeacion.

Fuente: Custodio 2014.

Su estado de existencia no se produce por el trabajo realizado por los individuos,
sino por los objetivos marcados por la empresa. Para poder ejecutarlo correctamente, se
debe tener la capacidad de comprender como seleccionar y utilizar los métodos o técnicas
necesarios para la situacion actual de la organizacion.

Lester (1992) considera que existen conceptos, niveles y funciones como se aprecian
en la Tabla 1, Tabla 2 y Figura 2:
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Tabla 1

Diferentes conceptos de Gestion.

N° Conceptos claves relacionados de Gestion

Los dirigentes realizan actividades y servicios de manera diferencia en relacion
! con los demas trabajadores que forma parte de la empresa
) Durante la ejecucion los dirigentes realizan las siguientes funciones: Dotar de

personal, controlar, organizar, y planificar.

Los dirigentes ejercen estos roles: informativo, interpersonal y decisorio,
3 también aplican tres habilidades béasicas como: de Relaciones Humanas,

técnicas e intelectuales.

El desempefio de los dirigentes se mide en base los resultados obtenidos y a los

recursos utilizados durante su ejecucion

Los dirigentes deben decidir en la forma en como actuar ante una determinada

situacion, siempre tratando de hacerlo de la mejor manera, la méas optima

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 2
Niveles de gestion.
Nivel Descripcion
Superior Se trata de los directivos de las organizaciones
Medio Se hace referencia a los lideres de areas o grupos
Primer Trabajadores de operacion, es decir supervisores.

Fuente: Elaboracion propia.
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Funciones de Gestion

Planificar Establece objetivos globales juntos con las acciones de todos los
colaboradores.
Organizar La persona encargada reparte las tareas que debe de realizar el

colaborador, don todos tienen un mismo fin.

Dotar de personal | Se realizan gestiones necesarias para poder contratar a un personal

apto para el area de trabajo, cubniendo asi los puestos de la empresa.

Dirigir Ordenan a los colaboradores para que realicen sus trabajos
respectivos, generando asi una motivacion al personal v sobre todo

realizando un buen trabajo en equipo.

Controlar Se debe observar que todos realicen de manera correcta sus
respectivas labores, que todas las metas trazadas se realicen v

sobre todo que se logren las metas trazadas.

Figura 2. Funciones de gestion.

Fuente: Elaboracion propia.

Definicion de cadena de suministro.

La cadena de suministro comienza con el proveedor y termina con el consumidor
final. Ademas, se trata de la planificacion, asignacién y seguimiento de diversas

operaciones.

La Cadena de Suministro, denominadas "Supply Chain", es el conjunto de
fabricantes, proveedores, centros de almacenamiento, y distribucion mayorista y menorista
mediante donde se obtienen los recursos como materia prima, insumos y suministros, para

transformarlos y entregarlos a los consumidores (Ganeshan y Harrison, 1997, p. 1).

Mentzer (2001) explica que la cadena de suministros es la agrupacion de
organizaciones, que tiene sinergia en el movimiento de sus productos, pudiendo ascender o

descender en la cadena de abastecimiento, siendo estos productos como tal, servicios,
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recursos economicos, informaticos, de informacidn, etc., los cuales interacttan hasta que el

producto final llega al ultimo consumidor (p. 24)

Proveedor Proveedor Cliente Cliente de
de Segundo de Primer de Primer Segundo
Nivel Nivel Nivel Nivel
a0 ->|DDUD| oooo| e
Proveedor Proveedor Empresa Distribuidor Minorista
(Second Tier (First Tier
Supplier) Supplier) Cliente
I Final
-+ o
Sentido Sentido
“Aguas Arriba” “Aguas Abajo”
(Upstream) (Downstream)
Figura 3. Representacion de la cadena de suministro.
Fuente: Lambert, Stock y Ellram 1998.

Estructura de una cadena de suministro:

1 e
! J . I_:
-_:: »| Empresa .
Focal B
0 —
| :
—

B Proveedores de primer escalon
[ Proveedores de segundo escalon

] Clientes de primer escalon
[} Clientes de segundo escaldn

Figura 4. Organizacion estructural de la cadena de suministro.

Fuente: Lambert 1998.

Lambert (1998) explican que la organizacion de la cadena de abastecimiento
conforme con la imagen que se observa en la Figura 4.
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Objetivos y finalidad

|

Figura 5. Objetivos y finalidades de la cadena de suministros.

| 4

Brindar un mejor
producto v servicio
al cliente.

Fuente: Elaboracion propia.

Componentes de la cadena de abastecimiento.

Jennmifer Vanbaren

Stock v Lambert

Felipe Garcia Merino v

=immilar & gestomar maa
organizacicn, mejora la
fomma anm que =g

integracion de la=
fimciones principalas dal
negocia desde el uswario
raves de

Ablvare Ruiz Dalpivar
Cestiomar la cadena de Diafimer  la cadems de La Cadena de
Ahastacimiento o 1 i by g COmn _— .
= 1= Abastecimianta, inchive todas

con &l flnjo v ransformacion
de bienes v productos, desde

ERCTENTAn sus final 3 lz etapa de material prima
COIUIREhes provesdores ariginales goe hastz que llagus al cliemse
pecessTios para fabricar ofrecen prodsctos, iesde al provesd da las
productas, prodecirlos zervicios e  inforrmacidom materizz  prirmas  kastz  al
¥y distribuwirlos. gue agrezan wvalor para los extante dal detallista.

clientes v airos

imteresados.
1 Produccian 1 Procazos 1 Wendedores
2 Smrministre e imventario | 2oCommponentes 2 Dismibuddores
3 Uhicacion v Trarsporte | 3 Estrochara 3 Institzaciones
4 Informacidn 4. Consumidaor final

5 Carmmumicacion sptra ellas

Figura 6. Componentes de la cadena de abastecimiento segun estos tres

autores.

Fuente: Elaboracion propia.
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Gestion de la cadena de suministro.

Se trata de UN trabajo polivalente que engloba distintas areas de empresas
industriales. Se puede decir que esta es una regién contemporanea con mas de un origen. De

manera similar, dijo, esta es la confluencia de expansién en varios campos. (lgnacio y
Carretero, 2007).

Gestion de la
Produccion Compras
\ o
SMC
” !
Marketing Logistica

Figura 7. Potenciales origenes de SCM.

Fuente: Ignacio y Carretero 2007.

Conocemos que la direccion de la cadena de suministros es la estructuracion,
distribucion y vigilancia de las operaciones. Que son: gestion del flujo de caja, informacion

y productos de atencion, con el Unico objetivo de aumentar el precio de venta final o la
distribucion al cliente.

Transporte

%& Almacenaje
Proveedor . materias primas
'
o e

Transporte

Transporte
H‘ L @

‘untos de Venta Fabricacion

e .
Transporte % Transporte
Cliente: m

Plataforma de distribucion  Transporte Aln?&?tr:’!ueca =

Figura 8. Gestion de la CS.

Fuente: Ignacio y Carretero 2017.




Los comienzos de la SCM

suministro, con un enfoque en las sugerencias de mejora.

Consulting (2002) Establecié las bases para la gestion y el control de la cadena de

Ayudara a capitalizar la demanda de los clientes al comprender la rentabilidad v el

crecimientao Al diqfinguir las necesidades de los consumidores Vi npfimimr la_cadena de

Tener prionidad

preferencias de

los chentes.

Acomodar la
orgamzacion
de la logistica
a los pedidos
del servicio y
la renta de los
clientes

segmentados.

Estar alerta
con el
mercado, ya
que se debe
de tener en
cuenta con
los
pronosiicos
realizados v
la asignarién
de los
TECUTS08.
Sabiendo
que se
planificaron
las ingresos
Y  procesos
que debe de
cubrir  toda
la cadena.

Realizar una
técnica  que

distinguir las

primas en la
produccidn

para ser lo
mis eficiente
posible hasta
llegar al
consummdor.

Figura 9. Principios de la cadena de Suministro.

Fuente: Elaboracion propia.

Manejar
estratégicam
ente las
fuentes de
generando
asi una
reduccion
con
proveedores
con respecto
a los
mateniales o
SEIVICIOS.

4

Desarrollar
una plan
tecnolagico
para el
abastecimien
to.

31




Gestion de abastecimiento.

Es un proceso logistico que consta de comprar los productos que se ofrecen los
servicios que se brindan para el buen funcionamiento del sistema de produccion y soporte

de una organizacion (Johson, Leender y Flynn, 2012).

1L
A% A= &

>

R

Figura 10. Gestion de abastecimiento.

Fuente: Johson, Leender y Flynn 2012

Gestion de produccion.

Este punto refiere desde la entrada de la M.P. a la empresa hasta lograr el producto
final, sabiendo que este procedimiento debe generar reduccidn de costos en la produccion y

tener un margen de ganancia excelente. (Pulido, 2014)

Gestion de transporte y distribucion.

Dorta (2013) sostiene que: La gestion de transporte y distribucion es un paso de
mucha complejidad, porque empieza cuando sale el pedido y culmina en las manos del

solicitante tal y como lo pide.

En la Figura 11 se visualiza la trayectoria en la que las actividades del transporte de
mercancias a través del medio maritimo abastecen a otras empresas con material

internacional, donde ingresan desde vehiculos de transporte terrestre, carga y descarga en
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barcos, en puertos, canales, buques, transporte primario y secundario, hasta llegar al

consumidor final, 0 empresa que se encarga de transformar en un bien.

b- --

+

om0k am Xroas

L)

0
bl

Y,
()

Figura 11. Secuencia de actividades en el transporte internacional de mercancias.

Fuente: Dorta 2013

En la Figura 23se presente procedimientos de suministro y abastecimiento; ademas,

se sabe que tiene una analogia con sistemas de produccién y, por ende, se debe tener en
cuenta con el transporte logistico.

Matanas Producto Producto
Pmas Terminacol Teminado

(= - fi)
J—

> >

’
G

Al wfes{ oo 2]
o0

1 1 Devolucione

Informaciang

>

Figura 12. Cadena de suministro, logistica de aprovisionamiento, produccion y
distribucion.

Fuente: Dorta 2013.
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MEDIOS DE TRANSPORTE

Transporte maritimo

Es mas utilizado por su menor costo v por contar con una
capacidad alta de carga. Encontramos dos tipos de transporte
maritimo: carga fraccionada: buques de linea regular, Carga

masiva: bugues tramp.

Transporte aéreo

Es mas rapido, tiene mayor accesibilidad a vias dificiles de llegar,

es mas costoso.

Transporte por
carretera

Es poco complejo, accesible, es rapida v economica.

Transporte ferroviario

Se envia vagones completos a largas distancias.

Transporte
multimodal

Reduccidn de tiempo en la manipulacion de carga v descarga del

envio, reduccion de coste, es rapado v fiable.

Figura 13. Medio de transporte.

Fuente: Elaboracion propia.

Las caracteristicas primordiales de la distribucion, que inciden en como transporte

internacional de mercancias, se observandose a continuacion.

Tabla 3
Caracteristicas de los medios de transporte.
Tipo de . . .
mercancia Capacidad Coste Rapidez ~ Seguridad
Gréaneles y . i
Tren solidos Alta Medio Media Alta
. Alto valor y .
Aéreo perecederas Baja Alto Muy alta  Muy alta
. Contenedores . .
Maritimo y granel Muy alta Bajo Baja Alta
Multimodal Todas Media Medio Alta Media
Carretera Todas Baja Bajo Alta Media

Fuente: Elaboracion propia.
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Consumo

| Produccién ](——[ DISTRIBUCION
COMERCIAL

ion istri i

Poner el producto a disposicién del consumidor final

CANTIDAD LLGAR
adecuado

a un coste razonable

[ SERVICIOS PARA EL FABRICANTE 1 [ UTILIDADES PARA EL CONSUMIDOR ]
- Transporte - Lugar
- Almacenamiento - Tiempo
- “Finalizacién del producto” - Forma
- Financiacién - Posesiéon

- Asuncion de riesgos
- Informacién y otros servicios

ADEMAS
DISTRIBUCION COMERCIAL PERMITE UNA MEJOR
ASIGNACION DE LOS RECURSOS ECONOMICOS

Figura 14. Distribucion.

Fuente: Cuesta 2010.

Metodologia 5S.

Salazar (2016) sefialan que: Se fundd en Toyota, en los afios 60, y agrupa diversas

funciones teniendo como finalidad mejorar el ambito laboral para asi ejercer su trabajo de

manera establecida, cuidadosa y correcta. Esto se ayuda con los habitos adecuados de

conducta e integracion social, generando asi una labor productiva y eficiente.

Ademas, las 5S inici6 en Japon, y se nombro asi ya que las primeras letras empiezan

(I

con S,

Asimismo, tiene cuatro objetivos principales que son optimizar y mejoras los

puestos de trabajo, con ordenacidn, estructuracion, higiene, es decir mejorar las condiciones

mediante un ordenamiento eficiente, asegurando la motivacion, disminuyendo los tiempos

en mermas por arreglar, ordenar y buscar, mejorando la percepcién del cliente.

m Crear hibito
Estandarizacién Todo siempre igual
Limpieza No limpiar mas, sino evitar que se ensucie
Orden Un lugar para cada cosa y cada cosa en su lugar
Seleccion Distinguir entre lo que es necesario v no lo es

Figura15.5S
Fuente: Hernandez y Vizan (2013)

35



También aceptd que tiene cinco principios fundamentales:

1. Clasificacidn u Organizacion: Seiri

Selecciona lo que sirve y desecha lo que no; identifica lo necesario de lo innecesario.

Objetos Objetos Objetos Objetos de
necesarios dafados obsoletos mas...

| o y
éSon = [
Rilesds O SERPARARLOS Son qtil : | DONAR
u <+ 5

. | 2 ?n u iles Pa)ra - Si—»] TRANSFERIR
. _a guien masr« VENDER
si , ‘ |

\ 4
REPARARLOS

Y 5L

ORGANIZARLOS j= | DESCARTARLOS }4 NO
|

Figura 16. Metodologia 5 S: Clasificacion.

Fuente: Salazar 2016

Tabla 4
Metodologia 5 S: Clasificacion — Herramientas y ventajas.
Herramientas Ventajas
Hoja de verificacion Obtener espacio extra

Eliminar el exceso de materiales
Disminuir traslados no deseados.

Eliminar el tiempo de toma de inventarios.
Eliminar mermas

Fuente: Elaboracién propia.

Este procedimiento es simple y facil de realizar, ya que trata de utilizar tarjetas
rojas, para sefialar materiales altamente importantes, y ademas permite conocer si existe

un desecho” (Hernandez y Vizan, 2013, p.38).
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NOMBRE DEL ARTICULO
CATEGORIA 1. Maquinaria 6. Producto terminado
2. Accesorios y herramientas | 7. Equipo de oficina
3. Equipo de medicion 8. Limpieza
4. Materia Prima
5. Inventario en proceso
FECHA Localizaciéon Cantidad Valor
RAZON 1. No se necesita 5. Contaminante
2. Defectuoso 6. Otros
3. Material de desperdicio
4. Uso desconocido
ELABORADA POR Departamento
FORMA DE DESECHO 1. Tirar 5. Otros
2. Vender
3. Mover a otro almacén
4. Devolucion proveedor
FECHA DESCHECHO
Figura 17. Ejemplo de tarjeta roja.
Fuente: Hernandez y Vizan (2013)

Orden: Seiton incluye:

-Descripcion detallada de cada sitio.
-Entender con poca frecuencia las distintas posiciones de los elementos.

-Detalles.

Srerre o

Frecuencia de uso

Disposicion

Ventajas

Se utiliza a menudo

Tener cerca a la persona,
utilizando  correas o
cintas que lo unan con el
obijeto.

Eeduce tiempo de busqueda.

Se utiliza varias veces al

Estar cerca de la persona.

EReduce tiempos de cambio.

dia.

Utilizacion diaria, pero | Ubicacion en la mesa o | Elimina condicioness
no constante. {(Uso | cercano a la maguinaria. inseguras.
semanal).

Uso mensual.

Colocar cerco al lugar de
trabajo.

Reduccion de

utilizado.

espacio

Uso menos de wuna Almacenarlo. Disminucion de interrupciones
mensual, o bimensual o en el proceso.
trimestral.
I
Funciones Herramientas Ventajas
Hacer que la limpieza sea | Hoja de venficacion de Mantener el area de
parte del trabajo diario. speccion y limpieza. trabajo limpio genera una
motivacion  en el

colaborador.

Unificar las tareas
de operacién ¥
limpieza

suciedad.

Tarjetas para identificar v
corregir fuentes de

Aumenta la vida util de las
materiales de apovo

Pezcartar las emiizsiones de |

! Meiora 1a calidad de 1oz
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Funciones Herramientas Ventajas

Hacerlo cultura. Hoja de verificacion 55. Se convierte en habito de la
Ensefiar que todo se puede | Ronda de las 55 empresa, el orden ¥
limpieza con mas

mejorar para bien. i
1 P frecuencia.

Mostrar los resultados de la
metodologia 35

Figura 20. Metodologia 5S — Disciplina: Funciones, Herramientas y ventajas.

Fuente: Elaboracion propia.

Funciones Herramientas

Permanece organizado, ordenado v limpio, | Tableros de estandares.
mediante la sefializacion, manuales,
procedimientos v normar.

Capacitar con respecto a las normas de Instruccion v procedimientos.
apoyo.

Ensefiar como debe de estar el area, los  Muestras patron o moldes.
materiales de apovo

Contar con bases v sefiales para mantener la
limpieza v orden correcto.

Figura 21. Metodologia 5 S — Estandarizacion: Funciones y herramientas.

Fuente: Elaboracion propia.

Diagrama ISHIKAWA.

También conocida como Diagrama Causa — Efecto, siendo una herramienta que
permite a sefialar, ordenar, clasificar y hacer visibles, las causas de manera general, como
también de los problemas mas técnicos por ejemplo de mantenimiento o calidad, ademas
nos identifican de forma grafica las interacciones entre un resultado y los posibles efectos

que inciden en este.
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Magquinaria [MAQ] Personal [PER]

Insatisfaccion
del Cliente

Material [MAT] Método [MET] Medio Ambiente [MED]

Figura 22. Diagrama general ISHIKAWA

Fuente: Jiménez ed al, 2004.

Mostraremos los siguientes pasos:

1. Primero se debe tomar el nivel de precisién en cuestiones de calidad, entrada, salida,
que se debe determinar y se ubica en la parte derecha el grafico.

2. Segundo, se deben colocar las categorias de acuerdo al problema, por ejemplo: mano
de obra, métodos, medicion, medio ambiente, maquina, etc.

3. Tercero, se debe realizar una lista de posibles motivos, es decir causar y y ubicarlas de
acuerdo a las categorias

4. Por ultimo, se debe interpretar los obtenido mediante:
e Las causas mas repetidas

e La causa que se considere las mas relevante
Diagrama de Pareto.
El diagrama de Pareto nos permite conocer cuéles son el 80% de los problemas que

estan siendo generados por un 20% de las causas, siendo el principal motivo buscar y
localizar, para reducir y mejorar estas razones para obtener mayor beneficio.

El diagrama de Pareto es una agrupacion de frecuencias en secuencia descendente
de acuerdo con las categorias asignadas por elemento, superponiéndose al gréfico, las
frecuencias acumuladas (Ruiz y Rojas, 2009).

Administracion de la demanda
Recopile y analice el historial de ventas del catdlogo de productos aqui y luego

prediga el nivel de produccion de cada producto. Krajewski (2008) confirmd que este es el

39



comienzo de muchas decisiones comerciales y se enfoca en predecir las necesidades del
cliente, lo cual es complicado debido a las necesidades cambiantes.

La informacion de prondstico se ingresara en el plan de ventas y operaciones. Debe
informar la informacion detallada de los requisitos al plan maestro de produccion (PMP) y
tener datos sobre la cantidad de productos disponibles para el cliente con fines de
planificacion y actividades diarias para procesar los pedidos de los clientes.

a. Prondstico

Segun Chapman (2008), la renta basica es la base de todo el proceso de planificacion
y control de la produccidn, proporcionada por los pronosticos de demanda, y a través de
otras actividades, este pronostico se convertird en pedidos de materiales, repuestos y
demanda de mano de obra. , y muchos mas. (Pagina 12)

Prediccion "Esta es una técnica que utiliza la experiencia pasada para adivinar las
perspectivas futuras” (Chapman, 2008, p. 17).

Esto no es un prondstico, pero obtendra informacion pasada sobre la empresa para
hacer prondsticos futuros. La empresa se basa en pronosticos para desarrollar y ejecutar
planes.

Meétodo de series de tiempo

Estos pronosticos son uno de los presagios mas utilizados. Esta relacionado con la
prevision de demanda. En este caso, la demanda pasada tiene un patrén determinado, y si el
modelo continta funcionando de la misma manera, el patron se analizara y utilizara para
predecir la demanda futura. La Unica variable en el prondstico de series de tiempo es la
duracion. Debido a que se basan en datos internos, se denominan predicciones internas.

Casi todas estas predicciones intentan capturar modelos segregados de las
necesidades del mercado ya estudiados. Los cuales son:

Aleatorio, Tiene un elemento aleatorio, es decir, sabe cuél es la demanda (demanda) del
producto, y no procedera de forma heterogénea y predecible, sino a través de la intuicion.
(Figura 23).

Demanda

Patrén aleatorio
de demanda

AN AN _NANAA AN NASA

Tiempo

Figura 23. Patrdn aleatorio.

Fuente: Chapman (2008) 40




Tendencia, Como puede ver en la figura siguiente, la tendencia puede ser un aumento

o disminucién lineal o no lineal.

Demanda

Tendencia de
incremento lineal

/

Tiempo

Demanda

Tendencia de
incremento no lineal

Tiempo

Fuente: Chapman (2008)

Demanda

Tendencia de
incremento lineal

\

Tiempo

Demanda

Tendencia de

incremento no lineal

Tiempo

Figura 24. Ejemplo de tendencias.

Estacionalidad, hace referencia a como se repite una determinada demanda, es decir si

se repite en un patron de una longitud especifica, sin tener en cuenta el paso de los

meses, etc.

Ciclos, son variaciones en la demanda, puede aumentar o disminuir y esta relacionado

a largo plazo o al ciclo de vida de un determinado producto, donde se observan

fluctuaciones (Figura 25).

Demanda

Patrén estacional
(ciclico) de ejemplo

Figura 25. Patron estacional (ciclico).

Fuente: Chapman (2008)

Tiempo
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c. Promedios moviles

El promedio de la demanda real mas reciente. Para Chapman (2008), la media

movil se puede encontrar de la siguiente manera:

2 demanda de los n periodos anteriores

Promedio Mévil =

El valor de “n”, representa la cantidad de periodos del promedio

n

Para encontrar el promedio movil del periodo 5, dividimos la suma de los cuatro

periodos anteriores por 4 para obtener el siguiente periodo.

Periodo | Demanda Pr;]:;si:l;: g;g;?:;?:m

1 17

2 15

3 20

4 29

5 12 203

6 13 19

7 30 185

8 21

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 26. Ejemplo de un prondstico de promedio mavil de 5 periodos.

d. Plan agregado de produccién

En una investigacion realizada por Heizer y Render (2001), explica que es una forma

de planificacion a mediano y largo plazo que se utiliza para establecer los niveles de

produccion basicos, en base a materias primas, trabajadores, generalmente entre un trimestre

y un afio y medio mas adelante.

Estas son algunas caracteristicas principales:
e Una variable razonable para cuantificar el ingreso por ventas y la produccion.

e Una anticipacion las necesidades del mercado, a mediano plazo.

e Una técnica favorable para calcular los costos.
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e Una técnica que facilite en la combinacion de costes y previsiones.

Este plan se refiere a compaginar los materiales necesarios para cumplir con el
prondstico de las necesidades del mercado, teniendo variables, como la capacidad de la
planta, utilizacion, inventarios, ingresos y salidas de material en proceso, etc.

Nahmias (2006) Sefialé que el plan maestro es determinar cuantos empleados
necesarios debe tener una empresa de transformacion en la organizacion, asi como la
proporcién y combinacion de productos que debe producir.

Los resultados o resultados del plan son fundamentales para la toma de decisiones,
y se formulan politicas sobre horas extras, contratacion, despido u otros aspectos. El plan
maestro se refiere a la combinacion adecuada de recursos que se utilizaran.

Obijetivos del plan agregado de produccién

Es disminuir al minimo el costo para el horizonte de planificacion, pero también hay
otros factores significativos que ayudan a mantener el costo bajo. Por ejemplo, tener el
minimo de trabajadores, con inventarios.

a. Opciones de planeacion
Krajewski y Ritzman (2008) Sefale que existen algunas variables que pueden usarse

para mejorar la cotizacion a través del plan general, las siguientes son estas variables.

Contratacion y despido de empleados. En este punto, una gran cantidad de empresas

hacen todo lo posible para evitar despedir trabajadores, mientras que otras empresas

contratan y despiden segun sus necesidades, lo que afecta los costos, la productividad

y la moral.

- Uso del tiempo extray del tiempo inutilizado. Eso si, se utiliza para ajustar el trabajo,
no para contratar y despedir, y cuesta un 150% maés que el dia habitual (domingo). El
tiempo libre se refiere al tiempo ocioso, que traera costos desfavorables para la empresa.

- Uso de fuerza laboral temporal 0 a medio tiempo. Por supuesto, se contrata a algunos
empleados o temporales segun las necesidades, y por supuesto el coste de los empleados
temporales siempre sera menor, por lo que es adecuado para la mayoria de empresas.

- Uso de inventarios. Ayuda a respaldar la relacion entre la demanda y la oferta,
aumentando el inventario cuando la demanda disminuye y, para reducir la produccion
cuando la demanda es alta, puede considerar almacenar el inventario como una forma
de consumo futuro.

- Subcontratacion, La cotizacion puede aumentarse o reducirse segin sea necesario, y

el proveedor puede proporcionar la totalidad o parte de los productos requeridos.
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b. Estrategias basicas

Se pueden establecer dos estrategias, una es consolidar la mano de obra y la otra es trabajar
de acuerdo con la demanda del mercado.

Schroeder (1992), concluyé:

Si se adopta una estrategia de equilibrio perfecto, la productividad de tiempo fijo
permanecera constante. Cualquier cambio en la demanda del mercado debe resolverse
mediante el uso de inventario, horas de trabajo adicionales, productos finales,
subcontratistas o cualquier otro medio de intervencién en la demanda. La esencia de la
estrategia de nivelacion es fijar la fuerza laboral a través de las opciones de planificacion
maestra. Mediante estrategias de persecucion, la fuerza laboral puede modificarse para
adaptarse o satisfacer las necesidades. En este caso, no es necesario mantener inventario ni
utilizar ninguna variable para la planificacién general, porque la mano de obra se vera

afectada por las fluctuaciones de la demanda. (p. 276)

d. Plan maestro de produccién

Vollman (2005) ElI comunicado decia: "PMP nos ayuda a comprender los ingresos por
ventas de la empresa y los planes de produccion para planificar la produccion futura de
productos especificos, de modo que sepamos cuando estan listos™. (p. 72)

"PMP indica qué productos se produciran segun la demanda e indica el tiempo exacto
en que se debe producir". (Davis, Aquilano y Chase, 2009).

Para Ritzman y Malhotra (2008), lo segundo en el desarrollo de MPS, es decir, la
planificacion de requerimientos de materiales, es PMP, es decir, el plan maestro de
produccion. El plan indica cuanto se debe producir y cuando producir dentro de un cierto
Las partes no estan sincronizadas, una es el plan de ventas y la otra es el plan de operacion
de cada producto.

Se deben considerar los siguientes aspectos de la programacion maestra:
a) El monto debe ser consistente con MPS y planes de ventas y produccion.
b) La cantidad de produccién debe determinarse correctamente.
c) Limitacion de capacidad.
Procedimiento de desarrollo de un PMP
Para desarrollar un PMP, ademas de comprender el nivel de inventario y el
porcentaje de uso de la fabrica, también es necesario comprender la demanda prevista y la
informacion sobre los pedidos realizados por el cliente. El primer paso es encontrar el PMP

de la fabrica. En la primera linea disponible del plan, los pedidos urgentes y luego el
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prondstico de la demanda total del producto. Al ingresar informacidn, se debe considerar la
capacidad de la fabrica y como cada dato de entrada afecta a la fabrica. Cada cambio en
estas variables debe (Por ejemplo, el impacto en la mano de obra), esta actividad se
denomina planificacion de capacidad aproximada y su propdsito es identificar el exceso de
capacidad para que se puedan tomar las medidas necesarias para satisfacer la demanda.
Carga menor se refiere a la sobreproduccién de un determinado producto para dar
cuenta del 100% de la tasa de utilizacion de la capacidad del sistema de produccion, lo que
puede entenderse como una produccion sobrecargada y puede causar problemas de calidad
del producto (Davis, Aquilano y Chase, afio 2011). El siguiente es un ejemplo del plan

maestro de produccion.

Plan Mes Enero Febrero

Produccion —= 2000 5000 <—
Agregado 2

de Sillas

Semana 1 2 3 4 5 6 7 8

Plan Modelo A 500 200 - 300 - 1000 500 500
Maestro de
Produccién Modelo B - 200 300 - 500 100 400 1000

Modelo C 100 100 200 100 100 800 100 -

Figura 27. Ejemplo de plan maestro de produccion.

Fuente: Heizer (2004).
e. Modelo de lote econdmico EOQ

Esto supone que la demanda anual es constante, con el fin de estimar el nimero de
pedidos mas favorable para obtener la utilidad de operacion, la cual se determina de acuerdo

con la siguiente formula de Heizer (2004).

2xCpxD
Ca

f. Donde Q es el orden econémico, Cp es el costo del pedido, D es la demanda
anual y Ca es el costo de almacenamiento.

Punto de reorden
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El punto de reorden es el nivel minimo de inventario en el que la empresa debe
asegurar la produccion continua sin detener la produccion. Teniendo en cuenta el tiempo
de entrega del pedido al proveedor, se puede dar mediante la siguiente férmula:
Punto de reorden = Lead time x Demanda diaria

Donde el lead time es el plazo de entrega, el tiempo que demora el proveedor, y la
demanda diaria es la demanda al dia de un determinado producto, obteniéndose de la
demanda anual entre los dias laborables al afio.

g. Control de la produccion

Para Chiavenato (1993) define a la supervision productiva como las medidas
necesarias para cumplir con los planes establecidos en el proceso, con el fin que se aproxime
a las metas propuestas de produccion.

El control de la produccion cumple la funcién de guiar el movimiento del método de
materiales durante la produccion y transformacion de estos, desde el ingreso de materiales
hasta la salida del producto final para entregarlo en las fechas establecidas, mediante el
direccionamiento vertical, de acuerdo a una programacion donde se toma en cuenta la
eficiencia econdémica de cada plan (Ivancevich, 1997)

- Importancia del control de la produccién

El control de la produccidn es importante para la correccion de algun obstaculo que
se presente en el proceso productivo. Para que el control sea eficiente la parte superior debe
estar informada acerca de como se va desarrollando el proceso de elaboracion de productos
lacteos, asi como también, el tiempo utilizado y la cantidad producida, para poder modificar
los planes establecidos.

Ivancevich (1997) el control de la produccion determina la prediccion de las
necesidades del mercado, de la cartera de los productos, sefialando la cantidad a producir en
cada momento especifico.”. (p. 5)

Ventajas del control de la produccion
Algunos beneficios realizar esta accion son:
- Ordenar los planes productivos.

- Secontrola la utilizacion de materiales e insumos.
- Sesupervisa la duracién de la actividad realizada por los colaboradores

- Se controlan los montos del producto final
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1.1. Formulacion del Problema.

¢El plan de gestion de la cadena de suministro ayuda a incrementar la eficiencia
econdmica de Panificadora Arroyo E.l.R.L?

1.2.  Justificacion e importancia del estudio.

La empresa Panificadora Arroyo E.I.R.L. actualmente no cuenta con una buena
gestion en la cadena de suministros, se observa desperdicio de materia prima, falta de
control de Stocks, no cuenta con una planificacion de produccién, poca importancia los
tiempos de entrega, falta de indicadores de Calidad, incumplimiento en la entrega de
pedidos, personal poco capacitado, etc.; por estas razones se realizara la investigacion
para identificar los factores que influyen en cada uno de los procesos ocasionando una
baja eficiencia econdémica, para luego ser analizado y mejorado.

Esta investigacion ayudara a mejorar su eficiencia econémica actual en cada
campo mediante la aplicacion de tecnologias y herramientas mejoradas, aprovechando al
maximo los recursos existentes.

Desde un punto de vista econdmico, esta encuesta es razonable, ya que al mejorar
la eficiencia econdémica de la panaderia Arroyo E.I.R.L., es posible incrementar la
rentabilidad, generando asi mayores ingresos 0 ganancias para la entidad.

Desde un punto de vista social, esta investigacion es razonable, es decir, al mejorar
la eficiencia econdmica, se pueden mejorar las condiciones laborales de los empleados.

1.3.  Hipotesis.

Se incrementard la eficiencia econémica en la Panificadora Arroyo E.L.R.L,
mediante una gestion de la cadena de suministros.
1.4. Objetivos.

1.4.1. Objetivos General.

Elaboracion de un plan de Gestion en la Cadena de Suministros para incrementar

la eficiencia econémica en la empresa Panificadora Arroyo E.I.R.L.

1.4.2. Objetivos Especificos.
a. ldentificar el estado actual de la cadena de suministros de la empresa Panificadora
Arroyo E.l.R.L.
b. Evaluar los factores que influyen en la eficiencia econdémica de la empresa.
c. Disefiar un plan de gestion en la cadena suministros para mejorar la eficiencia
economica de la empresa Panificadora Arroyo E.l.R.L
d. Evaluar el beneficio — costo de la propuesta.
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1. MATERIAL Y METODO

1.1.Tipo y Disefio de Investigacion.
1.1.1. Tipo de investigacion
a) Segun la orientacion
Aplicada: Las investigaciones aplicadas se caracterizan por ser cuantitativas, con una
relacion de variable Causa — efecto, por su metodologia nos permiten utilizar estimulos
para producir mejores efectos.
b) Segun técnica de contrastacion
Descriptiva: Las investigaciones descriptivas se caracterizan por recoger la
informacion como se presenta en un contexto problematico, no se aplican estimulos,
sino que se recogen como se encuentran en la realidad investigada.
1.1.2. Disefio de investigacion.
No experimental: El investigador no posee el control directo de las variables
independientes, debido a que sus manifestaciones ya han ocurrido.
Transversal: Tiene como finalidad describir variables y analizar su incidencia e
interrelacion en un momento dado.
Cuantitativa: Se recopila y analizan datos cuantitativos sobre las variables de la
investigacion, utilizando técnicas estadisticas para lograr reconocer diversos aspectos.
1.2.Poblacion y muestra.
Poblacion
En la poblacién del proyecto se conformo por los procesos de la cadena de suministros
de la empresa Panificadora Arroyo E.l.LR.L., que son: abastecimiento, procesos de
produccion y distribucion.
Muestra
La muestra de esta investigacion esta constituida por 09 colaboradores y 02 proveedor.
Que estan conformado por 02 proveedores del area de abastecimiento, 08 colaborados del
area de produccién y 01 colaborador del area de distribucion.
1.3.Variables, Operacionalizacion.
- Variable dependiente Eficiencia economica

Variable independiente Plan de gestion de la cadena de suministros.
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Tabla 5.

Operacionalizacidn de variable dependiente e independiente.

Variable Dimension Indicador Técnica Instrumento
Eficiencia A
L productiva Costo total/ Total de venta Analisis Guia de
Eficiencia documentarios. g
econémica L Observacion.
Eficiencia Total de eficiencia/ N° de eficiencias .,
promedio Observacion.
Planificacion del tiempo de entrega.
Gestion de gé)me%ri%tzguon de control de calidad y cantidad del ingreso
Abastecimiento P '
Orden de almacenamiento. .,
Observacion
Gestion de Capacidad de produccian. Entrevista Guia de observacion
la cadena de ., i .,
suministro Gestlon_qle Tiempos de proceso de produccion. Encuesta Cuestionario
produccion
Orden, limpieza y seguridad.
Confirmacién de entrega de pedido.
Gestion _de Productos codificados y ordenados.
almacenamiento
— distribucion.

Registro de ingreso y salidas de productos terminados.

Fuente: Elaboracion propia
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1.4.Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad.

1.4.1. Técnicas de recoleccion de datos.

Las técnicas es el conjunto de procedimientos metodoldgicos y sistematicos, que

utiliza herramientas para almacenar informacion con mayor facilidad y rapidez, con respecto

al tema que se realiza teniendo en cuenta. El uso de la técnica conllevo a la adquisicion de

datos para adquirir datos, apoyandose con el uso de formatos. La informacion conseguida se

procesa, analiza e interpreta, usando instrumentos de analisis de informacion para ser

manejados dentro de los limites de la investigacion, las técnicas a utilizarse con las

siguientes.

Analisis Documentario Es la recoleccion de informacion relacionada con las actividades
empresariales, a fin de organizar y tener la informacion especifica para analizarse.
Observacion: Este instrumento trata sobre visualizar la forma cuantitativa de las
variables, a fin de mejorar y conseguir los objetivos y metras trazadas.

Entrevista: Se realizé un cuestionario dirigido al gerente general, ingeniera de Industrias
Alimentaria a Cargo y a la secretaria para determinar el grado de conocimientos en
relacion a la cadena de suministros.

Encuesta: Se realizd la encuesta a los clientes de manera indirecta ya que se converso
por un medio de comunicacion que en este caso fue las llamadas telefonicas a cada cliente
respectivo, se logré visualizar las problematicas existentes en cuanto a la gestion logistica,

donde se utilizd la herramienta de cuestionario.

1.4.2. Instrumentos de recoleccién de datos.

Guia de andlisis de documentos: En esta presente investigacion se realiz6 un formato,
que se utilizé para la recoleccion de datos, dicha informacién se obtuvo al analizar
documentos de la empresa, que se seleccion6 mediante indicadores especificos donde
se logrd apreciar el rendimiento que tiene sus distintas operaciones realizadas en la
Panificadora Arroyo E.I.R.L.

Guia de observacion: Se utilizé para tomar apuntes de los procesos que se realizan en
la empresa en las diferentes &reas con las que cuenta, también se tomo en cuenta las
deficiencias que se hallaron en las diversas areas, se diagnosticd la situacién actual de
la panificadora, donde se logré identificar diversos problemas en el area de almacén,

produccion, enfriado, empaquetado y despacho.
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- Cuestionario: Se encuest6 a los clientes de la empresa, donde se logrd determinar su

opinidén con respecto a los productos y servicios brindados por la empresa.

1.4.3. Confiabilidad de instrumentos:

La confiabilidad se refiere a los resultados exactos obtenido después de aplicar los
instrumentos de investigacion de manera que se obtenga la certeza de que la informacién
obtenida es la correcta para desarrollar y llevar a cabo la investigacion, ya que de no hacerlo
se genera un ambiente de duda sobre la calidad y consistencia de las preguntas e informacién
recaudada. Para garantizar la confiabilidad del cuestionario de encuestas se sometid al
software Alfa de Cronbach, cuyo resultado serd dptimo mientras mas se acerque a 1,
entonces se pretenderad buscar esa tendencia para tener la certeza de la utilizacion de los

instrumentos.

Resumen del procesamiento de los casos

N %
Casos Validos 50 100,0
Excluidos® 0 0
Total 50 100,0

a. Eliminacion por lista hasada en
todas las variables del
procedimiento.

Estadisticos de fiabilidad

Alfa de N de
Cronbach elementos

977 12
Figura 28. Alfa de Cronbach de la encuesta.

Fuente: Elaboracion propia.

1.5.Procedimiento de analisis de datos.
Para conocer el diagnostico de la situacion actual de la empresa Panificadora Arroyo
E.I.LR.L. con respecto a la eficiencia econémica y asi mismo para lograr establecer la gestion
de la cadena de suministros que permitira el incremento de la eficiencia econémica de la

empresa. Se realiza los siguientes procedimientos:
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e Efectuar una observacién no sistematica o estructurada, para lograr observar cémo y
cuales son los formatos que se debe tener en cuenta para obtener informacién de mucha
importancia.

e Luego se debe elaborar el cuestionario dirigido al directivo de la empresa, al mismo
tiempo se estructura el cuestionario para los clientes de la empresa que tiene un total de
12 preguntas.

e Aplicar la entrevista al directivo y el cuestionario a los clientes de la empresa para
ambas se generd una base ordenada de informacion en el software SPSS Statistics 21.

e Se realiza las guias de observacion y de analisis documentario, en donde se plantea
diversos formatos o también llamados guias de control de acuerdo con la gestion de la
cadena de suministros para conocer la productividad de la empresa.

e Se aplica dichas guias realizadas para la observacion y andlisis documentario donde se
logré analizar la productividad actual de la empresa.

e Con respecto a los resultados obtenido en el diagnostico de la situacion actual de la
empresa se propone una mejora de la problematica encontrada, que en este caso es una

gestion de la cadena de suministros.

1.6.Aspectos éticos.
Los aspectos éticos que se tomaron en cuenta y las caracteristicas respectivas se

presentan en la tabla.

Aspectos Caracteristicas

No existio manipulacion de la informacion adquirida, se

analizo tal y como se observa.

Consentimiento Los colaboradores estan de acuerdo con ser informantes
informado conociendo sus derechos y responsabilidades.

Se aseguro la proteccion de la identidad de | os colaboradores

que participaron como informantes de la investigacion.

Figura 29. Aspectos éticos.

Transparencia

Confidencialidad

Fuente: Elaboracion propia.

1.7.Criterios de rigor cientifico.
Los criterios de rigor cientifico que se tomaron en cuenta y las estrategias que se

realizaron para garantizar esta investigacion son:
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CRITERIOS ESTRATEGIAS
Para lograr s1 se puede creer 0 no en la
informacion obtenida, se logrd conocer la

Credibilidad aproximacion de los resultados de la
investigacion frente a las dificultades
obtenidas.

Son todos los datos walidos utilizando
Validez drversos meétodos como: observacion,

encuestas v entrevista.

Se tendrda en cuenta lo que resulta

fundamental, teniendo en cuenta que se
Relevancia evaluo el logro de los objetivos planteados v

se dio a conocer si se obtuvo un mejor

conocimiento del fenomeno de estudio.

Figura 30. Criterios de rigor cientifico.

Fuente: Elaboracion propia.

2. RESULTADOS
3.1.Diagndstico de la empresa.
3.1.1. Informacion General.
La empresa fue fundada en los afios 80 iniciando con la fabricacion como una
panaderia artesanal, en esas épocas paso por varias crisis y pérdidas econémicas por no

contar con los conocimientos necesarios sobre una empresa grande.

Razon social de la empresa: Panificadora Arrovo E.LR.L.
Nombre comercial: Don Victor

RUC: 20602867430

Ubicacién: Calle Cesar Vallejos Mz. A Lot 12
Teléfono: 074-412619

E-mail: Panvictor10Qhotmail com

Rubro de negocio: Panificacion

Figura 31. Informacion General.

Fuente: Elaboracion propia.
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Mision:
Somos una empresa que elabora y comercializa productos frescos de calidad con una
gran variedad en productos de panificacion, con la tradicidn del sabor artesanal satisfaciendo

asi a nuestros clientes, teniendo en cuenta que nuestros productos son de buena calidad.
Vision:
Para el afio 2022 ser una empresa lider, reconocida a nivel local y departamental por

la calidad y variedad de productos.

Valores:

Responsabilidad: El personal de la panificadora ARROYO E.I.R.L en todo momento

debera de cumplir con sus funciones establecidas.

Respeto: El personal de la panificadora ARROYO E.I.R. debera guardar respeto a todos
los colaboradores de la organizacion.

Compromiso: El personal de la panificadora ARROYO E.I.R.L estard comprometido
con las politicas, valores y objetivos de la Organizacion, considerando su desarrollo personal
y laboral, asi como su integracion y trabajo en equipo, para incrementar el desempefio

individual y organizacional.

Honestidad: EIl personal de la panificadora ARROYO E.I.R.L debera ser honesto en

todo momento.

Puntualidad: El personal de la panificadora ARROYO E.I.R.L debera respetar los

horarios establecidos de la organizacion.
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Matriz FODA

Logo:

F

o

v' Cartera de clientes
v' Planta establecida
v' Capital
v" Variedad de productos
v" Transporte

v" Expansion de planta
v" Expansion de mercado
v" Crecimiento sostenido de la
actividad econdmica del pais.
v' Lineas de créditos disponibles
en el sistema financiero.

v" Ausencia de una politica
organizacional que promueva
el desarrollo del factor humano
y un éptimo clima
organizacional.
v" Retraso en los procesos de
renovacién y modernizacion
de maquinaria.

D A

v' Falta de capacitacion del
personal

v' Falta de compromiso del v" Desastres naturales
personal

v" Actos vandalicos y
delincuenciales, que afectan la
seguridad y eficiencia

v" Normas aplicables a las
Empresas del Estado, que
limitan la gestién y cumplimiento
de objetivos.

Figura 32. Matriz FODA.

Fuente: Panificara Arroyo E.L.R.L.

W

Figura 33. Logo

Fuente: Elaboracion propia.

Iﬂiﬁﬂﬂﬂl\

Endulza, tw, vida...
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Organigrama:

GEREMTE GEMNERAL

Figura 34. Organigrama.

Fuente: Elaboracion propia.

CARLOS ALBERTO ARROYD
TORRES
SECRETARIA
ASESORIA CONTABLE Y
TRIBUTARIA
AREA DE ALMACEN AREA DE PRODU COON AREA EMPACLE DESPACHO
PANADERIA PASTELERIA

MANTEMMIENTO
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Productos:
La empresa elabora productos de panaderia y pasteleria, como se muestra a
continuacion:

— Panaderia:

Figura 35. Alfajor.

Fuente: Elaboracion propia.

S
L

Figura 36.‘ 'Bi'zcocﬁho canela.

Fuente: Elaboracion propia.
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-,
Figura 37. Bizocho frutado.

Fuente: Elaboracion propia.12

Figura 38. Tranca

Fuente: Elaboracion propia.
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Empanada Dulce

Pide tomblén nues'
Koke pirotin, keke
PIONONO, trcay.

Figura 39. Empanada dulce o Turca

Fuente: Elaboracion propia.

Pasteleria

| AVIADOR

Pide también nuestras presentaciones:

Fiura 40. Aviador.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 41. Caracol.

Fuente: Elaboracion propia.

Piche tamisn (e tros presentociones.
Ko SRGRINL, KON (T oot O Opor. Oviadon

B, MEOOTSIAN MAANTR
RUC. \RIRTSSRNT

Figura 42. Pafiuelo

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 43. Suspiro.
Fuente: Elaboracion propia.

Figura 44. Keke Marmoleado.

Fuente: Elaboracion propia.
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Fuente: Elaboracion propia.

Colaboradores:

Turno dia

Areas Cant. /Colab.

Admimstracion 2

Produccion

Embolzado

Despacho

Almacen

ad | b | | ] | G

Mantemmiento

Total 23

Figura 46. Colaboradores turno dia.

Fuente: Elaboracion propia.

Turno noche
Areas Cant. /Colab.
Produccion 4
Embolsado 2
Total 6

Figura 47. Colaboradores turno noche.

Fuente: Elaboracion propia.
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Horarios:

Turno dia
Areas Marfiana Almuerzo Tarde
Administracion 9amalpm 1pma 1:45 pm 1:30 pm a 6 pm
Produccion 7:30amal pm 1pma 1:30 pm 1:30 pm a5 pm
Embolsado 7amalpm 1pma 1:45pm 1:45 pm a 6 pm
Despacho Jamalpm 1pmal4d5pm 1:45 pm a 6 pm
Almacén 7:30ama l pm 1pma 1:30 pm 1:30 pm a5 pm
Mantenimiento 7:30 am a 12 pm 12 pma 12:30 pm 12:40 pm a 6 pm
Turno noche
Produccion 7:00 pm a 4:30 am
Embolsado 7:00 pm a 6:00 am

Figura 48.Horario

Fuente: Elaboracion propia.

Magquinaria de la empresa:

Dentro de la maquinaria que forma parte del proceso de produccidn de los diversos

productos que comercializa dicha empresa:

Figura 49. Marmita

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 50. Cortadora de pan.

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 51. Maquina de llenadora de manjar.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 52. Congelador.

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 53. Horno Industrial

Fuente: Elaboracion propia,
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Figura 54. Batidora planetaria.

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 55. Batidora — Mezcladora — Amasadora — Sobadora

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 56. Amasadora

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 57.Divisora cortadora manual.

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 58. Depositador de kekes.

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 59. Balanza

Fuente: Elaboracion propia.
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Areas:

INICIO

]

Recepcion de pedidos
por los clientes.

No
slngreso? o] Hacer pedidos de M.P e
Insumos y P.T.
v
Verificar asistencia de
los trabajadores.
Pasar el pedido al
area de despacho.
v
Verificar informacion
h 4 de la empresa.

Realizar boletas
electronicas.

A 4
Hacer sobres a los
clientes que se envia.

l

Entregar el dinero de
envio al joven encargado.

v

FIN

Figura 60. Flujograma — Area Administrativa.

Fuente: Elaboracion propia.
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INICIO

L

Recepcion de Materia
Prima e Insumo 1

v

Revisar y Contar la
Mercaderia

No

v

Regresar mercaderia

Pagar y Recibir
Factura

A 4

Almacenado de materia
prima segun su uso.

v

Salida de materia prima
e insumos a produccion

v

FIN

Figura 61. Flujograma — Almacén de M.P. e Insumo.

Fuente: Elaboracion propia.
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INICIO

l

Recepcion de
pesado por tanda. f

l

RevisarlaM.P e
insumo recibido.

Regresar tanda.

Realizar la masa requerida.

Hornear.

X
FIN

Figura 62. Flujograma — Area de produccion.

Fuente: Elaboracion propia.
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INICIO

l

Ingreso de producto
salido del horno.

l

Revisar si tiene la
forma adecuada.

No

»| Descartar- Merma.

Colocar productos a las jabas.

FIN

Figura 63. Flujograma — Area de enfriado.

Fuente: Elaboracion propia.
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INICIO

l

Ingreso de
productos enfriados.

l

Embolsar y
empaquetar.

Descartar - Merma.

Colocar en cajas los P.T.

l

FIN e

Figura 64. Flujograma — Area de embolsado.

Fuente: Elaboracion propia.
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INICIO

A 4

/ Ingreso de cajas. /

v

Colocar en sus
respectivos lugares.

¢Hay
pedidos?

Ayudar en empaque.

A 4

Realizar los pedidos.

A4

Contar las cajas que
envia.

v

Entregar la nota de envio
a la secretaria.

v

Verificar que el pedido
vaya completo al
cliente.

v

Ingresar al formato
asignado lo que ingreso y ”
salic del area de despacho.

v

FIN

Figura 65. Flujograma — Area de Despacho.

Fuente: Elaboracion propia.
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INICIO

v

Verificar impieza
dentro de las areas.

Hacer limpieza en el
area de M.P. e Insumos.

.

Hacer limpieza en la
oficina.

Hacer limpieza en el
area de Produccion.

4

4

Hacer limpieza en los
bafios y vestidores.

Hacer limpieza en el
area de Enfriado.

w

A

Lavar baldes de Manjar o
de productos de descarte.

Hacer limpieza en el
area de Empaque.

:

Desarmar cajas.

A

l

Hacer limpieza en el
area de Despacho.

Lavar jabas.

|

de la empresa.

Regar dentro y fuera

v

Limpiar el area de

produccion al culminar.

A 4

FIN <

Figura 66. Flujograma — Area de mantenimiento — Limpieza.

Fuente: Elaboracion propia.
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INICIO

l

Verificar que las
bandejas estén limpias.

»| Recogerbandejas.

l

Limpiar bandejas.

Colocar en el lugar
determinado.

!

Dejar limpia su area de
trabajo.

l

FIN

Figura 67. Flujograma — Area de mantenimiento — Bandeja.

Fuente: Elaboracion propia.
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Proveedores:

PROVEEDOR

MATERIA PRIMA E INSUMOS

Mi Amazonas

Aceite

Galeria Rojas

Ajonjoli

Empresa Olmos

Algarrobina

Barboza

Aziicar blanca

Azicar impalpable

Empresa del Norte

Azicar rubia

MARVASAC

Colorante amarillo

Colorante rosado

Crémor tartaro

Dimodan

Esencia de chirimova

Esencia de mantequilla

Gluten de trigo

Goma Xanthan

Sorbato de potasio

Suero de leche

Propilenglicol

Propinato de calcio

Benzoato de sodio

Bicarbonato de sodio

ALICOEP S AA

Manteca

Margarina

Harina inca especial

LEVAPANSA.

Esencia de naranja

Esencia de panteon

Esencia p.re]_iarada

Levadura fresca

Polvo de hornear

Fuente: Elaboracion propia.

Figura 68. Proveedores Parte |.
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A & B Representaciones S R L | Grajeas
Maicena
Vinagre
Vamnillina
TRANS VEL & CIASAC Leche entera
Caramelina
Pasas
Plater’s food S.A.C Coco rallado fino
Coco rallado grueso
Mejorador
Everest Import S AC
Levadura instantanea
Nortefio Sal
Bakels Pera S AC Premezcla pastelera
Luzmila Manjar blanco
Avicola NIKIELR.L Huevos
Panadis SAC Harma el molino
Glodamix
JM Ludafa S AC
Emulsificante
Milagros Frutilla

Figura 69. Proveedores Parte I1.

Fuente: Elaboracion propia.
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Material de empague
Bolsa 21 x 24
Bolsa 16 x 19

Belsa 10 x 15 — Encomada — B.V.

Bolsa 13 x 19

Bolsa 14 x 20 bnllo magico
Bol:a 14x20x1-BF.
Bol:a 3x 12

Bolsa 20 x 30 neera
Papel Entero

Bizagra Alta

Bizazra Baja

Prrotin "8 Kraf

Cmta de embalaje

Bolsa Chancay
Cartulina — Pirotin

Plato #26 — Kekon

Plato de bandeja — Tranca
Bolsa 7 x 10 cono

Bolsa 11 x 16 — Purotin
Bolsa 12 x 18 — Paneton
Bolsa 26 x 40 negra
Etigueta da B F.
Etiqueta de patinelo
Etiguetz de Aviador
Etigueta de Keke Pirotin
Etiguetz de Chumbeque
Etiqueta de Coguito
Etiguetz de Suspiro
Etiguetz de Alfzjor
Etiqueta de Caracol

Etiguetz de Empanada Santa Clara

Etiguetz de Keke Marmmoleado

Proveedor

AREUE DISTRIBUCIONES

Grupo Guerrero

Figura 70. Proveedores de material de empaque.

Fuente: Elaboracion propia.
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Distribucion de planta:

o)
su

AREADE
PESADOQ

§ 8
'-

AREADE
PE‘.DDUCCIDNI

AREADE
ENFRIADO

AREADE

|

® @

EMBOLSADO

i
D

VIHANVE
VZAIdNI'T

Figura 71. Distribucion de planta actual.

Fuente: Elaboracion propia.

\

AREADE
ALMACEN DE PT.

A

"
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3.1.2. Descripcion del Proceso

El sistema de produccion con el que cuenta la “Panificadora Arroyo E.LR.L.” es por
tanda, por lo que a la vez se realizan diferentes tipos de productos, utilizando diversas
maquinas de acuerdo al producto; estos lotes de produccion en su mayoria son pequefios a

comparacion de la produccion total, sefialando que se tiene una produccion flexible

Bizcocho frutado:

Materia prima e Insumos @ Cantidades @ Unidad de mediad
Agua 3.5300 Litros
Harina 49 % kg
Azicar 16% Kg
Sal 1% kg
Gluten 1% kg
Mejorador 1% kg
Manteca 8% Kg
Levadura instantanea 12% Kg
Frutilla 12% kg
Figura 72. Proporciones de cantidades de MP e Insumos para el BF.
Fuente: Elaboracion propia.
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[ INICIO ]

'

Recepcion de MP e
Insumos

Harma b
Amicar ]
Kl —_

(Fhiten —_ .
Meioradar Pezado de materia

Manteca ——— prima e insumos
Lev. Inst. ———™
Frutlla ——™

Apna  ——™ Mezclado

Amasado

Formado de bollos

b4

Fermentacion de bollos

.

Homeado

Enfriado

i Cumple con

los estandares

dela empresa?

Desechar el producto

Embolzado

)

Figura 73. Flujograma de proceso del BF.

Fuente: Elaboracion propia.
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Materia Prima

Proceso

e

et
1 Pesarharina
[
(2
b < Pesarazlcar
l
Lo
3 Pesarsal
|
-
.4 | Pesargluten
el
\ 3 Pesarmejorador
|
-
\\_'5, Pesar
l
ezl
7 Pesar lev. Inst.
|
b .
| 8 | PesarFrutilla
|
Actividad Simbolo | Cant.
Operacion | 6
Inspeccion [ ] 0
Operacidn —
) ﬂ 16
Inspeccion
TOTAL 22

Figura 74. DOP — Bizcocho frutado.

Fuente: Elaboracién propia.

Harina ——™

Medir Agua

A~ Vierte la harina enla
[}

“—./ amasadora.
Saly azdcar —!!*L\
L2 ) viertesalv azicar
Gluten —:‘i\
(3 ) Viertegluten
Mejorador —f,.f\
\\:Lj Vierte mejorador
Manteca —Il(gi_\
'I -
\“ET'; Vierte manteca
[ . .
\!I:I Mezcla la materia prima
Frutilla .r”'-
| 11]  Viertefrutilla
fftlsq\W Reti
& etirar masa
P
Hacer bollos.
fu
|
[~ ]
s Fermentar bollos.
I
]
Horneado
[
|
[7 ]
I Enfriado
| » Merma
16 Embolsado

Biscocho Frutado
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Keke marmoleado:

Materia prima e Insumos | Cantidades | Unidad de mediad
Agua 13 Litros
Harina 53 % kg

Azicar 42% Kg

Sal 1% kg

Polvo de hornear 3% kg

Sorbato 1% kg

Mixo 2% Kg
Vamillina 1% Kg

Aceite 6 litros

Figura 75. Proporcion de cantidad de M.P. e Insumos de KKT.

Fuente: Elaboracion propia.
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Harina
Amicar
Ral
Phomear
Sorbato
Mo
Vamllina

Apeita

INICIO

Recepcion de MP e
Insumos

— ¥
—_—
—
—_— N .
Paz..adn d; materia
—_— prima e insumos
— ¥
¢
—™ Mezclado
k4
Amasado
v
Moldeado
v
Horneado
L
Enfriado
L
Cortado

iCumple con
los estandares
de la empresa?

Desechar el producto

Embolsado

[

FIN ]

Figura 76. Flujograma de procesos de KKT.

Fuente: Elaboracion propia.
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Materia Prima

Pesa hatina

rg‘
-

Pesa azicar

F@‘
A

Pesa saf

FGW Va‘
- -

ro‘
A

Pesa P. hornear

Pesa scrbato

7
@ Pesa mixe
o

./ | Pesavairillina
|

<
/]

Pusa ateite

[

Proceso

7 ]
Medir Agua

H ——’ . \
Ll Vierte [& harinaer la

, amasadora.
Sat v azucar

Vierte sal v azdicar
P. Hornear

Vierte sorbato

Bixo y vainitlina

Actividad Simbolo | Cant.
Operacion O 6
Inspeccion ] 0
Operacion —
Inspeccion Q 16
TOTAL 22

Vierte mixo y vainillina

_@ Vierte P, hornear
Sarbato ;

Mezcla 1z materia prima

Aceite
Vierte aceite

|
@ Retirar masa

=
@ Llenar maldes
A
P
@ Morneado
AN

|
[~ .
m Erfriado
WS
[~
;4 Cortado

[ N

Merma

16 Empaguetado

I Keke marmoleadeo

Figura 77. DOP — KKT

Fuente: Elaboracion propia.
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Pafuelo:

Materia prima e Insumos Cantidades Unidad de mediad
Agua 32 Litros
Harina 65 % kg
Azlicar 2% Kg
Manteca 32% kg

Sal 1% kg

Figura 78. Proporcion de cantidad de M.P. e Insumo de Pafiuelo.

Fuente: Elaboracion propia.
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[ INICIO ]

L 4

Recepeion de MP e

Tnsumos
1T ina > h 4
A ear — P Pey: % i
esado de materia
Qo] — ; 2 .‘
T pritna e ;llblll‘llOb
AT P Ma Cl ado
Amasado
v
Formado
v

Congelado

v

Muoldeado

¥

I lornecado

v

linfriado

7 Cumple con
los estandares
de la empresa?

Desechar el producto

Agregar manjar

k

Embuolsado

¥

I'IN

Figura 79. Flujograma de proceso de Pafiuelo,

Fuente: Elaboracion propia.
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Materia Prima Proceso

“
Pesa harina - )
b = a Nedir Agua
l N A
[N
A Pesaazucar
Pesa saf

(~)
A

Pesa manteca

—£
A

Harina Vierte a harina en la
9] mescladora.
Sat y azucar
@ Vierte sal v aziicar

Mezcla la materia nrima

kaj

Retirar masa

Agregar a la amasadora

Amasar la materia

Retirar masa

&6

<
Z

Moldear masa

P
[

Congelar masa

Retirar masa

Moldear panuelo

B0

Actividad Simbolo | Cant. m )
% \ Horneado
Operacion O 7 |
Inspeccion ] 0 @ Enfriado
Operacion — i . | -
Inspeccién WY Agregar manjar
TOTAL 21 Merma
-
Embolsado
| Panuelc

Figura 80. DOP — Pafiuelo.

Fuente: Elaboracion propia.
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3.1.2.1.Resultados de las Aplicaciones:
A continuacion, se muestran los resultados de la aplicacion de los diversos
instrumentos que se utilizaron para la recoleccion de datos: Guia de observacion, guia de

analisis documentario, cuestionario de encuesta y cuestionario de entrevista.

Resultado de la observacion

N° frerms ohservados Alternativas  Observaciones
S NO
1  Tiene exceso de compras X
2  Falta de materia prima e insumos
3 Tiene reporte de ingresos
4 Segestiona los inventarios X
Tiene procedimientos para seleccionar los
° proveedores X
Tiene fidelizacion con los proveedores X
Falta de capacitacion X
Figura 81. Guia de observacion de abastecimiento.
Fuente: Elaboracion propia.

Se tuvo como finalidad recopilar informacion de suma importancia con respecto a la
situacion actual en la que se encuentra el area de abastecimiento, visualizamos que:
— Falta de materia prima e insumos
— No cuentan con un inventario respectivo

— Carencia de capacitaciones
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[ IR = %

= e =

13

14
15

16

itermns ohservados

La distribucion de planta es adecuada

E| &rea para dmacenar la materia prima es adecuada
L os ambientes estan limpios y ordenados

Cuernta con identificacion de cada drea de trabajo

El drem para almacenar & producto terminado es
adecuada

Se lleva un control de cantidad de materia prima
entrante

Se controla el proceso productivo

Se realiza un control de mermas

Las areas de trabajo cuentan con  adecuada
iluminacion y vertilaci on

Se cumple con laorden de produccion

Existen materiales v herramientas innecesarias en
areadetrabgo

Las herramientas y materiales estdn  ubicados
correctamente en las areas de trabajo

Existe un control de calidad de materia prima entrante
Existe un control de calidad de producto terminado
Cuerta con letreros gue instruya & personal de
rmantener orden y limpieza

Figura 82. Guia de observacion en produccion.

Fuente: Elaboracion propia.

Alternativas

sl

A S A 4

NO Observaciones
X
X Esmuy pequeno.
X
X Esmuy pequefio
X
X
X

En la figura 82, se observa que la empresa no cuenta con una buena distribucion de

planta, el rea de almacén de materia prima y producto terminado son muy pequefias y por

ende no son adecuadas para realizar dichas actividades. Los ambientes de trabajo no se

encuentran limpios ni ordenados en muchas ocasiones, no se cumple con las ordenes de

produccion que se dan y por ultimo no hay un control de calidad con la materia prima que

ingresa.
o Alternativas  Observacione
N [tems observados sl NO
1 Entrega de productos equivocados X
2 Entrega incompleta de mercaderia X
3 Entrega fuera de fecha X
4 Entrega de mercaderia deteriorada X
5 Error en la codificacion de los productos X
6 Perdida de mercaderia por el transporte X

Figura 83. Guia de observaciones en distribucion.

Fuente: Elaboracion propia.
La empresa realiza pedidos 4 veces a la semana, hay que tener en cuenta que los

principales problemas que tiene con los clientes son: entrega de pedidos equivocados,

entrega de producto terminado deteriorada y perdida de mercaderia son causadas por el

transportista asignado ya que no cuenta con un transporte propio; ademas, entrega

incompleta de mercaderia, entrega fuera de fecha y error en la codificacion de los productos

son problemas internos de la empresa.
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Herramientas de diagnosticos

Diagrama de ISHIKAWA

Maquinaria
Tiembos muertos. \

Paradas no programadas

Metodos

Falta de capacitacion

Mo hay planes de produccion

Materiales
Eecorrido innecesarios \

Falta de coordinacion en la

entrega de materia prima e
INETI0S.

Falta de capacitacion

Falta de motivacion,

Falta de supervision

Mano de Obra

Figura 84. Diagrama de ISHIKAWA.

Fuente: Elaboracion propia.

Temberatura

Fauidos

Moscas

Mhedio Ambiente

BAJA
EFICIENCIA
ECONOMICA
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Diagrama de PARETO

FRonucT0 e o] Undad ] e vers | o e | el | Wi mersl] %[ s

B. Frutado 24526 Bolsa *12 unid & 450 &f I89|Y  OBL|Y 1986606 36% 3%

viamoleado 5174 aper * 15unid |5/ i K sa0)y  osols  ssses0| 0% 46%
[ s e [y sy W)y omly 53030

Alfajor 0,50 4428 Taper * 18unid |5/ 650 5/ 53|y L7y 516076 o 65%

[caracol 3878 raper® iBunid |5 650 5/ 53|y 1y a5ks3| bk ?3'}ﬁ|

Trana 5,00 4156 |F'3"L=t=*11Lr': 5,-" 500 5,-" Ji0)y  os0 5,-" 3040 Th W‘hl

B. Canela R3ss  [Bolza*iZunid saly o3sly apuzm] % 8%

m-

T N S N R ERNCE I N N

Aviadores 18 1220 apnf"iELr" ,f' 3] B 558 5-1' 11 5,#' 1,453 Bl #*

Empanada 1036 aper * 18unid | 5/ 650 5 k5] S ) 1] % oak
viador 12 755 aper * L2umd |5/ sool s/ sy osoly groanl 1% 100%
CTAL 66182 & 35,119.69

Figura 85. Diagrama de Pareto.

Fuente: Elaboracion propia.

40% 120%
35% % % acumulado
100%
30%
80%
25%
20% 60%
15%
40%
10%
20%
5%
0% 0%
o O O O > O 2 O o & N
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Q- @’b = NS ?:\\ v

Figura 86. Diagrama de Pareto.

Fuente: Elaboracion propia.

93



El diagrama de Pareto indico que los productos que generan mas utilidad son el Bizcocho
frutado, Keke Marmoleado, Pafiuelo, Alfajor 0.50, Caracol y Tranca.
3.1.3. Situacién Actual.

Productividad actual
— Bizcocho Frutado

En la figura 87 y 88, se detalla informacion exacta de las cantidades del producto
terminado de Bizcocho frutado, ademas el precio por cada bolsa y el tiempo de

produccion por cada proceso productivo.

1 Tanda = 36 bolsas

1 bandeja = 24 unidades
1 bolsa = 12 unidades
1 bolsa = 4.5 soles/bolsa

Figura 87. Detalle de PT — BF.

Fuente: Elaboracion propia.

1° Pesado = 7 min/tanda
27| Mez/Amaz | = B min/tanda
3°| Formado 10.8 min/tanda
Bollos 432 unid’tanda
Cortado = 30 unid/corte
X = 14 corte/tanda

Corte = 3 seg/corte

X = 42 seg/corte

Formado = 10 min/tanda

Demora = 6 seg/tanda 0.8 min/tanda
4% | Fermentacion | = 30 min/tanda
5*| Hormeado = 20 min/tanda
6" Enfriado = 45 min/tanda
7°| Embolsado | = 4 min/bolsa
= 144 min/tanda
| Total |=| 402 | min/tanda |

Figura 88. Tiempos de produccion de BF.

Fuente: Elaboracion propia.
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En las figuras 89 y 90 se detalla informacion de la produccién y ventas mensuales de

la empresa en el transcurso del mes de abril hasta septiembre.

Abril 23200 | bolsas/mes
Mayo = | 25280 |bolsas/mes
Junio = 24320 | bolsas/mes
Julio 24160 | bolsas/mes
Agosto = | 25280 |bolsas'mes
Septiembre | = | 23360 | bolsas‘mes
Promedio 24267 | bolsas/mes

Figura 89. Produccidn y ventas de BF.

Fuente: Elaboracion propia.

Abril 15673 | bolsas/mes
Mavo = 19032 | bolsas/mes
Junio = 14898 | bolsas/mes
Julio = 18809 | bolsas/mes
Agosto =| 24526 |bolsas/mes
Septiembre | = | 25726 |bolsas/mes
Promedio 19777 | bolsas/mes

Figura 90. Ventas mensuales de NF.

Fuente: Elaboracion propia-

Abril = 644 tandas/mes
Mayo = 702 tandas/mes
Junio = 676 tandas/mes
Julio = 671 tandas/mes
Agosto = 702 tandas/mes
Septiembre | = 649 tandas/mes
Promedio 674 tandas/mes

Figura 91. Produccion de tandas mensual.

Fuente: Elaboracion propia.

En la figura 91, se detalla la informacion de produccion mensual pero convertida en

tandas, sabiendo que 1 tanda de bizcocho frutado equivale a 36 bolsas.
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En la figura 92, se multiplico las ventas mensuales por el precio de bolsa de Bizcocho

Frutado.

Abril =| 705285 | soles/mes
Mayo 85644 soles/mes
Junio 67041 soles/mes
Julio =| 846405 | soles/mes
110367 | soles/mes
Septiembre 115767 | soles/mes
Suma =| 533988 | soles'mes
Figura 92. Ventas en soles mensual.

Apgosto

Fuente: Elaboracion propia.

— Keke Marmoleado

1 Tanda = a5 taper

1 bandeja = 5 moldes

1 taper 15 unidades
1 taper = 5 soles/taper

Figura 93. Detalles de producto terminado.

Fuente: Elaboracion propia.

1° Pesado = 20 min/tanda
2% Mez/Amaz | = 20 min/tanda
3% | Moldeado = 19.0 min/tanda
41 Homeado = 90.0 min/tanda
ke Enfriado = 45 min/tanda
6° Cortado = 10 seg/molde | 9.5 min/tanda
7°| Empagque = 6 seg/taper 57 min/tanda
| Total [ =] 742 | min/tanda|

Figura 94. Tiempos de produccion.

Fuente: Elaboracion propia.
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Abril = 5382 taper/mes
Mavo = 5616 taper/mes
Junio = 4558 taper/mes
Julio = 4926 taper/mes
Agosto = 6309 taper/mes
Septiembre | = 5513 taper/mes
Promedio | = 5384 taper/mes

Figura 95. Produccion mensual de KKT.

Fuentes: Elaboration propia.

Abril = 4720 taper/mes
Mayo = 5428 taper/mes
Junio = 4404 taper/mes
Julio = 4731 taper/mes
Agosto = 6174 taper/mes
Septiembre | = 7230 taper/mes
Promedio | = 5448 taper/mes

Figura 96. Ventas mensuales de KKT.

Fuente: Elaboracion propia.

Abril = 57 tandas‘mes
Mayo = 59 tandas'mes
Junio = 48 tandas‘mes
Julio = 52 tandas/mes
Agosto = 66 tandas/mes
Septiembre | = 58 tandas'mes
Promedio = 57 tandas/mes

Figura 97. Produccion de tandas mensual.

Fuente: Elaboracion propia.
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En la figura 97, se detalla la informacion de produccion mensual pero convertida en

tandas, sabiendo que 1 tanda de Keke marmoleado equivale a 95 taper.

Abril =| 23600 soles/mes
Mayo =| 27140 soles/mes
Junio = 22020 soles/mes
Julio = 23655 soles/mes
Agosto =| 30870 soles/mes

Septiembre 36150 soles/mes
Total =| 163435 | soles/mes

Figura 98. Ventas mensuales en soles.

Fuente: Elaboracion propia.
En la figura 98, se multiplico las ventas mensuales por el precio de bolsa de Keke

marmoleado.

— Pafuelo

En las figuras, se detalla informacidn del producto pariuelo, incluido el precio del

producto final y el tiempo de produccion.

1 Tanda = 65 taper

1 bandeja = 27 unidades
1 taper = 15 unidades
1 taper = 5 soles/taper

Figura 99. Detalles de P.T.

Fuentes: Elaboracion propia.

1° Pesado = 22 min/tanda

2% | Agregado | = 3 min/tanda

3| Congelado | = 14.0 horas/tanda

4°| Moldeado | = 30 min/tanda

5| Horneado = 30 min/tanda

6° Enfriado = 25 min/tanda

7¢| Empaque = 3 min/taper 195 | min/tanda
| Total [=] 250 | min/tanda|

Figura 100. Tiempos de produccion.

Fuente Elaboracién propia.



Se muestra los resultados de la produccion y ventas mensuales, desde el mes de abril
hasta el mes de septiembre del presente afio, donde se logro realizar un promedio. La
informacion se ha obtenido con los instrumentos establecidos en la operacionalizacion y

analizando los registros de produccion que me brindo la empresa.

Abril = 2786 taper/mes
Mavo = 4073 taper/mes
Tunio = 4416 taper/mes
Julio = 52412 taper/mes
Agosto = 6138 taper/mes
Septiembre | = 4726 taper/mes
Promedio | = 4564 taper/mes

Figura 101. Produccién de mensual de Pafiuelo.

Fuente: Elaboracion propia.

Abril = 3574 taper/mes
Mavo = 3765 taper/mes
Junio = 3613 taper/mes
Julio = 4739 taper/mes
Agosto = 5967 taper/mes
Septiembre | = 6893 taper/mes
Promedio | = 4759 taper/mes

Figura 102. Ventas mensuales de Pafiuelo.

Fuente: Elaboracion propia.
En la figura 103, se detalla la informacion de produccion mensual pero convertida en

tandas, sabiendo que 1 tanda de pafiuelo equivale a 65 taper.

Abril = 43 tandas/mes
Mayvo = 63 tandas'mes
Junio = 68 tandas/mes
Julio = 81 tandas/mes
Agosto = 94 tandas'mes
Septiembre | = 73 tandas'mes
Promedio = 70 tandas/m es

Figura 103. Produccion de tandas mensual.

Fuente: Elaboracion propia.
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Abril = 17870 soles/mes
Mayo =| 18825 soles/mes
Junio = 180635 soles/mes
Julio = 236095 soles/mes
Agosto =| 29835 soles/mes
Septiembre | = | 34465 soles/mes
SUMA =| 142755 | soles/mes

Figura 104. Ventas mensuales en soles.

Fuente; Elaboracion propia.

En la figura 104, se multiplico las ventas mensuales por el precio del taper del

producto terminado.

— Alfajor
En las figuras, se detalla informacion del producto Alfajor, incluido el precio del

producto final y el tiempo de produccion.

Tabla 6

Detalles de Producto Terminado de alfajor

1 Tanda = 40 taper

1 bandeja = 40 moldes
1 taper = 18 unidades
1 tAper _ 6.5 soles/taper

Fuente: Elaboracion propia
En las tablas se muestra los resultados de la produccion y ventas mensuales, en los

meses de abril a setiembre del afio 2018, informacion recopilada con los instrumentos y

procesada para organizar la informacion.
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Tabla 7

Tiempos de produccion de alfajor

1° Pesado

2° Mez/Amaz

3° Formado

Moldes
Cortado

X

Corte
X
Llenado
Demora

5° Horneado

6° Enfriado

Embolsado

Total

10
15

62,3
12960

3240,0

3240,0
8
15
54,3

15
30

5

200,0
287,3

min/tanda

min/tanda

min/tanda

unid/tanda
unid/corte

corte/tand a

seg/corte
seg/corte
min/tanda
seg/tanda
min/tanda

min/tanda
min/tanda

min/taper

min/tanda
min/tanda

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 8

Produccion y ventas mensuales de Alfajor

Abril
Mayo
Junio
Julio
Agosto

Septiembre

TOTAL

2910
3596
3623
3821
4428
3925
22303

taper/mes
taper/mes
taper/mes
taper/mes
taper/mes
taper/mes
taper/mes

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 9

Produccion de tandas mensual de alfajor

Abril = 728 tandas/mes
Mayo = 89,9 tandas/mes
Junio = 906 tandas/mes
Julio - 955 tandas/mes
Agosto =  110,7 tandas/mes
Septiembre = 98,1 tandas/mes
TOTAL = 557,6 tandas/mes

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 10

Ventas en soles mensual de alfajor

Abril = 189150 soles/mes
Mayo = 233740 soles/mes
Junio = 235495 soles/mes
Julio = 248365 soles/mes
Agosto = 287820 soles/mes
Septiembre = 25512,5 soles/mes
TOTAL = 1449695 soles/mes

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 10, se multiplico las ventas mensuales por el precio de bolsa de Alfajor.

— Caracol

En las figuras, se detalla informacion del producto Caracol, incluido el precio del

producto final y el tiempo de produccion.
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Tabla 11

Detalles de Producto Terminado de caracol

1 Tanda
1 bandeja
1 taper
1 taper

65
27
18

6,5

taper

moldes

unidades

soles/taper

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 12

Tiempos de produccion de caracol

1° Pesado =
2° Agregado =
3° Congelado =
5° Moldeado =
6° Horneado =
7° Enfriado =
8° Empaque =

Total =

22

3

14

45

30

25

3
195
250

min/tanda
min/tanda
min/tanda
min/tanda
min/tanda

min/taper

min/taper
min/taper
min/tanda

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 13

Produccidn y ventas mensuales de Caracol

Abril
Mayo
Junio
Julio
Agosto
Septiembre
TOTAL

3574
3765
4043
4739
5967
6893
28981

taper/mes
taper/mes
taper/mes
taper/mes
taper/mes
taper/mes
taper/mes

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 14

Produccion de tandas mensual de caracol

Abril = 429 tandas/mes
Mayo = 60,8 tandas/mes
Junio = 646 tandas/mes
Julio = 572 tandas/mes
Agosto = 597 tandas/mes
Septiembre = 59,7 tandas/mes
TOTAL = 3448 tandas/mes

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 14, se detalla la informacion de produccion mensual pero convertida

en tandas, sabiendo que 1 tanda de caracol equivale a 40 taper

Tabla 15
Ventas en soles mensual de caracol.
Abrril = 181285 soles/mes
Mayo = 256750 soles/mes
Junio = 272805 soles/mes
Julio = 24180,0 soles/mes
Agosto = 252135 soles/mes
Septiembre = 25220,0 soles/mes
TOTAL _ 1456975 soles/mes

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 15, se multiplico las ventas por el precio de taper de Caracol.

— Tranca

En las figuras, se detalla informacion del producto Tranca, incluido el precio del

producto final y el tiempo de produccion.
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Tabla 16

Detalles de Producto Terminado de tranca

1 Tanda = 36 taper

1  bandeja = 24 moldes

1 taper = 12 unidades
1 taper = 5 soles/taper

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 17

Tiempos de produccion de tranca

1° Pesado = 10 min/tanda
2° Mez/Amasa = 15 min/tanda
3° Formado = 108 min/tanda
4° Horneado = 30 min/tanda
5° Enfriado = 45 min/tanda
6° Embolsado = 4 min/bolsa
144 min/tanda

Total = 277,00 min/tanda

Fuente: Elaboracion propia
En las tablas 17 y 18 se detalla informacion de la produccién y ventas mensuales

de la empresa en el transcurso del mes de abril hasta septiembre.

Tabla 18
Produccién y ventas mensuales de Tranca
Abril = 3493 taper/mes
Mayo = 3608 taper/mes
Junio = 3423 taper/mes
Julio = 4511 taper/mes
Agosto = 4156 taper/mes

Septiembre 3748 taper/mes
TOTAL 22939  taper/mes
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 19

Produccion de tandas mensual de tranca

Abril = 970 tandas/mes
Mayo = 1002 tandas/mes
Junio = 951 tandas/mes
Julio = 1253 tandas/mes
Agosto = 1154 tandas/mes
Septiembre =  104,1 tandas/mes
TOTAL = 6372 tandas/mes

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 19, se detalla la informacién de produccion mensual pero convertida

en tandas, sabiendo que 1 tanda de tranca equivale a 40 taper

Tabla 20

Ventas en soles mensual de tranca

Abril = 17465,0  soles/mes
Mayo = 18040,0  soles/mes
Junio = 171150  soles/mes
Julio = 22555,0  soles/mes
Agosto = 20780,0  soles/mes
Septiembre = 18740,0  soles/mes
TOTAL = 1146950  soles/mes

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 20, se multiplico las ventas mensuales por el precio de bolsa de Tranca.
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Costos actuales del proceso de produccion

Materia prima e insumos

En la tabla 42 se muestran la materia prima en unidades de compra como es en

sacos, bolsas, cajas o baldes por meses.

Materia prima e Insumo = Cantidad

Harina S0 kg
Arlicar 50 kg
sal 24 kg
MManteca 14 kg
Gluten 253kg
Mejorador 25kg
Levadura 10 kg
Frutilla 10 kg
Polvo de hornear 25 kg
Aceite 20 litros
Sorbato 25 kg
Mixo 25 kg
Vainillina 4kg

Figura 105. Unidades de MP e Insumos.

Fuente: Elaboracion propia.

Fuente: Elaboracion propia

Unidad
saco
SAC0
bolsa
caja
bolsa
bolsa
caja
caja
bolsa
balde
bolsa
balde

caja

A continuacién, se detallan los ingresos de materia prima por cada producto

establecido, teniendo en cuenta el total de tandas producidas al mes por la cantidad de

materia prima que se utiliza para obtener el producto terminado y dividirlo por el precio

de venta de la materia prima.
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Tabla 21
MP e Insumo de BF.

MP Abril  Maye  Junio Julio Apgosto  Septiembre Total
Harina 155 168 162 151 168 154 a70
Azlicar 32 36 54 54 56 52 324
Sal 2 2 2 2 2 2 12
Manteca 97 100 a7 ] 100 a3 578
Gluten 10 11 11 11 11 10 64
Mejorador 2 2 2 2 2 2 12
Levadura 193 211 203 201 211 195 1214
Frutilla 129 140 135 134 140 130 808
Total 635 690 666 661 690 640 3082
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 22
MP e Insumo de KKT
MP Abril Mavo Tunio Julio Agosto  Septiembre Total
Harina 31 32 26 20 38 iz 186
Arficar 5 5 4 4 5 3 28
Sal 1 - - - - - 1
Polvo de
hornear ) ) : ) ) ) !
Aceite 16 16 13 14 18 16 93
Sorbato - - - - - 1 1
Mixo - 1 - - - - 1
Vainilla 1 - - - - - 1
Total 34 54 44 47 59 54 312
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 23
MP e Insumo de Pafiuelo.
MP Abril Mayoe  Junio TJulio Agosto  Septiembre  Total
Harina 43 B3 68 81 o4 73 422
Ariicar 3 5 3 ] B i] 33
MManteca 44 68 73 87 101 78 453
Sal 2 3 3 3 4 3 18
Total 04 139 149 177 207 160 024

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 24

MP e Insumo de Alfajor.

MP Abril  Mayo Junio Julio Agoste  Septiembre Total
Harina 153 168 162 161 168 156 o970
Agicar 52 36 54 34 56 52 324
Sal 2 2 2 2 2 2 12
Manteca a2 100 a7 26 100 93 578
Gluten 10 11 11 11 11 10 64
Mejorador 2 2 2 2 2 2 12
Levadura 193 211 203 2m 211 193 1214
Frutilla 129 140 133 134 140 130 8og
Taotal 6335 690 BE6 661 690 G40 3982
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 25

MP e Insumo de caracol.

MP Abril Mayoe  Junio  Julio Agosto  Septiembre Total
Harina 31 32 26 29 36 32 186
Azicar 5 5 4 4 5 5 28
Sal - - - - - 1
Polvo de

hornear - - 1 - - - 1
Aceite 16 16 13 14 18 16 93
Sorbato - - - - - 1 1
Mixo - 1 - - - - 1
Vainilla 1 - - - - - 1
Total 34 54 44 47 39 54 312

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 26

MP e Insumo de Caracol

MP Abril  Mayo  Junio  Julio Agosto  Septiembre Total
Harina 31 32 26 29 36 32 126
Amicar ] 5 4 4 3 5 28
Sal - - - - - 1
Polvo de
hornear - - 1 - - - 1
Aceite 16 16 13 14 18 16 a3
Sorbato - - - - - 1 1
Mixo ; 1 ; ; ] ; 1
Vainilla 1 - ; ] _ } {
Total 34 54 44 47 39 54 312
Fuente: Elaboracion propia.
Tabla 27
MP e Insumo de Tranca
MP Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Tqtal
Harina 63 62 g1 o4 T3 421
Aricar 3 3 & 2 6 33
Manteca 68 13 87 101 T8 453
Sal 3 3 3 4 3 18
Total 139 149 177 207 160 026

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 28

Precio de MP e Insumos

Materia prima e Insumo Unidad Precio 5/.
Harina 50 kg * saco 5/  B0.00
Azicar 50 kg * saco 5/  94.00
Sal 24 kg * bolsa s/  17.00
Manteca 14 kg * caja 5/ 6035
Gluten 25 kg * bolsa 5/  56.25
Mejorador 25 kg * bolsa s/ 12500
Levadura 10 kg * caja 5/ 135.00
Frutilla 10 kg * caja s/  25.00
Polvo de hornear 25 kg * bolsa 5/ 150.00
Aceite 20 Iitros * balde 5/  93.00
Sorbato 25 kg * bolsa 5/ 125.00
Mixo 25 kg * balde 5/ 237.50
Vainilla 25 kg *caja 5/ 46250

Fuente: Elaboracion propia

Se muestra los costos de materia prima requerida para obtener las tandas

producidas mensuales de cada producto ya mencionado, multiplicando el nimero de

tandas mensual por el precio de la materia prima e insumo.

Tabla 29
Costos mensuales de MP e Insumos - BF
MP Abril Mavo Tunio Tulio Apgosto Septiembre  Total
Harina 12400 13440 12 960 12 880 13440 12480 77 600
Azicar 4 388 5264 5076 5076 5264 4 888 30 456
Sal 34 34 34 34 34 34 204
Manteca 535522 6035 585305 579360 6035 561255 348823
Gluten 562.50 f18.8 618.75 618.75 618.75 562.50 3 600
Mejorador 250 250 250 250 250 250 1500
Levadura 26055 28 483 27 405 27133 28485 26323 163 290
Frutilla 3225 3300 3375 3350 3500 3250 20200
Total 529667 576268 555727 551374 576268 534021 3323323

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 30

Costos mensuales de MP e Insumo - KKT

MP Abril Mayo Tunio Tulio  Agosto Septiembre  Total
Harina 2480 2560 2080 2320 2880 2560 14 880
Azicar 470 470 376 376 470 470 2632
Sal 17 0 0 0 0 0 17
Polvo de hornear 0 0 150 0 0 0 130
Aceite 1488 1488 1200 1302 1674 1488 3 640
Sorbato 0 0 0 0 0 125 125
Mixo 0 23753 0 0 0 0 2375
Vainilla 4625 0 0 0 0 0 4625
Total 40175 47355 3815 30908 5024 4643 27153
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 31
Costos mensuales de MP e Insumo - Pafiuelo
MP Abril Mayo Junio Tulio Agosto Septiembre  Total
Harina 3 440 5040 5440 6 480 7520 5 840 33 760
Azlicar 282 470 470 364 732 364 3102
Manteca 2776.1 410338 4 4056 52505 60054 47073 273387
Sal 34 51 51 31 68 31 306
Total 65321 06643 10 366.6 123455 144354 111623 64 506.7
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 32
Costos mensuales de MP e Insumo - Alfaior
AP Abril Mayo Junio Julio Agpato Septiembre Total
Harina 12 400 15 440 12 960 12 880 13 440 12 480 77 600
Aziicar 4 388 5 264 5076 5076 5 264 4 838 30436
Sal 34 34 34 534 34 34 204
Mamteca 53512 6035 5853595 578360 6035 5612.53 34 B823
Ghuten 56250 6188 618.75 618.75 618.73 562.50 3 600
Mejorador 250 230 250 250 250 230 1500
Levadura 26033 28 485 27 405 27135 28 485 26 323 163 290
Frutilla 3225 3 500 3373 3350 3500 3250 20 200
Total 529667  ST626E 35577 551374 576268 534021 3323323
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 33

Costos mensuales de MP e Insumo - Caracol
MP Abril Mayvo Junio Juliv  Agosto  Septiembre Total
Harina 2480 2560 2080 2320 2 B8O 2 560 14 E&0
Arucar 470 470 376 376 470 470 2632
Gal 17 1] 0 0 ] ] 17
Polvo de hornear 0 1] 150 0 | ] 130
Avceite 1438 1488 1209 1302 1674 1488 3649
Sorbato ] 1] 0 0 ] 115 25
Mixo ] 2373 0 0 ] ] 2375
Vamilla 4623 1] 0 0 ] ] 4825
Smrna 449173 47333 1E13 1908 304 4843 27153
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 34
Costos mensuales de MP e Insumo - Tranca
MP Abril Mayo Junio Julio Agosto  Septiembre  Total
Harina 3440 5040 5440 6 480 7520 5 840 33 760
Amicar 282 470 470 364 752 564 3102
Manteca 737761 41033 44056 52505 60054 47073 273387
Sal 34 51 51 51 62 5] | 306
Total 6332.1 06648 103666 1234535 144354 111623 643067

Fuente: Elaboracion propia
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Costos de productos de empaque

Tabla 35

Cantidad de Material de empaque — BF — KKT - PAN

Mes Bizcocho Frutado Keke Marmoleado Paiinelo
Bolsas Etiqueta Taper Etigqueta Taper Etiqueta
Abril 23000 23000 5096 5096 3574 3574
Mavo 253400 23400 5428 5428 3765 3763
Junio 23500 23500 4906 4906 4043 4043
Julio 23300 23300 4731 4731 4739 4739
Agosto 24526 24526 6174 6174 5967 5967
Septiembre 24800 24800 6100 6100 6893 6893
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 36
Cantidad de material de empaque — ALF — CAR - TRANCA
Mes Bizcocho Frutadeo Keke Marmoleado Paiiuelo
Bolsas Etiqueta Taper Etiqueta Taper  Etiqueta
Abril 23000 23000 5096 5096 3574 3574
Mavo 25400 25400 5428 5428 3765 3765
Junio 23500 23500 4906 4906 4043 4043
Julio 25300 25300 4731 4731 4739 4739
Agosto 24526 24526 6174 6174 53967 53967
Septiembre 24800 24800 6100 6100 6893 6893
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 37
Precio de material de empaaue
Unidad Precio P.U Unidad
Bolsas 100 unidades 5.00 0.05 Soles/umdad
Etiqueta 1 unidad 0.07> 0.075 Soles/umidad
Taper 1caja * 150 unidades  37.50 0.25 Soles/umidad

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 37 se muestra el precio de materiales de empaque para cada producto,
para eso se tiene que multiplicar las ventas mensuales por el precio de material de

empaque en unidades.

Tabla 38
Costos mensuales de material de empaque
Mles Bizcocho Frutado Keke Marmoleado Pafiuelo TOTAL
Bolsas  Etiqueta Taper Etiqueta Taper Etiqueta

Abril 783.7 39183 1180.0 354.0 B93.5 268.1 73975
Mayeo 051.6 4758.0 1357.0 407.1 0413 2824 86973
Tunio 744.9 37245 1101.0 3303 9033 271.0 70749
Tulio 940.5 4702.3 1182.8 354.8 1184 .8 3354 87205
Agosto 12263 6131.3 15435 463.1 1491 8 447.5 11303.6
Septiembre 12863 6431.3 18073 3423 17233 517.0 123078
Total 59332 20666.0  B171.8 24513 71378 21413 553016

Fuente: Elaboracion propia

Mano de obra

— Bizcocho Frutado

Pesador 1 operario 260 soles/mes

Mez/Ama/For 3 Operaros 1200 soles/mes

Empaque 4 operarios 860 soles/mes
Total 8 operarios

Figura 106. Numero de operarios — BF.

Fuente: Elaboracion propia

Pezador 10 horas'dia * 1 opeErio
& dizz'zemana # 1 operario

SMENA mas # 1 operrio | = | 240 | horas/mes
| Mez/AmaFor g horas'dia * 1 OpERNo
6 dlaz'semana * 1 opeErio

4 seMmanasimes # 1 operario = 216 horas/mes
| Empagus 11 horasidia ¥ 1 operio
f dlaz'semana * 1 OpERNo

4 semanas’meas * 1 opeErio = | 264 | horas/mes

Figura 107. Horas mensuales de proceso productivo — BF.

Fuente: Elaboracion propia
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ABRIL

Besador g4 tanda‘mes 7 mif'tanda = 4508 i mes
43508 minmes | hera 80min = 13 hora'mes
horasmes Mez/AmaFor i tznda'mes 18.1 min/tanda = 121072 | min'mes
B 12107 minmes | hera 80min = 20179 | homsimes
Empaque fad tznda'mes 144 min/tanda = 02736 | minmes
02736 min'mes | hora'60min = 154 56 | homs/mes
Pasador 2 horas/mes aal soles/mes
7313 horas/mes x = _
- ol s e Maz'AmaFor 216 horas/mes 1200 | soles/mes
o 201.7% | horas'mes X = 112104
Empaque 264 horas/mes 86 | soles/mes
134.56 horas/mes x = 3034800
COSTO TOTAL DE MANO DE OBRA -BIZCOCHO FRUTADO - ABRIL 56776 |soles'mes

Figura 108. Costo de fuerza laboral — Abril - BF

Fuente: Elaboracion propia
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MAYO

Pesador 2 tanda'mes 7 min/tanda 40818 frin'mes
4014 min'meas 1 hora/60min 8193 hora'mes
horas/mas Mez/AmaFor o2 tanda'mes 181 min/tanda 1271528 | min‘mes
T 12715 | min'mes 1 hora/6lmin 21192 | homs/mes
Empaque T2 tanda'mes 144 min'tanda 10112 | min'mes
10112 min'mes 1 hora'60min 168.3333 | horzs/mes
Pemador 2 horas/mes G6{) | z0les mes
31.98 | horas/mas x [ 3277 [ sclesimas |
ol 2gmas Mez/AmaFor 216 horas/'mes 12200 | soles/mes
FossmE 21182 horas/'mes x 117734
Empague 264 horas/mes 360 | soles mes
168333333 | horas/mes x 53480101
COSTO TOTAL DE MANO DE OBRA - BIZCOCHO FRUTADO - MAYO | 60558 |scles'mes

Figura 109. Costo de fuerza laboral — Mayo - BF

Fuente: Elaboracion propia.
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JUNIO

Pesador &6 tanda'mes 7 min'tanda = 478 min'mes
476 min'mes 1 hora/ #0min = 78.81 | hora'mes
horasmes Mez/AmaFor &6 tanda'mes 181 min'tanda = 1223242 | min'mes
o 12232 | minmes ] |hora$0min] = | 20987 | homs/mes
Empaque 676 tanda’'mes 144 min/tanda = 0728 min‘mes
G728 fminmes 1 hora/ 80min = 162.1333 | horas/mes
Pesador 2 horas/'mes G50 soles/mes
78.8]1 | horas'mes = _
< clasimas Mez/AmaFor| 216 horas/mes 1200 soles/mes
FoEmE 208.87 | horas/mes = 1132 83
Empague 264 horas/'mes 360 soles 'mes
162.13 | horas/mes = 528.1816
€08 TO TOTAL DE MANO DE OBRA -BIZCOCHO FRUTADO - JUNIO | 38238 |soles'mes

Figura 110. Costo de fuerza laboral — Junio - BF

Fuente: Elaboracion propia
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JULIO

Besador g7l tanda‘mes 7 min'tanda = 4607 T mes
4807 min'mes 1 hora/'60min = 7828 | hora'mes
horas/mes Mez/AmaFor| 671 tanda 'mes 15.1 min'tanda = 126148 | minmes
T 12615 | min'mes ] |horalflmin| = 21025 | homs/mes
Empaque 671 tanda'mes 144 min'tanda = 06624 | minmes
Qga2. min'mes 1 hora/'60min = 16104 | homs'mes
Pesador 2 0 il soles /mes
1828 | horasimes x = [ 3131 [ solesimas |
ol es/mas Mez/AmaFor| 116 horas/mes 1200 soles/mes
FoLssmE 21025 horas 'mes x = 1168 04
Empague 264 horas/'mes 361 soles/mes
161.04 | horas/mes X = 5246
COS5 TO TOTAL DE MANO DE OBRA -BIZCOCHO FRUTADO - JULID 58156 |soles'mes

Figura 111. Costo de fuerza laboral — Julio - BF

Fuente: Elaboracion propia
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AGOSTO

Betador T2 tanda'mes 7 min'tanda 4914 minmes
4914 min'mes 1 hora'6lmin 81.80 | hora'mes
hogas/mas Mez/AmaFor| TO2 tanda'mes 13.1 min/tanda 131976 | minmes
T 13198 | minmes ] | hora/80min 21996 | homs/mes
Empaque 702 tanda'mes 144 min'tanda 10108.8 | mun'mes
10108.8 | min'mes 1 hora'6lmin 168,48 | homs'mes
Pesador 240 horas/mes G50 soles/mes
81.90 | hoas/mas [ 3276 [ sclesimes |
ol as/mas Mez/AmaFor| 216 horas/mes 1200 soles mes
R 11596 | horas/mes 122200
Empague 254 horas/mes 360 solesmes
16843 | horas/imes

COSTO TOTAL DE MANO DE OBRA - BIZCOCHO FRUTADO - AGO3TO

Figura 112. Costo de fuerza laboral — Agosto - BF

Fuente: Elaboracion propia
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Pesador f4G tanda'mes * 7 min'tanda = 4543 min'meas
4543 min'mes * 1 hora/60min = 7372 | hora'mes
horas/mes Me=/AmaFor f40 tanda'mes * 181 min'tanda = 122012 | min'mes
R 12201 | minmes 3 ] |horablmin| = | 203.35 | homs/mes
Empague p4G tanda'mes * 144 min/tanda = 0336 | minmes
03436 min'meas * 1 hora/60min = 13576 | homs/mes
SEPTIEMBRE
Pesador 2 horas/mes - 60 | soles/mes
B horas/'mes - X = _
cls/mas Me=/AmaFor 216 horas/'mes * 1200 | soles/mes
RosmE 20335 | horas/imes * x = 112674
Empague 264 horas/mes * 860 | solzs/mes
15576 | horas/mes * x
COSTO TOTAL DE MANO DE OBRA - BIZCOCHO FRUTADO - SEPTIEMBRE

Figura 113. Costo de fuerza laboral — Septiembre- BF

Fuente: Elaboracion propia
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— Keke marmoleado

Pesador 1 operano 060 soles/'mes
Produccion 1 OpERI0S 1200 soles/'mes
Empaque 2 OpErarios 860 soles/'mes

Total 4 Operarios

Figura 114. Numero de Operarios — KKT.

Fuente: Elaboracion propia.

‘ Pesador 10 horas/dia ¥ ] operario
dias/semana * | operario

4 semana'mes * 1 operario | = 240 horas/mes
‘}.'{EZ."IAHJ aFor 9 horas/dia ¥ 1 operario
dias/semana ¥ 1 operario

Semanas/mes * 1 operario | = | 216 | horas/mes |
‘ Empaque 11 horas/dia * 1 operario
b dias/semana * 1 operario

semanas/mes * 1 operatio | = ‘ 264 horas/mes

Figura 115. Horas mensuales por proceso productivo — KKT.

Fuente: Elaboracion propia.
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ABRIL

Pazador 57 tands,'mes # 20 min/'Ends = 1133 minmes
1133 mif'mes # 1 hora/60min = 18.88 hora. 'mes
horasmas Maz'Amas For 57 tands 'mes * 380 mifn'Ends = 110045 | minmes
T 1000 | minmes * 1 hora@0min | = 3681 | homsimes
Empagqua 57 tands,'mes # 152 min/'Ends = 36112 | minmes
361.12 mif'mes # 1 hora/60min = 14352 | homs'mes
Pezador: 240 hotazmes - 060 | soles/mes
1888 horas'mes - X
oo | Mez/Ama For 216 horzs'mes * 1200 | soles'mes
solsamas
36.81 horzz'mes # X
Empagqua 264 horzz'mes # 260 | zolez'mes
14351 | horzs'mes # X

| COSTO TOTAL DE MANO DE OBRA - KEEE MARMOLEADO - AERIL

Figura 116. Costo de fuerza laboral — Abril - KKT

Fuente: Elaboracion propia

123



MAYD

Pezador tanda, ' mes 20 1132 minmss
min'mes 1 hora'&0min 12.71 hofa/'mes
b mas Maz/ Ama For tanda, ' mas 380 2305516 | minmes
T min'mes ] hora Slmin 3843 | homs'mes
Empaquz tanda, mas 152 E0B56 | minmes
min'mes 1 hora'60min 14876 | homs'mes
Pezador: horas'mas 050
o ; [ 78 [ e
Maz'Ama For horaz'mes 120
wolazmesz
horas/mes % [ 21347 [ solesimes |
Empaqua hogasmas 360
horzz'mes X 48.7%
| COSTO TOTAL DEMANO DEOERA - KEEE MAFMOLEADO - MAYD z0les'mes

Figura 117. Costo de fuerza laboral — Mayo - KKT

Fuente: Elaboracion propia
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JUNTIO

Pezador 48 tanda mes 20 min'Ends 260 minmas
28l min'mes 1 hora'¢0min 1520 hora/'mes
horasmas Maz/Ama For 4B tanda,'mes 380 min'enda 1871179 | minmes
T 1871 | minmes 1 hora'60min 3119 | homs'mes
Empaque 4k tanda, mes 152 min'mnds 71018 | minmes
71018 i/ mes 1 hora 60min 1215467 | horas'mes
Pezador. 240 hofas'mes 860 | solevmes
1358 horas'mas X
| Maz/Ama For 216 hogzaz'mes 1200 zoles’'mes
solzames
3118 horas'mes X
Empaque 264 hogzz'mes 360 | zoles'mes
1215 horas/'mes i

COS5TO TOTAL DEMANC DE OERA - KEKE MAFMOLEADO - TUNIO | 3164

Figura 118. Costo de fuerza laboral — Junio - KKT

Fuente: Elaboracion propia
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JULIO

Pazador 52 tanda'mas 20 min'Enda = 1037 minmas
1037 min'mes 1 hora'60min = 17.28 hora/mes
homsmes Mez'Ama For 52 tanda'mas el min'Enda = 202225 | minmes
T 021 | minmes 1 hora 60min = 33.70 | homomes
Empaqua 52 tanda'mas 152 min'Enda = TER16 | minmes
788.16 min'mes 1 hora'60min = 13136 | homas'mes
Pezador: 240 horaz'mes o6) | soles'mes
1728 | tensmes : R
| Mez/Ama For 116 horaz'mes 120 | zolas'mes
zolasmas —
3370 | homsimes 2 = [ 18725 T solesimes |
Empaqua 264 hofas'mes 360 | solas'mes
13.136 | horaz'mes X = 41791512

| COSTO TOTAL DE MANO DE OBRA - KEEE MARMOLEADO - JULIO

| 3420

Figura 119. Costo de fuerza laboral — Julio - KKT

Fuente: Elaboracion propia
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AGOSTO

Pazador oy tanda, mag 20 min'mnds 1518 minmaz
1328 min'mes 1 hora'60min 12.14 hora/mes
horas mas Mez/'Ama For i fanda /' mas 380 min'mnda 2580011 | minmaz
T 1580 | minmes 1 hora/60min 4317 | homs'mes
Empagua oy tanda, mag 151 min'mnds 100244 | minmez
100044 | min'mes 1 hora'60min 16224 | homs'mes
Pesador: 240 horas'mes 260 | soles/mes
o | Mez’Amas For 216 horzs'mas 120 | olesmas
solzzmasz —
4317 [ hors/mes 2 [ 23982 [ solesimes |
Empaqus 264 horas'mes 26l | soles'meas
16.824 | horas'mes X 3480345

COSTO TOTAL DE MANO DE OBRA - KEKE MARMOLEADO-AGOSTO

Figura 120. Costo de fuerza laboral — Agosto - KKT

Fuente: Elaboracion propia
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Pezador 58 tanda 'mas ¥ 20 min'Enda = 1161 minmeas
1161 min'mes * 1 hora'6min = 1034 | hora/mes
horasimas Mez/Ama For ik fanda/mes ¥ £l min'Ends = 216323 | minmes
. 1263 | minmes * 1 horaflmin | = 3772 | horaz'mes
Empaque 58 tanda 'mas ¥ 151 min'Enda = 88108 | minmes
382.08 min'mes * 1 hora'6min = 1470133 | horas'mes
SEPTIEMERE
Dosador: 240 horas mas - 050 soles'mes
1634 | tomsmss | : N
| MezAmaFor| 216 horas'mas * 1200 solas mas
wolaamas —
31T [ tomsmes | ¢ " = [ 2056 [ solesimes
Empaque 264 horas/mes ¥ 360 soles'mes
147013333 | horas'mes * i 4788071

C05TO TOTAL DE MANO DE OBRA - KEKE MARMOLEADO - SEPTIEMEEE

Figura 121. Costo de fuerza laboral — Septiembre - KKT

Fuente: Elaboracion propia
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— Pafuelo

Mez/Amaz l operano 1200 | soles'mes
Moldeado 2 0pEerarns 1400 | soles'mes
Empaque 2 Operaros 860 | soles'mes
Total 5 operarios
Figura 122. Numero de operarios — Pafiuelo.
Fuente: Elaboracion propia.
| Mez/Amaz horas/dia i Operano
dias’semana ¥ operano
seMmana/mes ¥ operafo | = | 216 |h0raw'mes\
| Moldeado horas/dia ¥ operano
dias/semana * operano
Semanas/mes * operario | = | 216 | horas/mes |
| Empaque 11 horas/dia * operano
dias/samana ¥ Operano
SEManas/mes ¥ operano | = | 264 |horaw'mes‘

Figura 123. Horas mensuales por proceso productivo — Pafiuelo.

Fuente: Elaboracion propia.
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&=

Maz Amaz 43 tanda mes # 25 ify'tanda = 1072 min'mes
1072 mifimaz * 1 hora 6 0min = 17.8¢ | homames
horas mas Mold=ado 3 tanda /'mes # L iny'tanda = 128585 | min'mas
e 1286 | minmes * 1 |nom60min] = 1143 | homsmes
Empaque 43 tanda, mes # 195 fvify'tanda = R min'mes
8358 mifmaz * 1 hora 6 0min = 1303 | horaz'mes
AERIL
Mez'Amaz il6 horms'mes - 1200 | solesimes
17 B hogas/'mes - X
oles/mas | Mold2ad0 116 horas/'mes - 1400 | solesimes
S 2143 | homeimes - X
Empaque 164 horaz'mes - 360 | solzs'mes
1383 horaz'mes - i

| COS5TO TOTAL DE MANO DE OBRA - PANUELO - ABFIL

Figura 124. Costo de fuerza laboral — Abril - Pafiuelo

Fuente: Elaboracion propia
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Mez/Amaz 63 tanda,'mas * 15 min'tanda = 1567 minmas
1567 min'mes * 1 hora, 60min = 26.11 hofa mes
— Mold=ado 63 tanda, ' mas * 30 min'tands = 1870846 | minmes
B 1880 | minmes * 1 hora/60min| = 3133 | homsmes
Empaqus 63 tanda,'mas * 195 min'tanda = 12219 minmas
12219 ' me s * 1 hora, &0min = 20365 | horazs'mes
MAYO
Mez/Amaz 116 hofas'mas - 1204 | solasmes
2611 hofaz'meas - X
o | Moldeado 116 hofaz'meas - 140 | wolasmes
solasimas —
3133 hofas'mas - X
Empaque 264 horas'mes - g60 | zolazmasz
203 .65 hofas'mas - X

| COSTO TOTAL DE MANO DE OBFRA - BANUELO - MAYOD

Figura 125. Costo de fuerza laboral — Mayo - Pafiuelo

Fuente: Elaboracion propia
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JUNIO

Mez/Amaz 68 tenda, ' mes 25 min'tanda = 1608 minmsas
1508 if'mes 1 hora,/ B0min = 2831 hora/'mes
—— Moldezdo i tanda/'mas 300 min'tamds = 2038154 | minmes
ST 038 | minmes ] horz/80min| = 3307 | horas'mes
Empaqus &l tandd mes 125 min'tands = 13248 minmas
13248 rn'mes 1 hora,/ S0min = g horaz'mes
Mez/Amaz 216 hotas'mes 121060 zolezmes
T8 [ o z - [ [ e
colasimas Moldaado 116 horaz'mas 1400 solazimaz
T 3307 | homsmes p = %_
Empaqua 264 horaz'maz 360 solazimaz
220 B0 hotas'mes A = 71927
| COSTO TOTAL DE MANO DE OBRA - PANUELQ - JUNIO 20362 | zolez'mes

Figura 126. Costo de fuerza laboral — Junio - Pafiuelo

Fuente: Elaboracion propia
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Mez/Amaz i1 tanda 'mes * 25 mif'tamda = 2016 minmss
2016 min'mes * 1 hora, 60min = 33.60 horz/mes
I Mold2ado gl tands,'mes * 30 min'tanda = 241938 | min'mes
T 2418 | min'mes * 1 hora/60min| = 4032 | horasmes
Empaque gl tande, mes * 195 min'tanda = 15726 minmas
15726 Min'mes * 1 hora, 60min = 262.1 horaz'mes
JULIO
Maz/Amaz 216 0 - 1200 | solesmes
| Moldeado 216 horaz'mes - 140 | zolezmas
zolazimas
4031 hofaz'mas - X = 26135
Empaque 264 hofaz'mes - §60 | zolazmas
2621 horas'mes - X

| COSTO TOTAL DE MANO DE OBFA - PANUELO - JULIOD

Figura 127. Costo de fuerza laboral — Julio - Pafiuelo

Fuente: Elaboracidn propia
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AGOETO

Mez/Amaz 04 tands, ' mes 25 min'tanda 21361 minmes
2361 Min'mes 1 hora, &0min 30.3% hora/mes
T Mold=ado 04 tanda, ' mas 30 min'tands 2831923 | minmes
T 1833 min'mes 1 hora, 60min 47212 | homsmes
Empaque 04 tafde, mas 193 min'tanda 18414 minmeas
18414 min'mes 1 hora, 60min 3069 | horaz'mes
Maz/Amaz 216 hofzs'mas 120 | solazmes
o | Moldazdo 216 horas'mes 1400 | solasmes
solazimes — - -
4712 horas'mes X 30603
Empaque 264 horzs'mes 360 | solazmes
30880 hofss'mes X

COSTO TOTAL DE MANO DE OEFA - PANUELD - AGOSTO

Figura 128. Costo de fuerza laboral — Agosto - Pafiuelo

Fuente: Elaboracion propio
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SEPTIEMEFE

Maz/Amaz 73 tanda, mes # 25 min'tamnda 1818 minmsas
1818 mif'mes * 1 hora, G0min 3020 hodz mes
horasmes Moldzado 73 tamda, meas * 30 min'tamds 2181.23 | minmes
T 1181 | minmes ’ 1 hora, 60min 3635 | homsmes
Empaque 73 tands 'mes * 193 mif'tands 14178 minmeas
14178 min'mes # 1 hora/'60min 2136.3 horaz'mes
Mez/Amaz 216 horas'mes - 1200 | solesmes
3028 | pomsmns | : [ 163 [ ssismes |
o | Moldeado 216 horas'mes - 1400 | solesmes
zolazimasz
3635 horaz'mez - X 23563
Empaque 264 horas'mes - 360 | solesmes
1363 horaz'meaz - X

Figura 129. Costo de fuerza laboral — Septiembre - Pafiuelo

COSTO TOTAL DE MANO DE OERA - PANUELO - SEFTIEMERE

Fuente: Elaboracion propia
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Meses Agua (5/) Luz (5/.) Total
Abril 14.50 019.60 034.10
Mayo 14.50 1 062.60 10771
Junio 14.50 063.00 977.50
Julio 14.50 1 574.60 1 38910
Agosto 14.50 14723 1 486.80
Septiembre 14.50 1574.20 1 3887
TOTAL 7633.10
Figura 130. Servicios basico.
Fuente: Elaboracion propia.
Costo de maquinaria:
— Bizcocho frutado
Tabla 39
Costo de maquinaria - BF
Detalle Cant. Valor de Valor Vida Util Costo de la
compra residual maquina
Congelador 1 S/. 1,000.00 S/.100.00 10 S/.90.00
Ferrobras
Horno * 18 bandejas 1 S/.16,000.00  S/.1,600.00 10 S/. 1,440.00
Batidora mezcladora 1 S/. 2,229.00 S/.222.90 10 S/. 200.61
Divisora cortadora 1 S/. 800.00 S/. 80.00 10 S/.72.00
Balanza MYRAY 1 S/.299.00 S/. 59.80 5 S/. 47.84
Balanza Patrieks 1 S/. 350.00 S/. 70.00 5 S/. 56.00
TOTAL S/. 1,906.45

Fuente: Elaboracion propia
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Formula:
Valor de compra= V¢
Valor residual= Vr

T=vida Util de maquinaria

1000-100.,
o Congelador = TR
16000—-1600,
o Horno = ( 10 )= 1440
2229-2229, )
o Batidora mescladora = ( 10 ) =200.61
800-80,
o Divisora cortadora manual = ( 10 )=72
299-59.80,
o BalanzaMYRAY = & 5 ) =47:84
350-70,
o Balanza PATRIEK'S= 5 )=
— Keke marmoleado
Tabla 40
Costo de maquinaria -KKT
Detalle Cant Valor de Valor Vida Costo de la
compra residual Util maquina
Cortador de pan 1 S/. 1,000.00 S/.100.00 10 S/.90.00
. Sl.
Horno * 18 bandejas 1 S/. 1,600.00 10 S/. 1,440.00
16,000.00
Batidora mezcladora 1 S/.2,229.00 S/.222.90 10 S/. 200.61
Depositador de queques 1 S/. 2,000.00 S/. 200.00 10 S/. 180.00
Balanza MYRAY 1 S/. 299.00 S/. 59.80 5 S/. 47.84
Balanza Patrieks 1 S/. 350.00 S/. 70.00 5 S/.56.00
TOTAL S/.2,014.45

Fuente: Elaboracion propia
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Formula:

Valor de compra= V¢
Valor residual= Vr

T=vida Gtil de maquinaria

1000-100

- Cortadora de pan con pie de rebanadora = ( 10 )=90
16000-1600,
- Horno = ( 10 ) = 1440
2229-2229,
- Batidora mescladora = ( 10 ) =200.61
2000-200,
- Depositador de queques = 10 )= 180
299-59.80,
. BalanzaMYRAY = (5 ) =47.84
350-70,
. Balanza PATRIEK'S= (T35 ) =56
— Pafuelo
Tabla 41
Costo de maquinaria - PAN
Detalle Cant Valor de Valor Vida Costo de la
compra residual Util maquina
Congelador Coldez 1 S/. 2,099.00 S/.209.90 10 S/. 188.91
Horno * 36 bandejas 1 S/.30,000.00 S/.3,000.00 10 S/. 2,700.00
Bl 1 S/.4,500.00  S/. 450.00 10 S/. 405.00
sobadora

Amasadora 1 S/. 500.00 S/. 50.00 10 S/. 45.00

Balanza MYRAY 1 S/. 299.00 S/. 59.80 5 S/. 47.84
TOTAL S/. 3,386.75

Fuente: Elaboracion propia

Formula:
Valor de compra= V¢
Valor residual= Vr

T= vida Gtil de maquinaria

138



2 099-209.9

- Congeladora COLDEX = (T) =188.91
- Horno = (M) =2700

- Amasadora sobadora = (45033450) =405

- Amasadora = (W) =45

- BalanzaMYRAY = () = 4784

Eficiencia econdmica

Para el desarrollo del segundo objetivo, se explican cuales son los factores
que influyen en la eficiencia econémica, se entiende que la eficiencia econémica
es la razon entre las ventas obtenidas en un periodo de tiempo y los recursos
utilizados en valor monetario, ademas sirve para comprar cuando una propuesta

mas eficiente, si produce o vende lo mismo, pero con menos costo.

Ventas mensuales en soles
MP + MO + M.E. +servicios

Eficiencia econdmica =

Bizcocho Frutado:
Ventas: S/ 659 367,0
Costo M.O.: S/ 152 045,4
Costo M. P. : S/ 334 356,4
Costos M.E. : S/ 21 246,3
Servicios: S/ 7 653.10

Costo total : S/. 515 301,2
$/659 367,0

Eficiencia Economica BF = oo e o 3 e 4 1 212463 + 765310

E B 659 367,0 soles
¢BF ~ 515301, 2 soles

= 1,28

Keke Marmoleado:
Ventas: S/ 162 175,0
Costo M.O.: S/5671,0
Costo M. P.: S/ 29 968,9
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Costos M.E.: S/ 19 298,8
Servicios: S/ 7 653.10

Costo total: S/. 62 591,8
§/162175,0

Eficiencia E ica KKT =
ficiencia Economica 56710 + 29968,9 + 19298.8 + 7 653.10

E B 162 175,0 soles
¢eKKT = 62 591,8 soles

= 2,59

Pafiuelo:

Ventas: S/ 144 905,0
Costo M.O.: S/ 13 362,7
Costo M. P.: S/ 68 167,3
Costo M.E.: S/ 17 243,7

Servicios: S/ 7 653.10
Costo total: S/ 106 426,9

5$/144905,0

Eficiencia Economica PAN = o 68167,3 + 17 243,7 + 7 653.10

E B 144 905, 0 soles
ePAN ™ 106 426,9 soles

= 1,36

Alfajor:

Ventas: S/ 144 969,5
Costo M.O.: S/ 26 633,5
Costo M. P.: S/ 27 545,9
Costo M.E.: S/ 13 270,3

Servicios: S/ 7 653.10
Costo total: S/ 75 102,8

e o AL S/ 144 969,5
Jictencia Economica ALE = 5 33,5 + 275459 + 13 270,3 + 7 653.10

144 969,5 soles

E =
¢ALF = 75102, 8 soles
Caracol:

= 1,93
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Ventas: S/ 145 697,5
Costo M.O.: S/ 11 452,8
Costo M. P.: S/ 52 723,2
Costo M.E.: S/ 13 336,9

Servicios: S/ 7 653.10
Costo total: S/ 85 166,0

S/ 145 697,5

Eficiencia Economica CAR = oo 025 1 13336,9 + 7 653,10

E _ 145 697,5 soles
¢eCAR — g5 166,0 soles

=1,71

Tranca:
Ventas: S/ 144 969,5
Costo M.O.: S/ 42 122,4
Costo M. P.: S/ 100 940,0
Costo M.E.: S/ 1147,0
Servicios: S/ 7 653.10
Costo total: S/ 151 862,4

Eficioncia B ca TRN — S/144969,5
ficiencia Economica T 421224+ 1009400 + 11470 + 7 653.10

E B 144 969, 5 soles
¢TRN ~ 151 862, 4 soles

=0,76

En la siguiente tabla y grafico se exponen los factores que influyen en la
eficiencia econdmica, los cuales principalmente estdn determinados por los

ingresos por ventas y por costos de mano de obra, materiales, empaques, servicios.
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Tabla 42

Eficiencia Econdmica de la empresa

BF KT PAN ALF CAR TRN General
VENTAS 659 367,00 162 175,00 | 144 905,00 | 144 969,50 | 145 697,50 114 695,00 1371 809,00
M.O. 152 045,39 5670,97 13362,71 | 26 633,46 11 452,78 42 122,41 251 287,72
M.P. 334 356,44 29 968,89 68 167,35 | 27 545,94 52 723,20 100 939,97 613 701,79
M. EMP 21 246,27 19 298,83 17 243,70 = 13 270,29 13 336,93 1 146,95 85 542,95
SERV 7 653,10 7 653,10 7 653,10 7 653,10 7 653,10 7 653,10 45 918,60

C.TOTAL = 51530120 @ 6259178 10642685 7510279 8516601 = 151862,44 996451 07

EE. 1,28 2,59 1,36 1,93 1,71 0,76 1.38

Fuente: Elaboracion propia

La eficiencia global, es de 1,38 por lo que la propuesta debe estar enfocada
en mejorar este indicador, en el grafico se observa que para el caso de la tranca hay
un exceso de costo en la materia prima, motivo por el cual tiene una eficiencia

menaor.

S/. 70 0.000
S/. 60 0.000
S/. 50 0.000
S/. 40 0.000
S/. 30 0.000

S/.200.000

S/. - - - - - - -

BF KT PAN ALF CAR TRN

EVENTAS ®=M.O. "MP. "M.EMP ®SERV

Figura 131. Factores que influyen en la eficiencia
economica.

Fuente: Elaboracion propia.

También se observa que la mayor parte del costo representa a la materia prima,

seguido de la mano de obra, y representando en menor parte el empaque y los servicios
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M. EMP
8%

M.P.
62%

Figura 132. Influencia del costo.

Fuente: Elaboracion propia.

3.2.Propuesta de Investigacion.
Plan de Gestion de la cadena de suministros

3.2.1. Fundamentacion.

Esta propuesta esta fundamentada en las teorias relacionadas con respecto a la
cadena de suministros, que esta dirigida a mejorar la eficiencia econémica de la empresa
Panificadora Arroyo E.L.R.L. en las diferentes fases de la cadena de abastecimiento.
Para lograr desarrollar dicha investigacion se tomé en cuenta las tres fases de la
logistica, se utilizaran las siguientes herramientas:

— Fase de abastecimiento: Plan de requerimiento de materiales, clasificacion

ABC por movimientos, establecer punto de reorden y lote econémico de
pedido,

— Fase de produccion: las 5S, y metodologia de mejora continua, plan agregado

de produccion, plan maestro de produccion.

— Fase de distribucion: Procedimientos de distribucién y transporte

3.2.2. Objetivos de la Propuesta.
Mejorar las diversas fases de la Cadena de Suministro de la empresa
Panificadora Arroyo E.I.R.L. para aumentar la eficiencia econdémica.
3.2.3. Desarrollo de la Propuesta.
La propuesta se ha desarrollado siguiendo las diferentes fases de la elaboracion
de un plan de mejora, en lo cual realiza lo siguiente:
— Describir la situacién actual de la empresa.

— Sefalar las acciones para mejorar y resolver el problema
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— Realizar un cronograma de acciones a realizar y responsables asignados.

— Dar seguimiento al cumplimiento de las actividades en base a metas.

Todos los pasos mencionados anteriormente se realizan en cada fase de la supply
chain de la empresa:

1° Diagnostico de la empresa.

2° Implementacion: Estandarizacion de procesos y aplicacion de 5°S,

elaboracion de plan agregado de produccidn, plan maestro de produccion, plan

de requerimiento de materiales, calcular el punto 6ptimo de pedido, clasificacion

ABC por movimientos, etc.

3° Llevar un buen seguimiento y control.

4° Realizarlo todos los dias.

A. Mejoras en el proceso de abastecimiento

En la descripcion del sistema productivo se mostré que no hay seguridad
por parte del proveedor, debido a que realizan revisiones en totalidad de las
compras, ya sea por parte de calidad, o cantidad de las materias primas e insumos

La empresa realiza un seguimiento a los proveedores es decir contar con un
mecanismo que logre medir el desempefio de cada uno de ellos, teniendo en cuenta que
en algunas ocasiones se retrasan los envios y hay una baja calidad de los productos.
También la empresa no ha presentado mejoras en relacion con sus proveedores, igual
forma por parte de ellos mediante acuerdos por ambas partes, las cuales permitirian
mejorar la relacion que tienen. Un inconveniente es respecto a los reclamos, donde se
incluye el tiempo respuesta por parte del proveedor para negocia con la empresa y
conseguir un buen acuerdo.

Se recomienda definir en forma clara cuales seria las especificaciones y
maximos y minimos aceptables que deben contar los productos para poder aceptarse,
del mismo modo, se debe determinar las actividades que se deben realizar por si se
encontrase un producto no conforme, y analizar las posibilidades para aceptar dicho
producto a un costo menor, siendo de mayor vitalidad acordar con los proveedores para
tener una protocolo con respecto a lo antes mencionado, ademéas se deben tomar los
indicadores que se mencionan a continuacion:

a) Pedidos Completos: Se refiere al cumplimiento del pedido en su totalidad

b) Pedidos entregados a tiempo: Entregado dentro del plazo establecido
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c) Pedidos perfectos: Son los pedidos, que han sido entregados a tiempo,
completos, sin fallas en documentacién o calidad.

d) Tiempo de entrega: Denominado Lead Time, se refiere al tiempo en que se
demora el proveedor en enviar el pedido a la empresa.

Todo esto nos ayudara a obtener mejoras, respecto a la calidad de los productos
y a su tiempo de entrega, se mejoraran las relaciones de la empresa con sus proveedores,
y existirdA un mejor abastecimiento, ya que los proveedores entregaran mejores
productos y en el tiempo establecido, de igual forma con los reclamos y los controles
de especificaciones.

B. Propuesta de 5S

Para empezar con la optimizacion del proceso productivo de Bizcocho frutado,
Keke marmoleado, pafiuelo, caracol, alfajor y tranca que da las sugerencias necesarias
para tener mas informacidn con relacion a las oportunidades y orientaciones para lograr
una reduccion de residuos y aportar mas eficiencia econémica a la empresa.

Las reuniones con el gerente general y el encargado de la produccion son
importantes ya que se conseguird informacion para realizar evaluaciones y asi reconocer
el estado en la que se encuentra el proceso productivo y especificar acciones para la
futura operacién. Para lograr estas evaluaciones es de mucha importancia hacer una lista
de preguntas directas y concisas para recopilar los datos sobre la investigacion que se
realiza en la Panificadora Arroyo E.I.R.L.

Luego de conocer las respuestas claras y confiables, se hace una tabla de
probabilidad sobre las diversas situaciones a futuro de la empresa y para lograr la
ejecucion de la investigacion se traza metas para luego tratar de alcanzarlas.

Propuesta de eliminar desperdicios

Para realizar esto es importante comenzar por la prediccion de la produccion.
Las razones por las que encontramos desechos en el lugar de trabajo son: desobediencia
de los colaboradores en sus labores, desorganizacion en la estacion de trabajo,
problemas con la clasificacion y organizacion de los almacenes de entrada y salida,
faltas de estandares de calidad. Estas razones son por el poco uso de la capacidad actual
que indice a que la institucion genere muchos desperdicios y por ende la eficiencia

econdmica se ve amenazada a causa de los problemas mencionados.
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Tabla 43

Propuesta de eliminar desperdicios

Meta Factor de éxito Restriccién Obstaculo Estrategia
Desperdicio de
produgtos en . . Fa_lta la Implementar y dar a
. Trabajadores  organizaciones
produc_cn_on, que no empresarial con  conocera todos los
Incrementar I desperdicio de cumplen respecto al orden _ trabajaQOres la
eficiencia recurso humano, con los limpieza y demas |mpqrtan0|a,de las 5S
econémica desord_er) en requisito factores importantes medl_a nte ,mOdUIOS d.e
las actividades con capacitacion y material
sen donde los

respecto al Gerente
General.

distribuido por toda la

imi responsables deben
conocimientos p empresa

tomar mas accion

Fuente: Elaboracion propia

Organizacion para las 5S

Para la preparacion de esta estrategia, para comenzar realizaremos una
innovacion de un organigrama, que lograra ordenar las tareas y obligaciones a
realizarse, asi aplicar y obtener los resultados esperados. Es vital que la ejecucion de
esta técnica deba realizarse clases para brindar conocimientos con el proposito de

motivar y formar a los trabajadores.

LiDER DEL
PROYECTO

COORDINADOR5’'S

EVALUACION DE
EQUIPO

EQUIPO 5'S

Figura 133. Organigrama 5 S.

Fuente: Elaboracion propia.
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Funciones y responsabilidades 5°S

En la siguiente tabla se detallan los responsables y sus funciones, los cuales
son lider de proyecto, coordinar, equipo de evaluacion y el equipos 5°S

Tabla 44

Funciones y responsabilidades de las 5°S

Lider del proyecto Coordinador Equipo de evaluacion Equipo 5'S
Serd elegido por el Serad elegido por Conformado por 2 Estan incluidos

gerente general y € gerente colaboradores sus todo el personal

sus funciones son: general y sus funciones son: redlizar de produccidn,

formentar e funciones son: evaluaciones y sus funciones

implementar la ordenar las persecucion de la son: realizar las

técnica de mejora  tareas de implementacion, tareas descritas

continua §'S. realizacion para capacitacion y en & plan vy
la promocionar la técnica exponer

implementacion, dentro delaempresa es  actividades de
crear planes de importante que & meora
accion, llevarlos equipo de evaluacion

registros y también facilite datos

documentos del estadisticos de la

programa 5'S. realizacion del
programa y asi mismo
sU avance.

Fuente: Elaboracion propia

Valoracion del nivel 5°S en la empresa
Se evalUan diversas areas como:

Los almacenes de ingreso e insumos y de salida de productos tienen fallas
en orden y limpieza, por ende, estos se mantienen desordenadas, sabiendo que eso
genera una pérdida de tiempo para buscar algunos productos necesarios.

En produccion se observa la falta de estandares en el proceso productivo, y sus
consecuencias son produccion defectuosa y mermas. La falta de compromiso con los
trabajadores, causando un bajo nivel de produccién, desperdicios y productos no

conformes

Seiri — clasificar

En la siguiente figura se especifica los factores utilizados para lograr segregar
las maquinas y equipos, materias, con el fin de separarlos de manera correcta. Es de
mucha importancia que para realizar dicha actividad tienen que colaborar todos. Luego
de definir los factores se pasa a realizar un conteo inventario con todas las existencias

de los almacenes.
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NO PUEDEN

USARSE | DESCARTARO
ELIMINAR

y

ELEMENTOS DE
PRODUCCION USO NO COMUN

\ Lugar adecuado
USOS

USO OCACIONAL

Ubicarlo cecano alos procesos

USO FRECUETE

Ubicarlo y sefalizarlen el area

Figura 134. Funciones y responsabilidades de las 5S

Fuente: Elaboracion propia.

Implementacion de tarjetas rojas

Para empezar con la ejecucion de las tarjetas rojas tienen que ser coordinas por
el gerente general, el encargado de produccion y el grupo 5°S. Es muy importante
establecer el tiempo de la realizacion del etiquetado de tarjetas rojas, ademas se tiene
que planificar la disponibilidad de las herramientas con esta accion y asi favorecer la
segregacion de los materiales de soporte y asistencia en la empresa, se decide ejecutar
la implementacidn de etiqueta roja en diversas areas de la empresa como almacenes y
produccion, se selecciond estas areas porque son claves en los movimientos y tiempos.
Las etiquetas rojas seran puestas con el fin de ayudar al seguimiento documental y para
segregar con referencia al desplazamiento, utilizacion y costo de los materiales,
herramientas, etc.

En la figura siguiente, se detalla un ejemplo de tarjeta que es para utilizar en la
produccion para la realizacion de la estrategia, esta debe ser separada en partes simples

que detallan criterios importantes para clasificar segin su condicién.

Seiton — ordenar

Para el desarrollo de esta segunda S es importante el uso de las estrategias,
ademas es de mucha importancia mantener el orden en el almacén de ingreso y salida

sabiendo que si no es un desperdicio de tiempo para buscar los materiales.
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Mientras de realice la planeacion de esta etapa se tomara en cuenta los
siguientes indicadores:

— Indicadores de lugares: Esto ayuda a mostrar la ubicacion de las herramientas,
lo ideal seria en un andamio en esta zona para estos materiales utilizados con
mucha frecuencia, por ejemplo: rodillo, cortador, moldes, franelas, reglas de
aluminio y guantes de horno, facilitando la cercania a los operarios En la figura
se muestran los detalles del andamio.

Figura 135. Andamios del area de produccion

Fuente: Elaboracion propia

Para los materiales poco usuales, por ejemplo: equipos de seguridad e instrumentos de
limpieza se ordenara en un andamio separado en diferente area.
- Indicador de Instrumentos: Se detallan los instrumentos especificos que deben de
poner de ir en el lugar adecuado, quiere decir que las herramientas con uso mas seguidos se
colocaran en un andamio en donde se agregara el nombre designado de cada elemento.
- Indicador de Cantidad: Detalla la cantidad de instrumentos que pueden ir en esa
parte asignada, por ejemplo: en los andamios implementados en el area se pintard una linea
de color rojo si el stock es minino y de color azul y el stock es maximo, asi como se muestra
en la figura.

Para culminar se obtendrd un reporte documentario por lo menos cada fin de mes
observando las caracteristicas de segregacion y limpieza, mediante un buzon de sugerencias
como en la figura siguiente, donde los colaboradores de esta area ayudaran con sus ideas

puestas en un papel para lograr una mejora.
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Figura 136. Buzon de sugerencias.

Fuente: Elaboracion propia.

Ademas, para implementar el orden es de mucha importancia que en el area

productiva cuente con recipientes clasificados de dos tipos, uno es de color verde y

Ilamado reciclable, el segundo es plomo y son para productos no reciclables. En la figura

se observa lo mencionado.

RECICLABLE
VIDRIO
PLASTICO

PAPEL
CARTON

Figura 137. Depdsitos de r

Fuente: Elaboracion propia

NO
RECICLABLE

CASCARA
TRAPOS

esiduos
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Seiso — Limpieza

Este paso implica el retiro del polvo, pintura o cualquier tipo de suciedad

de los diferentes lugares de trabajo. Para que esta actividad estd desarrollada de

manera correcta se tiene que inspeccionar la maquinaria, equipos y condiciones de

trabajo.

Para implementar esta S se forma dos grupos, a los que se les designara una

responsabilidad y por ende se les brindara los implementos necesarios para realizar

la limpieza, ademas tendran que realizar 3 tipos de limpieza.

Tabla 45

Tipos de limpieza

Limpieza diaria

Limpieza con | nspeccion

Limpieza con Mantenimiento

Esta se basara en que cada
vez que los operarios
ingresen & turno deberdn
pasar €l hipodlorito por el
suelo vy luego enjuagar con
agua, de la misma forma
deberan  limpiar  las
estanterias y revisar los
stocks de cada material.

Esta limpieza consistira en

realizar un correcto
mantenimiento a las
maguinas en lo cual, se

debera limpiar con solvente y
agua las hélices y los tachos
de Produccion. Esta limpieza
s llevara a cabo unavez ala
semana.

Fuente: Elaboracion propia

Esta limpieza consiste en que una
vez que alguien descubre un defecto,
debe darse & operario responszble
de esa maquina la primera opcidn
para hacer inmediatamente una
reparacion o megjora Si el operario
fracasa, entonces serd el momento
de llamar a wun técnico de
mantenimiento.

Si el operario puede realizar las operaciones de mantenimiento, estas

actividades deben ser tomadas en cuenta para la limpieza, de no ser asi, este no

debe realizar ninguna accion, y se debera colocar la tarjeta de mantenimiento con

el fin de que el personal especializado realice los trabajos correctivos respectivos

para asegurar la produccion eficiente de los productos.
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Tabla 46

Formato de tarjeta de mantenimiento

Departamento: Area:
TARJETA DE
MANTENIMIENTO Maquina: Fecha de solicitud:
N® Punto de Fecha de Tecnico de Confirmacion  Observacion

mantenimiento  mantenimiento  mantenimiento
v descripcidn

Fuente: Elaboracion propia

Una vez realizada la actividad de cada lista, y colocan el resultado, esta
deberé recibir alguna marca de confirmacion en la seccién correcta en la parte
derecha de la lista, esta tarjeta se retirara de la maquina correspondiente.

Ademas, para valorar el cumplimiento de esta estrategia se formulan listas
de verificacion en los cuales se colocan las actividades relacionas a la limpieza para
validar si han sido realzadas y mejorar la eficiencia de la empresa

A continuacion, se detallan los procesos para evaluar la maquinaria y equipos
Tabla 47

Lista de verificacion de limpieza de maquinaria y equipo

Nombre Fecha:
N  Actividades — Maquinaria y equipo Si No
01 ¢Haeliminado la suciedad cercana a la maquina en la zona de trabajo?
02 ¢Ha quitado los desechos y secado en la parte inferior del equipo?
03 ¢Ha limpiado el polvo y suciedad acumulada en la divisora boleadora?
04 ¢Ha limpiado de manera interna y externa la rebanadora?
05 ¢Ha quitado los residuos de polvo, harina y manteca de los cables de
alimentacion de energia de los equipos?
06 ¢Ha limpiado la laminadora?

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 48

Lista de verificacion de limpieza en espacios
Nombre

Fecha:

o

Actividades — Espacios

Si

01

¢Ha retirado el polvo, suciedad y desechos del piso y pasadizos?

02

¢Ha limpiado el agua derramada en los pasadizos y pisos?

03

¢Ha limpiado las ventanas y paredes del &rea de trabajo?

04

¢Ha limpiado las bombillas de iluminacion?

05

¢Ha limpiado los estantes y mesas de trabajo?

06

¢Ha limpiado las esquinas y columnas?

Fuente: Elaboracion propia

En las tablas anteriores se describen las actividades necesarias para asegurar
la limpieza, estas listas deben ser completados en su totalidad en la primera hora
de la jornada durante el primer mes de la implementacion de la herramienta con la
finalidad de que los trabajadores realicen la limpieza diaria; desde el segundo mes,
se debe realizar el llenado semanal y desde el tercer mes debe ser quincenal.

Seiketsu — Estandarizar

Denomina también limpieza estandarizada haciendo referencia a una
condicion o estado, y no a una actividad como se piensa, esta se diferencia del
concepto tradicional de orden y limpieza, hace referencia a la necesidad de formar
habitos por lo que se considera necesario realizar lo siguiente, primero definir la
responsabilidad de las actividades de mantenimiento, segundo en prevenir la caida
del sistema implementando, es decir integrando las actividades de mantenimiento
y revisar los registros de trabajo, y ultimo, revisar que las otras condiciones estén

conformes.

Asignacion de Responsabilidades
Es necesario realizar la asignacion de las actividades a las personas, en sus

lugares propios de trabajo, para realizar estas responsabilidades se deben utilizar
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mapas donde se ubica en la parte lateral visible del lugar de trabajo, mostrando el

area dividida en partes y nombres de los responsables.

Charla de Cinco Minutos

Esta accion corresponde a todos los fundamentos de esta técnica haciendo
referencia a 5 minutos 5’s, siendo el tiempo menor o mayor, lo principio de estas
actividades diarias es hacer un recordatorio del porque se esta implementando, los
beneficios, los objetivos y la metas, ademés de dar la retroalimentacion y mejoras

posible a esta estrategia.

PANIFICADORA ARROYOE.LR.L.
RUC: 20602867430
Direccion: Call Cesar Vallejo Mz A Lt. 1y 2 - Chosica del Norte

MARCA (K]

IND UCCION CAPACITACION ENTRENAMIENTO

TEMA

NOMBRE DEL CAPACITADOR
NUMERO DE HORAS

APELLIDOS Y NOMBRES DE LOS
DNI AREADETRABAIO FIRMA OBSERVACIONES
CAPACITADOS
RESP ONSABLE DEL REGISTRO
NOMERE: FECHA:
CARGC: FIRMA:

Figura 138. Registro de asistencia a charlas de 5 minutos.

Fuente: Elaboracion propia

Revision del cumplimiento del mantenimiento

Para la revision se elaborar una escala de 5 a 1, donde 5 es muy bueno y 1
es muy malo, donde luego de que los operadores realicen las actividades, se podra
medir el nivel de cumplimiento de estas, para asi mejorar la ejecucién de las
mismas.
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Tabla 49

Lista de verificacion para organizacion
Lista de chequeo — Organizacion

Puntos
Actividad 12 3 4 5
Se realiza promocién y actividades de ordenacién y aseo en el
area de trabajo
Es facil diferenciar los elementos innecesarios de los necesarios
Es facil diferenciar las herramientas necesarias de las que no lo
son
Los elementos no Utiles estan ubicados lejos del area de trabajo
Se han eliminado los elementos no Utiles
Puntuacion
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 50
Lista de verificacion para el stock
Lista de verificacién — Stocks
Puntos
Descripcion 12 3 4 5

Es dificil indicar la ubicacion de cada elemento y cantidades
Es facil indicar la ubicacion de cada elemento y sus
cantidades
Se sefialan facilmente la cantidad de un elemento para impedir
la acumulacién y desorden.
Se indica la ubicacion, los elementos, y las divisiones que
permiten la ubicacion de cada punto.
Puntuacion
Fuente: Elaboracion propia

Shitsuke — Disciplina

La disciplina hace referencia a llamadas de atencion por no cumplir con una
actividad, sin embargo llega a significar otra cosa, desde esta perspectiva, siendo
un habito de mantener los procedimientos funcionando de la forma correcta, siendo

necesario implementar las auditorias.

Estas hacen elaboran junto a la promocion de las 5S, es decir las
inspecciones que se realizan semanalmente, ejecutada por tres trabajadores de

diferentes areas o procesos, a fin de mejorar esta actividad.
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Desarrollo de medios de promocion

La difusion de las 5S, se deben realizar en diferentes medios, siendo necesario
para recordar a los empleados y formar en ellos un habito.

Esldganes 5S

Son frases que hacen referencia a las 5S, y pueden ser mostradas en las diferentes
partes de la empresa, con el fin de recordarles estas actividades.

Posters 5S

Los posteres al igual que los esléganes pueden estar ubicados cercanos y en un
lugar visible del area de produccion.

Propuesta de Just in time en el almacén de producto terminado

Tal como se sefiala, la gran parte de los problemas que aparecen en la cadena de
abastecimiento, son debido al desorden con el que se realizan las actividades, desde la
realizacion de los pedidos hasta entregar el producto al consumidor final, todo esto
debido a una deficiente planeacion de las actividades, y por cumplir con la totalidad de
los clientes, sin tener en cuenta los tiempos de produccion y las necesidad de esta,
ademas de los tiempos de envasado y distribucion final, al tratar de cumplir con la
mayoria de pedidos lo que se consigue es incrementar el nimero de quejas de los
distribuidores por lo que no se puede cumplir y a abastecer de manera correcta. Las
acciones que se deben realizar para solucionar lo mencionado anteriormente son las
siguientes: primero, definir las horas maximo para recibir la carga a los almacenes, para
planificar mejor la productividad de la mano de obra, y no exceder en horas extras,
también se debe realizar un plan de produccion y abastecimiento de materiales, a forma
de anticiparse a la demanda y por ultimo es necesario capacitar a los trabajadores con
lo que se relacionaria en el area de despacho y distribucion, con el fin de reducir los
errores y aumentar la eficiencia econémica.

Formato de control de producto terminado

A continuacion se muestra un registro de productos terminados, a fin de
implementar la trazabilidad correspondiente, donde se conozcan las especificaciones y

rangos correctos.
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/0
//’ s \ PANIFICADORA ARROYOE.LR.L.
(| | RUC: 20602867430
\ W / Direccion: Call Cesar VallejoMz ALt 1y 2 - Chosica del Norte
CONTROL DE PRODUCT OTERMINADO
F echa:
Tipode NOMBRE DEL PRODUCTO
Hora [Presentacion |envase N°deLote |Cantidaddg o . | Sellado |, Color Calidad
P.T SI |NO
Responsable: Firnm:
Cargo:

Figura 139. Formato de control de producto terminado

Fuente: Elaboracion propia

C. Propuesta del plan agregado de produccion (PAP)

Para realizar el plan agregado de produccion se tiene que contar con la
informacion histdrica de ventas y produccion, para realizar el prondstico con el
método seleccionado de acuerdo con el método que tenga un menor error, también
es necesario conocer la participacion de cada producto en volumen, basdndonos en
diagrama de Pareto, ademas contar con informacion respecto a la mano de obra,
costos de produccion de materiales, etc.

Se entiende por el plan agregado de produccién, a las estrategias aplicadas
para equilibrar la produccion, la fuerza laboral, inventarios, para satisfacer la

demanda de un determinado producto.
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Tabla 51

Produccion en unidades en los afios 2017 y

2018

Mes 2017 2018
Enero 52656 53498
Febrero 54937 53936
Marzo 56432 53132
Abril 53998 51400
Mayo 58921 57904
Junio 55161 53614
Julio 57224 58092
Agosto 57855 61079
Setiembre 59745 61253

Octubre 57950

Noviembre 57586

Diciembre 54076

Fuente: Elaboracion propia
Como se observa en la tabla y la figura, la demanda tiene un
comportamiento variado, donde en los meses de abril y junio tiene menor

produccion, mientras en agosto y setiembre presenta los picos mas altos.

62000

60000

58000

56000

54000

52000

50000

48000

46000
1 2 3 4 5

Figura 140. Formato de control de producto terminado

Fuente: Elaboracion propia

-
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Tabla 52

Seleccion de método de prondstico.

Promedio mévil (n=2)

Promedio movil ponderado  Suavizamiento exponencial

Prondstico lineal

Mes ~ Demanda Pronostico Error Pronostico Error Pronostico Error Pronostico Error
Ene-17 41890
Feb-17 43732
Mar-17 43465 42 810,91 2 654,00 43 547 08 1916,93 4557402 110,01 4557402 110,01
Abr-17 43288 44 508 58 131090 45 201 64 200396 47 266,79 joje11 47 27091 3 983,23
May-17 46827 44 376,30 2451.18 43 505,41 3322.08 44 561,83 2 265,65 4507535 175213
Jun-17 45226 4505758 168,23 46 473,50 1 247.69 45 460,37 234.56 47 069,75 184304
Tul-17 43645 46 026.65 382.06 4538598 258.61 46 326,05 681,46 46 783,59 1138900
Ago-17 43980 4543520 545.02 4560271 377.51 46 318004 400.72 46 812,44 83222
Set-17 48120 4581241 231659 45 046,66 218234 46 782,32 1 346,68 46 954,00 117500
Oct-17 460355 47 054,61 000 41 47901412 1 858,02 47 80831 184311 47 064,54 190034
Nov-17 43717 4700210 137500 46 262,58 545,57 48 275,65 2 558.64 47 767 46 205045
Dic-17 42381 45 884,10 3 504,87 4575082 3 369,60 45442 62 3 061,39 4745434 510311
Ene-18 42632 4404012 1417.60 42 714,81 83,29 42 33426 77.26 46 152,61 3 521,00
Feb-18 42747 42 508,37 240.52 42 606,49 140.40 42 688 47 5842 4524223 240534
Mar-18 42260 42 68920 420 54 4273535 475,60 4273254 472 88 44 586,22 232656
Abr-18 40862 42 50328 1 641,28 42 30839 1 446,39 43 305,08 2443 08 43105146 3080 46
Mavy-18 45747 41 560,83 418617 41 001,77 474523 4072134 302566 43 106,59 264041
Jun-18 43692 43 304,50 387.50 45 238,50 1 566,30 45 638,11 1 966,11 43 587,20 104,80
Jul-13 46822 44 719,50 210250 43 897,50 202450 43 604,95 321705 43 521.60 3 300,40
Ago-18 490130 45 257.00 3 873,00 44 509,00 262100 4605845 307155 44 12938 5 000,62
Set-18 40346 47 976,00 1 370,00 48 80020 44680 47 28751 205840 45004 57 425143

Fuente: Elaboracion propia.
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Para desarrollar el pronostico se determina el método correcto, seleccionado con
el que presente un menor error (MAD), siendo esta la de promedio movil ponderado el
cual obtuvo el menor error de 31 533.

Tabla 53

Seleccion de método de prondstico.

Pronéstico MAD  MASE SMAPE MAE  RMSE
Promedio movil n=2 31 85545 1,69 0,04 161632 1829462

Promedio movil 3153300 1.66 005 232481 261260
ponderado
Svavizamiento 34 880,82 1,63 0,05 206390 236579

exponencial

Pronostico lineal 46 628,53 072 0,01 63524 71939

Fuente: Elaboracion propia.

Por lo que la demanda pronosticada queda de la siguiente forma, y se realizd
hasta el afio 2019, para tener un horizonte de aproximadamente 1 afio, el cual servira

para evaluar las diferentes estrategias a tener en cuenta.

Tabla 54.

Demanda pronosticada hasta el afio 2019.

Mes BF KKT PAN ALF CAR TEN Total
Oct-18 24508 5327 4626 4118 4020 3869 46667
Nov-18 24867 5909 5242 4161 3821 3585 47385
Dic-18 23004 5224 5883 3934 4019 3310 46384
Ene-13 25360 5148 6190 3698 3815 4301 48611
Feb-13 24805 5523 6380 4200 3832 4002 48923
Mar-19 25053 6046 6856 4068 3838 3999 49862
Abr-19 24182 6039 444 38706 3801 3701 47042
May-13 25557 6000 5204 4304 3805 3657 48328
Jun-13 24883 5316 5846 4097 4004 3382 47327
Jul-13 25243 5239 6152 3841 3799 4463 48738
Ago-13 24370 5614 6542 4433 3817 4074 48851
set-13 25745 6137 6818 4212 3822 4071 50805
Oct-19 25071 6130 5406 4020 3785 3773 48185
Nov-13 25431 6091 5167 4447 3790 3729 48655
Dic-19 24557 5407 5808 4241 3088 3454 47455

Fuente: Elaboracion propia.
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Figura 141. Produccion en unidades por cada producto

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 142. Demanda total y prondstico
Fuente: Elaboracion propia

Ademaés de esto, es necesario conocer cuanto es el porcentaje de participacion de
los productos en la demanda total, y se debe también estimar la capacidad de planta, la
cual se muestra en la siguiente tabla.
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Tabla 55

Capacidad promedio de planta

Capacidad o
Producto promedio participacion
mensual
BF 24343 52,6%
KEKT 5466 11.8%
PAN 5100 11.0%
ALF 3814 8.2%
CAR 3793 8.2%
TR 3709 8.2%
Total 46316 100 0%
Fuente: Elaboracion propia
24343
5466 5100
I I 3814 3795
BF KKT PAR ALF CAR

3799

TRN

Figura 143. Participacion de los productos en la capacidad promedio

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se muestra la agrupacion por familias necesaria para realizar el

plan agregado de produccion, donde se determina que los productos tienen la misma

agrupacion debido a que muchos de ellos comparten los mismos procesos, ademas de

compartir los mismos productos.
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Tabla 56

Agrupacion por familias

Proceso  Pafiuelo Caracol KEM Tranca Alfajor BF

Pesado X X X X X X
Agregado X X X X X X
Formado X X X
Congelado X X
Moldeado X X X
Fermentacion X
Horneado X X X X X X
Enfriado X X X X X X
Cortado X
Empaque X X X X X X

Fuente: Elaboracion propia.

Seguido de esto se detalla la informacidn necesaria para obtener la produccion

agregada, analizando la actual estrategia de produccion

Tabla 57

Informacion para determinar la planificacion agregada

Indicador Valor Unidad
Produccion promedio Y
trabajador 240 ypd/dia
Trabajadores actuales 8 Trabajador
Inventario Inicial 0 Und
Costo diario de mano de obra 37 Soles / trabajador
Costo Contratar 50 Soles
Costo Despedir 100 Soles (5%)
Costo de almacenar 0 -

Costo de faltante 0 -
Jornada laboral 0 horas

Fuente: Elaboracion propia

Esta informacion permite conocer la planificacion actual que esta ejecutando la

empresa, COmMo es tener cero inventarios, debido a que toda su produccion la vende,

trabaja bajo pedidos, y tiene una fuerza laboral constante siendo 8 en total.
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Tabla 58

Plan agregado de produccion con la estrategia actual — Cero inventarios / Fuerza laboral constante

Indicador Oct-18 Nov-18 Dic-18 Ene-19 Feb-19 Mar-19 Abr-19 May-19 Jun-19 Tul-19 Ago-19 Sep-19 Oct-19 Nov-19 Dic-19
Dias laborables 27 26 27 27 25 27 26 27 26 2 27 26 27 26 27
Unidades por trabajador 6480 6240 6480 6480 6000 6480 6240 6480 6240 6480 6480 6240 6480 6240 6480
Demanda 40007 47583 40384 4R611 43923 408621 47042 48528 47517 48738 48851 0805 48183 48033 47453
Trabajadores requeridos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Trabajadores actuales 8 8 8 g 8 § g g g B 8 8 8 8 8
Trabajadores contratados 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo trabajadores contratados 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Trabajadores despedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo trabajadores despedidos 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Trabajadores Utilizados 8 8 8 g 8 g g § g g 3 8 8 8 8
Costo de mano de obra 8000 8000 8000  B0OO  BOOO  BOOO  80OO  B0OO 8000 BOOOD  BOOO 8OO0  BOOO 8OO0 8OO0
Unidades producidas 46667 47583 46384 4R611 48923 40862 47042 48328 47517 48738 48851 0805 48183 48635 47453
Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo de almacenar 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Unidades faltantes 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo por faltantes 0 0 0 0 0 ! 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Costo total §000 8000 8000  B3000 3000 8000 8000 8000 8000 8000 800D 8000 8000 8000 8000

Fuente: Elaboracion propia.
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Esta estrategia es aplicada por la empresa, debido a que mantiene un estable fuerza laboral, pero esto hace que se tenga capacidad ociosa

de produccion, por lo que se estaria dejando de producir y vender unidades, siendo menos productos y generando mas costos, el horizonte de

planificacion se realizo en lo que queda del afio 2019 hasta el 2019, utilizado la informacion anterior, se determind que la unidades producidas

son iguales a la demanda, el inventario es cero, no se tiene costo de inventario, esta estrategia tiene un costo de 120 000,00 soles

Tabla 59

Plan agregado de produccion con la estrategia propuesta — Fuerza laboral variable y uso de horas extras.

Indicador Oct-18 Mov-18 Dic-18 Ene-19 Feb-19 Mar-19 Abr-19 May-19 Jun-19 Tul-19 Agp-19 Sep-19 Oct-19 Nov-19 Dic-19
Dias laborables 27 26 27 27 25 27 26 27 26 27 27 26 27 26 27
Unidades por trabajador 6480 6240 6480 6480 6000 o480 6240 6480 6240 6480 6480 6240 6480 6240 6480
Demanda 46667 47585 46384 48611 48923 40862 47042 48328 47527 48738 48851 50805 48185 48655 47455
Trabajadores requeridos 7 B 7 7 B 8 7 B i 8 7 B B 7 i
Trabajadores actnales 8 7 2 7 7 3 8 7 8 7 8 7 B B 7
Trabajadores contratados 0 1 0 i} 1 0 0 1 0 1 0 1 0 0 0
Costo trabajadores contratados 0 50 0 0 a0 0 0 50 0 50 0 50 0 0 0
Trabajadores despedidos 1 0 1 0 0 0 1 0 1 0 1 ] 0 1 0
Costo trabajadores despedidos 100 0 100 0 0 0 100 0 100 0 100 0 0 100 0
Trabajadores Utilizados 7 2 7 7 g g 7 B 7 g 7 8 g 7 7
Costo de mano de obra 7000 8000 7000  TOOO  8OOO 8000 7000 8000 7000 8OO0 7000 8000 8000 7000 7000
Unidades producidas 45360 49020 47695 46671 48000 51840 45658 51840 46992 51840 48462 40020 51840 47335 45360
Inventario 0 2335 1311 0 0 1978 0 3312 0 3102 0 0 3655 0 0
Costo de almacenar 0 117 66 0 0 09 ] 166 0 155 0 0 183 0 0
Unidades faltantes 0 0 0 0 0 0 ] ] 0 0 0 0 0 0 0
Costo por faltantes 0 0 0 0 0 0 ] 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccion extra 1307 0 0 1940 923 0 1384 0 535 0 389 B85 0 1320 2095
Costo produccion extra 202 0 0 440 214 0 320 ] 124 0 20 205 0 306 485
Costo total 7302 8167 7166 V440 B264 8090 7420 8216 7224 8205 7190 8255 8183 7406  T483

Fuente: Elaboracion propia
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Para la estrategia propuesta se considero un costo por produccién con horas extras,
y se trabaja con la fuerza minima para cumplir con la demanda, y lo que no se puede
cumplir se trabajar con horas extras, lo que permite la flexibilidad de la fuerza laboral y
ajustarla segun las fluctuaciones de la demanda, la informacion necesaria para elaborar

este plan se detalla en la siquiente tabla.

Tabla 60
Informacion para determinar la planificacion agregada.
Indicador Valor Umidad

Produccién promedio trabajador 240 ypd/dia
Trabajadores actuales 8 Trabajador
Inventario Inicial 0 Und
Costo diario de mano de obra 37 Soles / trabajader
Costo Contratar 30 Soles
Costo Despedir 100 Soles (5%)
Costo de almacenar 005 3% -
Costo de faltante 0 --
Jornada laboral o horas

Fuente: Elaboracion propia.

Para este caso se consideran los costos de almacenamiento los cuales representan
un 5% del costo total, lo demas datos se mantienen iguales. Para comprobar si el método
propuesto aumenta la eficiencia econdmica se hace la siguiente comparacion, la ventaja
de esta estrategia es que permite ajustar el nimero de trabajadores a la demanda, lo que
permite contratar seglin el comportamiento de esta.

Tabla 61
Comparacion de las estrategias.

Estrategia Produccidn  Costo  Trabajadores
Cero Inventario / Fuerza laboral 773 818 120 000 g
estable
Fuerza minima / Horas extras 723 818 114 028 7.8
Diferencia 0 5021 1

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 62.

Comparacion de estrategias y demanda.

8400 === Estrategia Actual  ===Esfrategia propuesta Demanda 52000

A IS A At
7900 / \/ \ / \ \ 50000
7400 / \/ = 48000
v
6900 46000

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

Fuente: Elaboracion propia.
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Propuesta del plan maestro de produccion (PMP)
Para la elaboracién del plan maestro de produccién se utiliz6 como insumo el plan agregado de produccion, donde ahora se planifica por

semanas.
- Octubre MNoviembre Diciembre Enero Febrero
Producto Codigo - - - - -
= 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Bizcocho frutado | BF 6132 | 6132 6132 | 6132 | 6339 6539| 6339| 6339| 6267| e267| 6267 | 6267 ) 63%7| ©387| 6387 6387)| o428| o428| 6428 6428
Quegue marm. EKT 1377 1377 1377 1377 1473 | 1473 | 1473 1473 1407 1407 1407 1407 | 1434 | 1434 | 1434 1434 1443 1443 | 1443 1443
Pafiuslo PAN 285 285 285 285 1374 15374 1374 1374] 1313 1313 1313 1313 ] 1338 1338 | 1338 1338)] 1347 1347| 1347 1347
Alfajor ALF 241 261 241 o961 ] 1028 1028 | 1028| 1028 QL2 Q82 QL2 Q82 ] 1001 1001 | 1001| 1001) 1007 1007| 1007 [ 1007
Caracol CAR 236 936 236 936 ] 1022) 1022 1022( 1022 77 077 Q77 077 004 005 ) 906 ] 1002 1002| 1002 ([ 1002
Tranca TENW 937 937 937 937 1024 1024 | 1024 1024 78 a78 a78 a78 07 907 97 907 1003 1003| 1003 [ 1003
Total semana 11668 | 11669 [ 11670 | 11671 [ 12481 [ 12482 | 12433 ) 12484 | 11925 [ 11926 | 11927 | 110258 | 12134 [ 12135 | 12156 | 12157 | 12232 [ 12233 | 12234 | 12235
Total mensual 46667 49920 47695 48611 48923
Producto Codizo Marzo _ Abril _ Mavo _ Junio _ Julio _
= 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Bizcocho frutado | BF 6812 | 6812 6812 | 6812 | 61%1| 6121| 6181| o6181]| a6B12| 6812 6812 | 6812) 6245 | 6245 | 6245| 6245| 6812| 6812| 6812 6812
Queque manm. EET 1530 1530 1530 1530 | 1388 | 1388 | 138B| 1388 1530| 1530) 1530 ([ 1530) 1402 ) 1402 | 1402( 1402] 1530) 1530] 1330 1530
Pafinelo PAN 1427 | 1427 1427 1427 205 205 205 205 1427 1427 1427 1427)] 1308 1308 | 1308 1308) 1427 1427| 1427 1427
Alfajor ALF 1067 | 1067 | 1067 | 1067 269 969 969 969 1067 1067 1067 [ 1067 Q79 979 Q7a 979] 1067 1067 1067 [ 1067
Caracol CAR 10062 | 1062 1062 | 1062 Q64 064 964 o964 | 1062 1062| 1062 | 1062 o73 073 73 973 | 1062| 1062| 1062 | 1062
Tranca TEN 1063 | 1063 | 1063 | 1063 963 963 963 965 ] 1063 10683 | 1063 [ 1063 974 074 Q74 974 1063 | 1063 | 1063 | 1063
Total semana 12961 | 12062 | 12963 | 12964 | 11761 [ 11762 | 11763 | 11764 | 12961 | 12962 | 12963 | 12964 | 12064 | 11883 | 11884 | 11885 | 11886 | 12961 | 12962 | 12943
Total mensual | TOTAL 31840 47042 31840 473527 31840
- Agosto Setiembre Octubre MNoviembre Diciembre
Producto Codigo =
- 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Bizcocho frutado | BF 6419 | 6419 6419 | 6419 | 6676 | 6676 | 6676| 6676 6B12| 6812| 6812 | 6812)] 6393 | @393 | 6393 6393 235 | 6235 235 | 6235
Queque manm. EET 1441 1441 1441 1441 1499 1400 1490 1400 1530 1530 1530 1530) 1436 1436 | 1436( 1436)] 1400) 1400| 1400 ( 1400
Pafinelo PAN 1345 1345 1345 1345 | 1398 | 1308 | 1398| 1308 1427 1427 1427 1427)] 1339 1339 | 1339 1339)] 1306| 1306| 1306 1306
Alfajor ALF 10006 | 1006| 1006 | 1006 1046 | 1046 | 1046| 1046 1067 1067 1067 [ 1067 )] 1002 ) 1002 | 1002{ 1002 77 977 Q77 977
Caracol CAR 1001 1001 1001 1001 1041 1041 1041) 1041 1062( 1062 1062 | 1062 907 907 97 007 a7 072 72 072
Tranca TEIW 10002 | 1002 [ 1002 10021 1042 1042 | 1042 10421 1063 [ 1063 | 1063 | 1063 908 Q08 Q08 908 973 973 Q73 973
Total semana 12214 | 12215 | 12216 | 12217 | 12702 [ 12703 | 12704 | 12705 | 12961 | 12962 | 12963 | 12964 | 12165 | 12166 | 12167 | 12168 | 11865 | 11866 | 11867 | 11868
Total mensual | TOTAL 48851 30805 31840 48633 47435

Figura 144. Plan maestro de produccién — Produccién mensual.

Fuente: Elaboracion propia.
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Oictubra Joviembre Diciembre Enero Fabrero

1 EE 2 1 2 3 | 4 T ]| 2 3 T | 1 EE 2 1 2 3 | 4
Fequerimiznto brato | 6132 6132| 6132| 6132 6252| 6151| 6232| 6252| 6093| 6095| 6093 | 6095| 6357] 6387| 6387| 6367 6428 6228| 6423| 6428
Bivoup, | IEventario imcial ol o 0 ol o] 307| 307] so7]| so7| 172|172 12| 12| © 0 il o ol o 0
o002 | Requerimiestoneto | 6132| 6132| 6132| 6132 6339| 6359| 6339| 6339| 6267| 6267| €267| 6267| €387| 6387| 6387| 6387| 6428| 6428| 6428 g4z
Liberacidn plamif. | 6132| 6132] 6132] 6132] 6330| 6366| 6366 6366| 6374| 6430] 6230| 6430 6339] 6387| 6387| 6387] 6428] 6428] 6423| 6428
Terventario final o o 0 ol 307] 307] 07| aor| ;| 1| 12| 1R G 0 il o G 0
Fequerimiento brato | 1377 1377| 1377| 1377 1204| 1302| 1304| 1204| 1368| 1369| 1368| 1368| 1334] 1234| 1234| 1334| 1843 1343| 1443| 1443
Quague | LEveRtio micial ol o 0 ol o] 69| es| e8| 9| 38| 38| 39| 38| 0 0 ol o ol o 0
e | Reuerimiestoneto | 1377| 1377| 1377| 1377| 1473] 1473| 1873| 1473| 1807| 1507| 1807| 1807| 1434] 1a34] 1434] 1s34] 1a43] 1a43] 1843] 1443
Liberacion plamif | 1377] 1577] 1377] 1377] 1273| 1542] 1542| 1542| 1276 1246| 1246| 1246 1473| 1434] 1432| 1438] 143] 1343 | 1343| 1243
Terventario final o o 0 ol | 2| eo| e8| 39| 3o| 38| 3o o 0 0 ol o i 0 0
Fequerimiento brato | 1285 | 1285 | 1285| 1285| 1310| 1310| 1310| 1310| 1277| 1277 1277 1277 1338| 1338| 1338| 1338] 1347] 1347] 1347| 1347
Terventario imicial ol o 0 ol 0| 62| 6s| 6a| 2| 36| 36| 36| 36| 0 0 ol o ol o 0
Pafivelo | Requerimismtoneto | 1283| 1285| 1283| 1285| 1374| 1374| 1374] 1374| 1313| 1315| 1313| 1313| 1338| 1338 1338 1338 1347] 1347| 1347| 1347
Liberacion, plamf. | 1283 1283| 1285| 1285 1374| 1238| 1433] 1238| 1377] 1349| 1348| 1348| 1374] 1338 1338] 1338]| 1347] 1347] 1347| 1347
Terventario final o 0 0 ol 2| 64| 64| 6| 36| 36| 6] 36 ol 0 i 7 i 0 i
Fequerimiento brato | 961|  961| 961| O961| O980| O980| OR0| O80| 953| 93| 935| 933 1001| 1001| 1001| 1001]| 1007] 1007] 1007| 1007
Terventario imicial o o 0 ol 0| 43| 43| 48] 3| 27| 27| 27| 27| © 0 ol o G 0
Alfsior | Requerimientonsto | 961| 961| 961] ©961] 1028| 1028| 1023| 1028| 982| 982| 982| 982 1001] 1001] 1001] 1001] 1007] 1007] 1007] 1007
Liberacin, plamf. | 961| 61| ©961| 961| 1028| 1076| 1076| 1076| 1030] 1009| 1002| 1008 | 1028| 1001| 1001] 1001 1007 1007| 1007| 1007
Terventario final i i ol 48] 48] 48] 48] 27| 31| 7] O o 0 i il o i 0 i
Fequerimiento bruto | 936 936] 936] 936] ©973| ©973| 873| 973| 90| 90| 90| 90| 996] 99| 99| 99| 1002] 1002] 1002] 1002
Terventario imicial ol o 0 ol 0| 43| 43| 48| 8| 21| 27| 27| 21| o 0 ol o ol o 0
Caracol | Requermismtometo | 936| 0936| 936| 36| 1022] 1022 1022] 1022| 977 977 977 977 996] ©996| 96| 96| 1o02| 1002| 1002 1002
Liberacion, plamf. | 936| 036| 96| 936| 1022| 1070| 1070| 1070| 1025] 1004| 1004| 1004| 1023 96| 996] o996 1002| 1002] 1002| 1002
Terventario final o 0 i ol 48] 48] 48] 48] 27| | 7| O o o i 71 G i 0 i
Fequerimisnto brato | 937 937| 937| 937| 976| ©976| 976 976] 931] 931] 931| 831 997] 97| 97| ©997]| 1003| 1003| 1003| 1003
Terventario imicial ol o 0 ol o] 48| 43| 48] 43| 21| 27| 27| 21| © 0 ol o ol o 0
Tranca | Requerimisstometo | 937 937| 937| 937 1024| 1024| 1024] 1024| 978| o978 o78| o78| 997] 07| 97| ©997| 1003| 1003| 1003| 1003
Liberacion, plamf | 957| 937| 957| 957| 1022| 1071| 1071| 1071| 1026] 1005| 1003| 1005| 1024 97| 97| 997 1003| 1003| 1003| 1003
Tarventario final il I i ol 48] 48] 48] 48] 37 3] 7] 3 i) I i il I ] i
Total semanzl 11663 | 11660 | 11670 | 11671 | 12881 | 12282 | 12483 | 12464 | 11923 | 11926 ] 11927 11928 | 12154 | 12155 | 12156 | 12157 | 12232 | 12233 | 12234 | 12235

Figura 145. Plan Maestro de Produccion — Requerimiento de produccion

Fuente: Elaboracion propia.

. Octubre — Febrero
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Marzo Abail Mayo Tumio Tulio
T I T R N N N O O R T O O N T ' O R R
Requerimiento brato | 6352 | 6332| 6352| €331 6181| 6151| 6131] BI31| 6316| 6376| 6376| 6376 6243 | 6243| 6145| 6245 | 6404 6404| 6304| 6404
. Taventario inicial 0] 60| 60| 60| 20| 0] 0] 0| 0| 435| 4335] 453| 45| 0| 0| 0| 0| 408| 408| 408
B0t | R euerimientonsto | 6812 | 6812| 6812| 6812| 6181 GIS| 6181| 6181| 6812| Gm12| €R1Z| 6812| 6243| 6243| 6245 6245 6812| 6812| 6812] 6812
Liberacicn. plamif. | 6812 7071] 7071| 7071| 6441| 6181] 6181| 6181| 6812| 7247| 7247| 7247 6680 6245| 6245 €345| es12| 7218| Tals| 7219
Taventario final 60| 260] 260] 260] 0] 0] 0] 0] 455] 43| 45| 435] 0 o] 0] 0] 408] 408| 408] 408
Requerimiento brato | 1471| 1471| 1471| 1371 1388| 1388] 1388] 1388| 1432 1432| 1432| 1432 1402] 1402| 1402| 1402| 1438 1438] 1438] 1438
Taventario inicial 0] 8| s8] 8| 8| o] 0| @o| 0| e8| e8| e8| 8| o o o] 0| | 9| @
Jueque | Requerimientonsto | 1330 | 1530] 1530| 1530| 1388 | 1388 | 1388| 1388 1530 1530] 1330] 1530] 1402 1402 1402| 1402| 1530] 1530 1530 1530
Liberacion, plamif._ | 1530 | 1588| 1388| 1388 | 1446| 1388 | 1388 1388 | 1330 1627 1627| 1627| 1500| 1402| 1402| 1402 1530 1e21| 1821] 1621
Taventario final s8] 58| s8] s&| o] o] o] ol o8| e8| e8| sl o] o] o o] 9| 92| %] o«
Reguermmento brato | 1372| 1372| 1372] 1372 1283| 1283] 1295] 195| 1336| 1336] 1336| 1336 1308] 1308| 1308 1308| 1342] 1342] 1342] 1342
Taventario micial 0] 54| 4| 4| | o] 0] _©o| o] 1| 1] 8| s o] 0| o] 0| 8| 8| &
Paielo | Requerimismtonsto | 1827| 1427| 1427| 1427| 1295| 12B3| 1255 13| 1427| 27| 1427| 1427] 1308| 1308| 1308| 1308| 1427| 27| 1427 127
Tiberacion. plamf. | 1427| 1481 1481 1481| 1345 1395] 1395 1295| 1427| 1518 1518] 1518 1395 ] 1308 1308 1a08| W27| 1512] 1512 12
Taventario final si] 4| 4| sa| o] o] o] o] s s1| s1] il o] o] o o] 85| 85| 8] &
Requerimiento brato | 1027 ] 1027] 1027] 1027| 969| 069| 069| 06| 999| 995| 999] 998| 9715| 999| 919| 978| 1003| 1003 1003 | 1003
Taventario inicial o] 41| 41| 41| 41| 6] 0] 0| 0| e8| 68| 6| e8| 0| 0| 0| 0] 4| 6| &
Alftier | Requenimisntonste | 1067| 1067] 1067| 1067| 965| 969| 969| 969 | 1067| 1067| 1067| 1067| 978| 975| 975| 979 | 1067 1067| 1067 1087
Liberacion plamif. | 1067 1108| 1108| 1108| 1005| 969] 65| 965 1067| 1136| 1136] 1136| 1047 75| 975| 75| 1067 1151] 1151 1131
Taventario final ] a1 @] | o] o] o] ol | e8| e8| ee| 0] 0] 0| o] e & & &
Requerimiento brato | 1021| 1021] 1021] 1021 64| 064] 964] 94| 994| 994| 94| 994] 973] 13| 973| 913| 098] O98| 998| 098
Tventario nicial o[ 41| 41| 41| 4| o] o] ©o| o| e8| 68| 6| e8| o o 0| 0 e 6| &
Caracol | Requerimientonete | 1062 1062 1062| 1062 964| 964| 964| 64| 1062| 1062| 1062| 1062] 973| 973| 973| 973| 1062| 1062| 1062] 1062
Libaracion plamif | 1062| 1102| 1102| 1102| 1003| 063| 964] 964| 1062| 1130| 1130| 1130| 1041| 73| 973| 973| 1062| 1125] 1125] 1135
Taventario final ] s @] el o] o] o] ol | e8| e8] ee| 0] 0] 0| o] &4 4] 64| &
Requerimiento brato | 1022| 1022] 1022] 1022 963| 063] 963] 963| 995| 995] 95| 993| 974] 974| 974| 904| 98] 995] 999] 999
Taventario inicial o[ 41| a1 a1 41| o] o] o| o| e8| 68| 68| e8| o o o 0| e 6| &
Tranca | Requerimiestoneto | 1063 | 1063] 1063| 1063| 965| 965 O63| 965| 1063| 1063| 1063| 1063| 974 97| 97a| 974| 1063 1063| 1063| 1063
Liberacicn, plamif. | 1063 | 1103] 1103 1103 1005| 965] 965 965| 1063| 1151| 1151| 1IS1| 1042| 974 974| 974 1063| 1126] 1126] 1126
Toventario fual o & & &l o] ol ol ol e es| e8| ee| 0| 0| 0| ol eil ei] 6al e
Total semanal T1668 | 11668] 12961 | 12962 | 12963 | 12064 | 11761 11762 | 11763 | 11764 | 12961 | 12962 | 12963 | 12964 | 11683 | 11684 | 11885 | 11886 | 12961 | 12562

Figura 146. Plan Maestro de produccion — Requerimiento de produccion. Marzo — Julio.

Fuente: Elaboracion propia.
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Agosto Sehambra Octubre Ioviembre Dictembre

1 2 3 4 1 2 3 4 1 3 1 2 3 1 2 3 4
Requerimiento bnto | 6415 6415 6415| 6415 6676 | 6676 G6676| 6676| 6331 6331 G303 6395 6385 6393 6233 6233 | &235| 6233
. Inventario inicial 403 i 0 0 0 0 0 0 0 430 430 0 0 0 0 0 0
Eﬁ:_sl;ﬁf Requeniniento neto 6419 6419 641%| 6419 ) 6876 | 6&T6[ 6876 6876 AEI2 6812 6305 /3053 [ 4303 3] 6133 6233 2535 6233
Libaracicn. planif GE2G| &415| 6415 6419 ) 6676 | 6676| 6ET6| 6ET6] 6R12 7292 GE73| 6395 6383 393 | 82135 6235| 6135 6135
Inventario final 0 i 0 0 0 0 0 0 430 480 0 i 0 0 0 0 4] 0
Fequerimiznto bruto 1441 ( 1441 1441 1441 1499 1400( 1499( 14990 1422 1422 1438 143 1436 | 1436 1400 1400 1400( 1400
Inventaric inicial 92 [k 0 0 0 0 0 0 [ 1083 108 0 0 0 0 0 0 0
qulla;dn FEequerimients neto 1441 1441 1441 1441 1495 1485 ( 1499 1499) 1330 1330 1436 1436 1436 ( 1436) 1400 1400| 1400 1400
Libaracion. planif 1333 1441 1441 1441 1495 1485 1495 1495) 1330 1637 1345 1436 1436 1436) 1400| 1400| 1400 1400
Inventario final 0 i} 0 0 0 0 0 0 108 103 0 i} 0 0 0 0 4] 0
Requerimisnto brute 1345 1345 1345 1345 1393 1383( 1393 1393 1326 1326 1339 1333 1339 339 1306| 1306 | 1306 1306
Inventario mnicial 23 [k 0 0 0 0 0 0 [k 101 101 0 0 0 0 0 0 0
Parfinelo Faquerimisnto neto 1345 ( 1345 1345 1345 1393 1393( 1393( 1383 1427 1427 1335 1338 335 335 1306 1306 | 1306| 1306
Libaracicn. planif 1430 ( 1345 1345 1345 1398 | 1398( 1393 1383 1427 1528 1440 13385 335 339 1306 1306| 1306| 1306
Inventaric final 0 0} 0 0 0 0 0 0 101 101 0 0} 0 0 0 0 0 0
Fequenimiento bruto 1006 1006( 1006| 1006 1046 | 1046( 1046( 1046 o032 903 1002 1002 1002 ( 1002 977 977 977 o
Inventario micial fid [k 0 0 0 0 0 0 [k 73 75 0 0 0 0 0 0 0
Alfajor Fequerimisnto neto 1006 1006 1006| 1006 1046 | 1046( 1046( 1046] 1067 1067 1002 1002 1002 | 1002 977 977 977 977
Libaracidn. planif. 1070 1006( 1006 1006 1046 | 1046( 1046( 10461 1067 1143 1077 1002 1002 ( 1002 977 977 977 o7
Inventaric final 0 0} 0 0 0 0 0 0 73 75 0 0} 0 0 0 0 0 0
Fequeriniento bruto 1001 1001( 1001| 1001 1041 ] 1041( 1041( 1041 987 987 a7 9a7 a7 907 972 972 972 972
Inventario inicial fid [k 0 0 0 0 0 0 i 73 73 0 0 0 0 0 0 0
Caracol Fequerimisnto neto 1001 1001( 1001 1001 1041 1041( 1041( 1041] 1062 1062 907 997 997 997 972 972 972 972
Libaracidn. planif 1064 1001 1001( 1001Q 1041 1041( 1041 10411 1062 1137 1071 oa7 a7 a7 972 g7 972 972
Inventaric final 0 ) 0 0 0 0 0 0 73 75 0 ) 0 0 0 0 0 0
Eequerimiznts brute 1002 1002) 1002 1002) 1042 | 1042 1042) 1042 983 938 908 903 993 208 973 973 973 873
Inventario inicial fid 0 0 0 0 0 0 0 {0 73 73 0 0 0 0 0 0 0
Tranca REequerimiento neto 1002 1002 1002 1002 1042 1042 1042 1042 1063 1063 08 903 203 208 973 973 973 873
Libaracién. planif’ 1065 1002 1002( 1002) 1042 10d42( 1042 10421 1063 1138 1073 203 203 903 973 973 973 a7
Inventario final 0 0 0 0 0 0 0 0 73 73 0 0 0 0 0 0 0 0
Total semanal 11663 | 11668 | 12214 12215 | 12216 | 12217 12702 12703 12704 2861 12965 | 12964 | 12165 | 12166 12167 ( 12168 | 11863 [ 11866

Figura 147. Plan Maestro de Produccion — Requerimiento de Produccion

Fuente: Elaboracion propia.

. Agosto — Diciembre.
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C. Propuesta del plan de requerimiento de materiales (RMP)
Para la elaboracion del plan de requerimiento de materiales se utilizd la
informacion respecto a la materia primay a los materiales de empaque, donde se obtienen

las ratios de utilizacién para calcular los requerimientos semanales.

Tabla 63

Uso de material prima por producto.

Detalle BF KKET PAN ALF CAR TRN Total
Harina 0.333 0306 0,769 0,238 1.429 1,389 4463
Azicar 0,111 0044 0062 0090 0.114 0700 1.121
Sal 0.002 0001 0015 0,003 0029 - 0,049
Manteca 0.056 - 0231 0,150 0,429 0200 1,065
Gluten 0011 - - - - - 0,011
Mejorador 0.002 - - - - - 0.002
Levadura 0,083 - - - - - 0,083
Frutilla 0.056 - - - - - 0,056
Polvo de hornear - 0.003 - 0,006 - - 0.009
Aceite - 0,061 - - - - 0,061
Sorbato - 0,001 - - - - 0,001
Mixo - 0,002 - - - - 0,002
Vainillina - 0,001 - - - - 0,001
Bolsa 1.000 1.000 2,000
Etiqueta 1.000 1.000 1,000 1,000 1,000 5.000
Taper 1.000 1,000 1.000 1.000 4.000

Fuente: Elaboracién propia.

Tabla 64
Lotes de insumo y empaques.
Cadigo Detalle Lote Unidad
Al Harina 50 Kg
A2 Azicar 50 Kg
A3 Sal 24 Kg
Ad Manteca 14 kg
AS Gluten 25 kg
A6 Mejorador 25 kg
AT Levadura 10 ke
A8 Frutilla 10 ke
A9 Polvo de hornear 25 kg
A10 Aceite 20 litros
All Sorbato 25 kg
Al2 Mixo 25 kg
Al3 Vaimmllina 23 kg
El Bolsa 1000 pagq
E2 Etiqueta 1000 paq
E3 Taper 1000 pag

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 65

Plan de requerimiento de materiales — Parte |

Octubre Noviembre | Diciembre | Enero
Producto | Lote | Cddigo 0 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades brutas 0 1041| 1042| 1042|1042|1114/1114|1114]1114]1064 (1065|1065 |1065|1085|1085|1085)1085
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Harina | 50 Al Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 1041| 1042| 1042|1042|1114/1114|1114]1114]1064|1065|1065|1065|1085|1085|1085|1085
Recepcién de ordenes 0 1041| 1042| 1042]1042|1114|1114|1114|1114|1064 1065 |1065|1065|1085|1085 1085|1085
Lanzamiento de ordenes | 1041 1042 1042| 1042]1114]1114|1114]1114/1064 1065|1065 |1065|1085|1085 1085|1085 |1092
Necesidades brutas 0 262 262 262| 262| 280| 280| 280| 280| 267| 267| 267| 268| 273| 273| 273| 273
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Azicar | 50 A2 Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 262 262 262| 262| 280| 280| 280| 280| 267 267| 267| 268| 273| 273| 273| 273
Recepcion de ordenes 0 262 262 262| 262| 280| 280| 280| 280| 267| 267| 267| 268| 273| 273| 273| 273
Lanzamiento de ordenes | 262 262 262 262| 280| 280| 280| 280| 267| 267| 267| 268| 273| 273| 273| 273| 274
Necesidades brutas 0 24 24 24| 24| 26| 26| 26| 26| 24| 24| 24| 24| 25| 25| 25| 25
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
sal 24 A3 Dispopible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 24 24 24| 24| 26| 26| 26| 26| 24| 24| 24| 24| 25| 25| 25| 25
Recepcion de ordenes 0 24 24 24| 24| 26| 26| 26| 26| 24| 24| 24| 24| 25| 25| 25| 25
Lanzamiento de ordenes | 24 24 24 24| 26| 26| 26| 26| 24| 24| 24| 24| 25| 25| 25| 25| 25
Necesidades brutas 0 888 888 888 | 888| 949| 949| 950| 950| 907| 907| 907| 907 | 924| 925| 925| 925
Recepcioén programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Manteca | 14 Al Dispopible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 888 888 888 | 888| 949| 949| 950| 950| 907| 907| 907| 907 | 924| 925| 925| 925
Recepcion de ordenes 0 888 888 888| 888| 949| 949| 950| 950| 907| 907| 907| 907| 924| 925| 925| 925
Lanzamiento de ordenes | 888 888 888 888| 949| 949| 950| 950| 907| 907| 907 | 907| 924| 925| 925| 925| 930
Necesidades brutas 0 5 5 5 5 6 6 6 6 5 5 5 5 5 5 5 5
Gluten 25 A5 | Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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Necesidades netas 0 5 5 5 5 6 6 6 6 5 5 5 5 5 5 5 5

Recepcion de ordenes 0 5 5 5 5 6 6 6 6 5 5 5 5 5 5 5 5

Lanzamiento de ordenes 5 5 5 5 6 6 6 6 5 5 5 5 5 5 5 5 5

Necesidades brutas 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Mejorador A6 Dispopible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Recepcion de ordenes 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Lanzamiento de ordenes 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Necesidades brutas 0 7 7 7 7| 104| 104| 104| 104 9 9| 99 9| 101| 101| 101| 101

Recepcioén programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Levadura A7 Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 104| 104| 104| 104 99 101| 101| 101| 101

Recepcion de ordenes 0 104| 104| 104| 104 99 101| 101| 101| 101

Lanzamiento de ordenes| 97 104| 104| 104| 99 99 101| 101| 101| 102

Necesidades brutas 0 69| 69| 69| 69 66 68| 68| 68| 68

Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

. Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Frutilla A8 I'Necesidades netas 0 69| 69| 69| 69 66 68| 68| 68| 68
Recepcion de ordenes 0 69| 69| 69| 69 66 68| 68| 68| 68

Lanzamiento de ordenes 65 69| 69| 69| 66 66 68| 68| 68| 68

Fuente: Elaboracion propia.




Tabla 66

Plan de requerimiento de materiales — Parte 11

Febrero Marzo Abril Mayo

Producto | Lote | Codigo 0 1 2 3 41 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades brutas 0/10921092|1092|1092|1157|1157|1157|1157|1050|1050|1050|1050|1157|1157|1157|1157
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Harina | 50 Al Dispor_wible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0]1092]1092]1092|1092|1157|1157|1157|1157|1050|1050|1050|1050|1157|1157|1157|1157
Recepcion de ordenes 0]1092 (1092|1092 |1092|1157|1157|1157|1157|1050|1050|1050|1050|1157|1157|1157|1157
Lanzamiento de ordenes 1041|1092| 1092|1092 | 1157|1157 |1157|1157|1050|1050|1050|1050| 1157|1157 1157|1157 |1061
Necesidades brutas 0| 274 274 274| 274| 291| 291| 291| 291| 264| 264| 264| 264| 291| 291| 291| 291
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Azicar | 50 A Dispopible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0| 274 274 274| 274| 291| 291 | 291| 291| 264| 264| 264| 264| 291| 291| 291| 291
Recepcion de ordenes 0| 274 274| 274| 274| 291| 291| 291| 291| 264| 264| 264| 264| 291| 291| 291| 291
Lanzamiento de ordenes 262| 274| 274| 274| 291| 291| 291 291| 264| 264| 264| 264| 291| 291| 291| 291, 267
Necesidades brutas 0| 25| 25| 25| 25| 27| 27| 27| 27| 24| 24| 24| 24| 27| 27| 27| 27
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
sal 24 A3 Dispopible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0| 25| 25| 25| 25| 27| 27| 27| 27| 24| 24| 24| 24| 27| 27| 27| 27
Recepcion de ordenes 0| 25| 25| 25| 25| 27| 27| 27| 27| 24| 24| 24| 24| 27| 27| 27| 27
Lanzamiento de ordenes 24| 25| 25| 25| 27| 27| 27| 27| 24| 24| 24| 24| 27| 27| 27| 27| 24
Necesidades brutas 0| 930 930| 931| 931| 986| 986| 986| 986| 895| 895| 895| 895| 986| 986| 986| 986
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Manteca | 14 Al Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0] 930| 930| 931| 931| 986| 986| 986| 986| 895| 895| 895| 895| 986| 986| 986 | 986
Recepcion de ordenes 0] 930| 930| 931| 931| 986| 986| 986| 986| 895| 895| 895| 895| 986| 986| 986| 986
Lanzamiento de ordenes 888| 930| 931| 931 | 986| 986| 986| 986| 895| 895| 895| 895| 986| 986| 986| 986| 904
Necesidades brutas 0 5 5 5 5 6 6 6 6 5 5 5 5 6 6 6 6
Gluten 25 A5 | Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0




Necesidades netas 0 5 5 5 5 6 6 6 6 5 5 5 5 6 6 6 6
Recepcion de ordenes 0 5 5 5 5 6 6 6 6 5 5 5 5 6 6 6 6
Lanzamiento de ordenes 5 5 5 5 6 6 6 6 5 5 5 5 6 6 6 6 5
Necesidades brutas 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
. Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Mejorador | 25 | A8 I'Necesidades netas o 1| 1| x| a| a a1 1 1| x| al al oAl a1
Recepcion de ordenes 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Lanzamiento de ordenes 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Necesidades brutas 0| 102| 102| 102| 102| 108| 108| 108| 108 8 8| 98 8| 108| 108| 108| 108
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Levadura | 10 A7 Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0| 102| 102| 102| 102| 108| 108| 108| 108 98 108| 108| 108| 108
Recepcion de ordenes 0| 102| 102| 102| 102| 108| 108| 108| 108 98 108| 108| 108| 108
Lanzamiento de ordenes 97| 102| 102| 102| 108| 108| 108| 108| 98 98 108| 108| 108, 99
Necesidades brutas 0| 68| 68| 68| 68| 72| 72| 72| 72 65 72| 72| 72| 72
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
. Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Frutilla ) 10 A8 Necesidades netas 0| 68| 68| 68| 68| 72| 72| 72| 72 65 72| 72| 72| 72
Recepcion de ordenes 0| 68| 68| 68| 68| 72| 72| 72| 72 65 72| 72| 72| 72
Lanzamiento de ordenes 65| 68| 68| 68| 72| 72| 72| 72| 65 65 72| 72| 72| 66
Fuente: Elaboracion propia.




Tabla 67

Plan de requerimiento de materiales — Parte 11l

Junio Julio Agosto Setiembre
Producto | Lote | Codigo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades brutas 106110611061 1061|1157 1157|1157 1157|1090 /109010901090 |1134(1134|1134|1134
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Harina | 50 Al Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 106110611061 |1061 | 1157|1157 1157|1157 /1090|1090 1090|1090 |1134 (113411341134
Recepcion de ordenes | 1061|1061 |1061|1061 1157|1157 | 1157|1157 109010901090 |1090|1134|1134|1134|1134
Lanzamiento de ordenes | 1061 | 1061 | 1061 | 1157|1157 1157|1157 /1090|1090)1090 1090|1134 (1134|1134 /1134|1157
Necesidades brutas 267 | 267| 267 | 267| 291| 291| 291| 291| 274| 274| 274| 274| 285| 285| 285| 285
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Azicar | 50 A2 Dispor_1ib|e previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 267 | 267| 267 | 267| 291| 291| 291| 291 | 274| 274| 274| 274| 285| 285| 285| 285
Recepcion de ordenes 267 | 267| 267 | 267| 291 | 291| 291| 291| 274| 274| 274| 274| 285| 285| 285| 285
Lanzamiento de ordenes | 267 | 267 | 267 | 291 | 291 | 291| 291| 274| 274| 274| 274| 285| 285| 285| 285| 291
Necesidades brutas 24| 24| 24| 24| 27| 27| 27| 27| 25| 25| 25| 25| 26| 26| 26| 26
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
sal 24 A3 Dispopible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 24| 24| 24| 24| 27| 27| 27| 27| 25| 25| 25| 25| 26| 26| 26| 26
Recepcion de ordenes 24| 24| 24| 24| 27| 27| 27| 27| 25| 25| 25| 25| 26| 26| 26| 26
Lanzamiento de ordenes | 24| 24| 24| 27| 27| 27| 27| 25| 25| 25| 25| 26| 26| 26| 26| 27
Necesidades brutas 904 | 904| 904 | 904 | 986| 986| 986| 986| 929| 929| 929| 929| 966| 966| 966| 966
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Manteca | 14 Al Dispopible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 904 | 904| 904 | 904 | 986| 986 | 986| 986| 929| 929| 929| 929 | 966| 966| 966 | 966
Recepcion de ordenes 904| 904 | 904 | 904 | 986| 986| 986| 986| 929| 929| 929| 929| 966| 966| 966 | 966
Lanzamiento de ordenes | 904| 904 | 904 | 986| 986| 986| 986| 929| 929| 929| 929| 966| 966| 966| 966 | 986
Necesidades brutas 5 5 5 5 6 6 6 6 5 5 5 5 6 6 6 6
Gluten 25 A5 | Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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Necesidades netas 5 5 5 5 6 6 6 6 5 5 5 5 6 6 6 6

Recepcion de ordenes 5 5 5 5 6 6 6 6 5 5 5 5 6 6 6 6

Lanzamiento de ordenes 5 5 5 6 6 6 6 5 5 5 5 6 6 6 6 6

Necesidades brutas 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

. Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Mejorador | 25 | A6 I'Niecesidades netas 1 1| 1| 1| al a a al a a1l a1l oAl i
Recepcion de ordenes 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Lanzamiento de ordenes 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Necesidades brutas 99| 99| 99| 99| 108| 108| 108| 108| 102| 102| 102| 102| 106| 106| 106| 106

Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Levadura | 10 A7 Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 99| 99| 99| 99| 108| 108| 108| 108| 102| 102| 102| 102| 106| 106| 106| 106

Recepcion de ordenes 99| 99| 99| 99| 108| 108| 108| 108| 102| 102| 102| 102| 106| 106| 106| 106

Lanzamiento de ordenes| 99| 99| 99| 108| 108| 108| 108| 102| 102| 102| 102| 106| 106| 106| 106| 108

Necesidades brutas 66| 66| 66| 66| 72| 72| 72| 72| 68| 68| 68| 68| 71| 71| 71| 71

Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Frutilla | 10 AS Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 66| 66| 66| 66| 72| 72| 72| 72| 68| 68| 68| 68| 71| 71| 71| 71

Recepcion de ordenes 66| 66| 66| 66| 72| 72| 72| 72| 68| 68| 68| 68| 71| 71| 71| 71

Lanzamiento de ordenes| 66| 66| 66| 72| 72| 72| 72| 68| 68| 68| 68| 71| 71| 71| 71| 72

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 68

Plan de requerimiento de materiales — Parte IV
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Octubre Noviembre Diciembre

Producto | Lote | Cédigo 1 2 3 4] 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades brutas 1157|1157 1157|1157 (1086 | 1086|1086 1086 | 1059 | 1059 | 1059 | 1059
Recepcidn programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Harina | 50 Al Dispor_1ib|e previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 1157|1157 115711571086 | 1086 | 1086 | 1086 | 1059 | 1059 | 1059 | 1059
Recepcion de ordenes | 115711571157 11571086 1086 | 1086 | 1086 | 1059 | 1059 | 1059 | 1059
Lanzamiento de ordenes | 1157 | 1157 | 1157|1086 | 1086 | 1086 | 1086 | 1059 | 1059 | 1059 | 1059 | 1059
Necesidades brutas 291| 291| 291| 291| 273| 273| 273| 273| 266| 266| 266 266
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Azicar | 50 A2 Dispopible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 291| 291| 291 291| 273| 273| 273| 273| 266| 266| 266| 266
Recepcion de ordenes 291| 291| 291| 291| 273| 273| 273| 273 | 266| 266| 266| 266
Lanzamiento de ordenes| 291| 291 | 291 | 273| 273| 273| 273| 266| 266| 266| 266| 266
Necesidades brutas 27| 27| 27| 27| 25| 25| 25| 25| 24| 24| 24| 24
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
sal 24 A3 Dispopible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 27| 27| 27| 27| 25| 25| 25| 25| 24| 24| 24| 24
Recepcion de ordenes 27| 27| 27| 27| 25| 25| 25| 25| 24| 24| 24| 24
Lanzamiento de ordenes| 27| 27| 27| 25| 25| 25| 25| 24| 24| 24| 24| 24
Necesidades brutas 086| 986| 986| 986| 925| 925| 925| 926| 902| 903| 903| 903
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Manteca | 14 | A4 INecesidades netas 986| 986 936| 986| 925| 925| 925| 926 902| 903 903| 903
Recepcion de ordenes 086| 986| 986| 986| 925| 925| 925| 926| 902| 903| 903| 903
Lanzamiento de ordenes| 986| 986| 986| 925| 925| 925| 926| 902| 903| 903| 903| 903
Necesidades brutas 6 6 6 6 5 5 5 5 5 5 5 5
Gluten | 25 A5 | Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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Necesidades netas 6 6 6 6 5 5 5 5 5 5 5 5

Recepcidn de ordenes 6 6 6 6 5 5 5 5 5 5 5 5

Lanzamiento de ordenes 6 6 6 5 5 5 5 5 5 5 5 5

Necesidades brutas 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

. Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Mejorador| 25 | A6 \ie esidades netas 1 1] 1] 1| 1 1] 1] 1l 1] 1] 1] 1
Recepciodn de ordenes 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Lanzamiento de ordenes 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Necesidades brutas 108| 108| 108| 108| 101| 101| 101| 101| 99| 99| 99| 99

Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Levadura | 10 | AT rlecesidades netas 108| 108| 108 108] 101] 101] 101] 101] 99| 99| 99| 99
Recepcidn de ordenes 108| 108| 108| 108| 101 101| 101| 101 99| 99| 99| 99

Lanzamiento de ordenes| 108 | 108| 108| 101| 101| 101| 101| 99| 99| 99| 99| 99

Necesidades brutas 72| 72| 72| 72| 68| 68| 68| 68| 66| 66| 66| 66

Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

. Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Frutilla | 101 A8 N6 cesidades netas 72| 72| 72| 72| 68| 68| 68| 68| 66| 66| 66 66
Recepcidn de ordenes 72| 72| 72| 72| 68| 68| 68| 68| 66| 66| 66| 66

Lanzamiento de ordenes| 72| 72| 72| 68| 68| 68| 68| 66| 66| 66| 66| 66

Fuente: Elaboracion propia.

Tabla 69

Plan de requerimiento de materiales — Parte V
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Octubre Noviembre Diciembre Enero

Producto | Lote C;f' o| 1| 2| 3/ 4| 1| 2| 3| 4 1 2| 3| 4] 1| 2| 3| 4

Necesidades brutas 0 4 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 4 4 4 4 4

Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Polvo de Dispopible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
hornear 25 A9 | Necesidades netas 0 4 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 4 4 4 4 4

Recepcion de

ordenes 0 4 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 4 4 4 4 4

Lanzamiento de

ordenes 4 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4

Necesidades brutas 0/ 36| 36| 36| 36| 38| 38| 38| 38 36| 36| 36| 36| 37| 37| 37| 37

Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Aceite 20 | A10 | Necesidades netas 0| 36| 36| 36| 36| 38| 38| 38| 38 36| 36| 36| 36| 37| 37| 37| 37

Recepcion de

ordenes 0/ 36| 36| 36| 36| 38| 38| 38| 38 36| 36| 36| 36| 37| 37| 37| 37

Lanzamiento de

ordenes 36| 36| 36| 36| 38| 38| 38| 38| 36 36| 36| 36| 37| 37| 37| 37| 37

Necesidades brutas 0/0,26| 0,26|0,26|0,26| 0,28/ 0,28|0,28|0,28| 0,26|0,27|0,27|0,27|0,27|0,27| 0,27 | 0,27

Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Sorbato 25 | All | Necesidades netas 0/0,26| 0,26]0,26|0,26| 0,28/ 0,28|0,28|0,28| 0,26|0,27|0,27|0,27|0,27| 0,27 | 0,27 | 0,27

Recepcion de

ordenes 0/0,26| 0,26]0,26|0,26| 0,28/ 0,28|0,28|0,28| 0,26|0,27|0,27|0,27|0,27| 0,27 | 0,27 | 0,27

Lanzamiento de 0,2

ordenes 0,26| 0,26| 6/0,26|0,28|0,28|0,28|0,28|0,26| 0,27|0,27|0,27|0,27|0,27| 0,27 | 0,27 | 0,27
Mixo 25 | Al12 | Necesidades brutas 0 1] 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
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Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Recepcion de
ordenes 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Lanzamiento de
ordenes 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Necesidades brutas 0,07 0,07 | 0,07| 0,07 0,08 0,08 0,08| 0,08 0,07|0,08|0,08|0,08/0,080,080,08]| 0,08
0 8 8 8 8 3 3 3 3 9 0 0 0 1 1 1 1
Recepcion
programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Vainilla 25 | A13 Necesidades netas 0,07 0,07 | 0,07| 0,07| 0,08 0,08 0,08 0,08/ 0,07|0,08|0,08|0,08/0,08|0,080,08] 0,08
0 8 8 8 8 3 3 3 3 9 0 0 0 1 1 1 1
Recepcion de 0,07 0,07|0,07| 0,07 0,08 0,08 0,08| 0,08 0,07|0,08|0,08|0,08/0,08|0,080,08] 0,08
ordenes 0 8 8 8 8 3 3 3 3 9 0 0 0 1 1 1 1
Lanzamiento de 0,07 0,07|0,07|0,08| 0,08 0,08 0,08|0,07| 0,08|0,08|0,08|0,08/0,08/0,080,08] 0,08
ordenes 0,078 8 8 8 3 3 3 3 9 0 0 0 1 1 1 1 2
Necesidades brutas 0| 23| 23| 23| 23| 25| 25| 25| 25 24| 24| 24| 24| 24| 24| 24| 24
Recepcion
programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Bolsa 1000 | E1 |Necesidades netas 0| 23| 23| 23| 23| 25| 25| 25| 25 24| 24| 24| 24| 24| 24| 24| 24
Recepcion de
ordenes 0| 23| 23| 23| 23| 25| 25| 25| 25 24| 24| 24| 24| 24| 24| 24| 24
Lanzamiento de
ordenes 23| 23| 23| 23| 25| 25| 25| 25| 24 24| 24| 24| 24| 24| 24| 24| 24
Necesidades brutas O/ 58| 58| 58| 58| 62| 62| 62| 62 60| 60| 60| 60| 61| 61| 61| 61
. Recepcion
Btiqueta | 1000 | B2 | ramada ol ol o o o o o o of o ol o o o o o o
Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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Necesidades netas 0| 58| 58| 58| 58| 62| 62| 62| 62 60| 60| 60| 60| 61| 61| 61| 61

Recepcion de

ordenes O/ 58| 58| 58| 58| 62| 62| 62| 62 60/ 60| 60| 60| 61| 61| 61| 61

Lanzamiento de

ordenes 58| 58| 58| 58| 62| 62| 62| 62| 60 60| 60| 60| 61| 61| 61| 61| 61

Necesidades brutas 0| 47| 47| 47| 47| 50| 50| 50| 50 48| 48| 48| 48| 49| 49| 49| 49

Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Taper 1000 | E3 | Necesidades netas 0| 47| 47| 47| 47| 50| 50| 50| 50 48| 48| 48| 48| 49| 49| 49| 49

Recepcion de

ordenes 0| 47| 47| 47| 47| 50| 50| 50| 50 48| 48| 48| 48| 49| 49| 49| 49

Lanzamiento de

ordenes 47| 47| 47| 47| 50| 50| 50| 50| 48 48| 48| 48| 49| 49| 49| 49| 49

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 70

Plan de requerimiento de materiales VI.

Febrero Marzo Abril Mayo

ng“‘“ Lote Cof'g ol 1| 2| 3/ 4/ 1| 2|3 |4 | 1] 2|3 |4|1]2|3]4

Necesidades brutas 0 4 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 4 5 5 5 5

Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Polvo Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
de 25 A9 | Necesidades netas 0 4 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 4 5 5 5 5
hornear Recepcion de

ordenes 0 4 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 4 5 5 5 5

Lanzamiento de

ordenes 4 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 4 5 5 5 5 4

Necesidades brutas 0| 37| 37| 37| 37| 40| 40| 40| 40| 36| 36| 36| 36| 40| 40| 40| 40

Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Aceite 20 A10 | Necesidades netas 0| 37| 37| 37| 37| 40| 40| 40| 40| 36| 36| 36| 36| 40| 40| 40| 40

Recepcion de

ordenes 0| 37| 37| 37| 37| 40| 40| 40| 40| 36| 36| 36| 36| 40| 40| 40| 40

Lanzamiento de

ordenes 36| 37| 37| 37| 40| 40| 40| 40| 36| 36| 36| 36| 40| 40| 40| 40| 36

Necesidades brutas 0/0,27]0,27] 0,27| 0,27]| 0,29 0,29| 0,29| 0,29| 0,26 0,26| 0,26 | 0,26| 0,29| 0,29| 0,29 0,29

Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Sorbato 25 All | Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Necesidades netas 0|0,27]0,27] 0,27| 0,27]| 0,29 0,29| 0,29| 0,29| 0,26 0,26| 0,26 | 0,26| 0,29| 0,29| 0,29 0,29

Recepcion de

ordenes 0| 0,27{ 0,27| 0,27| 0,27] 0,29| 0,29| 0,29] 0,29| 0,26 | 0,26] 0,26| 0,26| 0,29| 0,29| 0,29 0,29

183




Lanzamiento de

ordenes 0,26| 0,27 0,27| 0,27| 0,29| 0,29| 0,29| 0,29| 0,26| 0,26| 0,26| 0,26 | 0,29| 0,29| 0,29 0,29| 0,26

Necesidades brutas 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Mixo 25 Al2 | Necesidades netas 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Recepcion de

ordenes 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Lanzamiento de

ordenes 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Necesidades brutas 0,08 0,08| 0,08| 0,08/ 0,08 | 0,08 0,08| 0,08| 0,07 0,07| 0,07 | 0,07| 0,08| 0,08 0,08 | 0,08

0 2 2 2 2 6 6 6 6 8 8 8 8 6 6 6 6

Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Vainilla| 25 Al13 Necesidades netas 0,08 0,08| 0,08| 0,08| 0,08 | 0,08 0,08| 0,08| 0,07 0,07| 0,07 | 0,07| 0,08 0,08 0,08 0,08

0 2 2 2 2 6 6 6 6 8 8 8 8 6 6 6 6

Recepcion de 0,08 0,08| 0,08| 0,08/ 0,08| 0,08 0,08| 0,08| 0,07 0,07 | 0,07 | 0,07| 0,08| 0,08 0,08 0,08

ordenes 0 2 2 2 2 6 6 6 6 8 8 8 8 6 6 6 6

Lanzamiento de 0,07| 0,08 0,08| 0,08| 0,08/ 0,08| 0,08 0,08| 0,07| 0,07 0,07 | 0,07 | 0,08| 0,08| 0,08 0,08 0,07

ordenes 8 2 2 2 6 6 6 6 8 8 8 8 6 6 6 6 9

Necesidades brutas 0| 24| 24| 24| 24| 26| 26| 26| 26| 24| 24| 24| 24| 26| 26| 26| 26

Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Bolsa | 1000 E1 | Necesidades netas 0| 24| 24| 24| 24| 26| 26| 26| 26| 24| 24| 24| 24| 26| 26| 26| 26

Recepcion de

ordenes 0| 24| 24| 24| 24| 26| 26| 26| 26| 24| 24| 24| 24| 26| 26| 26| 26

Lanzamiento de

ordenes 23| 24| 24| 24| 26| 26| 26| 26| 24| 24| 24| 24| 26| 26| 26| 26| 24
Etiqueta| 1000 E2 | Necesidades brutas 0/ 61| 61| 61| 61| 65| 65| 65| 65| 59| 59| 59| 59| 65| 65| 65| 65
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Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Necesidades netas 0| 61| 61| 61| 61| 65| 65| 65| 65| 59| 59| 59| 59| 65| 65| 65| 65

Recepcion de

ordenes 0 61| 61| 61| 61| 65| 65| 65| 65| 59| 59| 59| 59| 65| 65| 65| 65

Lanzamiento de

ordenes 58| 61| 61| 61| 65 65| 65| 65| 59| 59| 59| 59| 65| 65| 65| 65| 59

Necesidades brutas 0| 49| 49| 49| 49| 52| 52| 52| 52| 47| 47| 47| 47| 52| 52| 52| 52

Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Taper | 1000 E3 | Necesidades netas 0| 49| 49| 49| 49| 52| 52| 52| 52| 47| 47| 47| 47| 52| 52| 52| 52

Recepcion de

ordenes 0| 49| 49| 49| 49| 52| 52| 52| 52| 47| 47| 47| 47| 52| 52| 52| 52

Lanzamiento de

ordenes 47| 49| 49| 49| 52| 52| 52| 52| 47| 47| 47| 47| 52| 52| 52| 52| 48

Fuente: Elaboracion propio.
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Tabla 71

Plan de requerimiento de materiales VII

Junio Julio Agosto Setiembre
Codig
Producto | Lote | 1 2| 3| 4] 1| 2| 3| 4 1| 2| 3| 4 1| 2| 3 4
Necesidades brutas 4 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 4 5 5 5 5
Recepcion
programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Polvo de Dispopible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
hornear 25 A9 Necesm_lades netas 4 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 4 5 5 5 5
Recepcion de
ordenes 4 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 4 5 5 5 5
Lanzamiento de
ordenes 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 4 5 5 5 5 5
Necesidades brutas 36| 36| 36| 36| 40| 40| 40| 40| 37| 37| 37| 37| 39| 39| 39| 39
Recepcion
programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Aceite 20 A10 | Necesidades netas 36| 36| 36| 36| 40| 40| 40| 40| 37| 37| 37| 37| 39| 39| 39| 39
Recepcion de
ordenes 36| 36| 36| 36| 40| 40| 40| 40| 37| 37| 37| 37| 39| 39| 39| 39
Lanzamiento de
ordenes 36| 36| 36| 40| 40| 40| 40| 37| 37| 37| 37| 39| 39| 39| 39| 40
Necesidades brutas | 0,26 | 0,26 | 0,26| 0,26| 0,29| 0,29| 0,29 0,29| 0,27| 0,27| 0,27 0,27| 0,28 0,28| 0,28 | 0,28
Recepcion
programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Sorbato 25 All |Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0,26 | 0,26 0,26 0,26| 0,29| 0,29| 0,29| 0,29| 0,27| 0,27 | 0,27 | 0,27| 0,28| 0,28| 0,28 | 0,28
Recepcion de
ordenes 0,26| 0,26| 0,26 0,26| 0,29| 0,29| 0,29| 0,29| 0,27 | 0,27 | 0,27 | 0,27| 0,28| 0,28| 0,28 | 0,28
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Lanzamiento de

ordenes 0,26 0,26| 0,26| 0,29| 0,29| 0,29| 0,29| 0,27| 0,27| 0,27| 0,27| 0,28| 0,28 | 0,28 | 0,28| 0,29

Necesidades brutas 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Mixo 25 Al2 | Necesidades netas 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Recepcion de

ordenes 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Lanzamiento de

ordenes 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Necesidades brutas 0,07| 0,07 0,07 0,07| 0,08| 0,08 0,08 0,08| 0,08| 0,08| 0,08 0,08| 0,08 0,08| 0,08 | 0,08

9 9 9 9 6 6 6 6 1 1 1 1 5 5 5 5

Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Vainilla 25 | Al13 Necesidades netas 0,07| 0,07 0,07 0,07| 0,08| 0,08 0,08 0,08| 0,08| 0,08 0,08 0,08| 0,08 0,08| 0,08 | 0,08

9 9 9 9 6 6 6 6 1 1 1 1 5 5 5 5

Recepcion de 0,07| 0,07 0,07 0,07| 0,08| 0,08 0,08 0,08| 0,08| 0,08| 0,08 0,08| 0,08 0,08| 0,08| 0,08

ordenes 9 9 9 9 6 6 6 6 1 1 1 1 5 5 5 5

Lanzamiento de 0,07| 0,07 0,07 0,08| 0,08| 0,08 0,08 0,08| 0,08| 0,08| 0,08 0,08| 0,08 0,08| 0,08| 0,08

ordenes 9 9 9 6 6 6 6 1 1 1 1 5 5 5 5 6

Necesidades brutas 24| 24| 24| 24| 26| 26| 26| 26| 24| 24| 24| 24| 25| 25| 25| 25

Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Bolsa 1000 | E1 |Necesidades netas 24| 24| 24| 24| 26| 26| 26| 26| 24| 24| 24| 24| 25| 25| 25| 25

Recepcion de

ordenes 24| 24| 24| 24| 26| 26| 26| 26| 24| 24| 24| 24| 25| 25| 25| 25

Lanzamiento de

ordenes 24| 24| 24| 26| 26| 26| 26| 24| 24| 24| 24| 25| 25| 25| 25| 26
Etiqueta 1000 | E2 | Necesidades brutas 59| 59| 59| 59| 65| 65| 65| 65| 61| 61| 61| 61| 64| 64| 64| 64
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Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Necesidades netas 59| 59| 59| 59| 65| 65| 65| 65| 61| 61| 61| 61| 64| 64| 64| 64

Recepcion de

ordenes 59| 59| 59| 59| 65| 65| 65| 65| 61| 61| 61| 61| 64| 64| 64| 64

Lanzamiento de

ordenes 59| 59| 59| 65| 65| 65| 65| 61| 61| 61| 61| 64| 64| 64| 64| 65

Necesidades brutas 48| 48| 48| 48| 52| 52| 52| 52| 49| 49| 49| 49| 51| 51| 51| 51

Recepcion

programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Taper 1000 E3 | Necesidades netas 48| 48| 48| 48| 52| 52| 52| 52| 49| 49| 49| 49| 51| 51| 51| 51

Recepcion de

ordenes 48| 48| 48| 48| 52| 52| 52| 52| 49| 49| 49| 49| 51| 51| 51| 51

Lanzamiento de

ordenes 48| 48| 48| 52| 52| 52| 52| 49| 49| 49| 49| 51| 51| 51| 51| 52

Fuente: Elaboracion propia.
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Tabla 72

Plan de requerimiento de materiales — Parte VIII

Octubre Noviembre Diciembre

Producto Lote | Codigo 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Necesidades brutas 5 5 5 5 4 4 4 4 4 4 4 4
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Polvo de hornear| 25 | A9 I'Nocesidades netas 5| 5| 5| 5| 4] 4| 4 4| 4| 4| 4 4
Recepcion de ordenes 5 5 5 5 4 4 4 4 4 4 4 4
Lanzamiento de ordenes 5 5 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Necesidades brutas 40 40 40 40 37 37 37 37 36 36 36 36
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
. Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Aceite 20 | A0 Necesidades netas 40| 40| 40| 40| 37| 37| 37| 37| 36| 36| 36| 36
Recepcion de ordenes 40 40 40 40 37 37 37 37 36 36 36 36
Lanzamiento de ordenes 40 40| 40 37 37 37 37 36 36 36 36 36
Necesidades brutas 0,29| 0,29| 0,29| 0,29| 0,27| 0,27| 0,27| 0,27| 0,26| 0,26| 0,26| 0,26
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Sorbato 25 | ALl TNecesidades netas 0,29] 0,29 0,29] 0,29] 0,27| 0,27] 0,27] 0,27| 0,26] 0,26] 0,26] 0,26
Recepcion de ordenes 0,29| 0,29| 0,29| 0,29| 0,27| 0,27| 0,27| 0,27| 0,26| 0,26| 0,26| 0,26
Lanzamiento de ordenes | 0,29| 0,29| 0,29| 0,27| 0,27| 0,27| 0,27| 0,26| 0,26| 0,26| 0,26| 0,26
Necesidades brutas 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
. Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Mixo 25 | ALZ TNecesidades netas 1 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1| 1] 1| 1
Recepcion de ordenes 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Lanzamiento de ordenes 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Vainilla 25 | A13 NecesiQa}des brutas 0,086 /0,086 /0,086 /0,086 |0,081|0,081|0,0810,0810,079|0,079|0,079| 0,079
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades netas 0,086 /0,086 /0,086 0,086 |0,081|0,081|0,0810,0810,079|0,079|0,079| 0,079
Recepcidén de ordenes | 0,086 | 0,086 | 0,086 | 0,086 | 0,081 | 0,081 | 0,081 | 0,081 | 0,079 | 0,079 | 0,079 | 0,079
Lanzamiento de ordenes | 0,086 | 0,086 | 0,086 | 0,081 | 0,081 | 0,081 | 0,081 | 0,079 | 0,079| 0,079 | 0,079 | 0,079
Necesidades brutas 26 26 26 26 24 24 24 24 24 24 24 24
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Bolsa 1000\ EL " INecesidades netas 26| 26| 26| 26| 24| 24| 24| 24| 24| 24| 24| 24
Recepcion de ordenes 26 26 26 26 24 24 24 24 24 24 24 24
Lanzamiento de ordenes 26 26 26 24 24 24 24 24 24 24 24 24
Necesidades brutas 65 65 65 65 61 61 61 61 59 59 59 59
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
. Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Etiqueta 110001 E2  Necesidades netas 65| 65| 65| 65 61 61| 61| 61| 59| 59| 59| 59
Recepcion de ordenes 65 65 65 65 61 61 61 61 59 59 59 59
Lanzamiento de ordenes 65 65 65 61 61 61 61 59 59 59 59 59
Necesidades brutas 52 52 52 52 49 49 49 49 47 47 47 47
Recepcion programada 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
. Disponible previsto 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Taper 1000\ B3 INecesidades netas 52| 52| 52| 52| 49| 49| 49| 49| 47| 47| 41| 47
Recepcion de ordenes 52 52 52 52 49 49 49 49 47 47 47 47
Lanzamiento de ordenes 52 52 52 49 49 49 49 47 47 47 47 47
Fuente: Elaboracion propia.
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C. Propuesta de clasificacion ABC por movimientos de materiales
Para la elaboracion de la clasificacion ABC, se tomaron en cuenta la cantidad de
productos que utilizan las materias primas, y los movimientos que realizaria en base a
la demanda.

Tabla 73
Clasificacion ABC por movimiento de materiales

Producto N° Demanda Anual N° moy % % Acumulade Clasificacion

Harina 6 53142 31885074 04765 18% A
Manteca 5 45285 226423,12 0.3384 81% A
Aziicar 6 13352 80113.45 0.1197 939 B
Etiqueta 5 2977 14883,72 00222 96% B
Taper 4 2381 952558 00142 97% B
Sal 5 1221 610652 0.0091 98% B
Levadura 1 4961 496124 0.0074 99% C
Frutilla 1 3307 330749  0.0049 99% C
Bolsa 2 1191 738140 0.0036 100% C
Acette 1 1819 1819.12  0.0027 100% C
Polvo de hornear 2 215 42997  0,0008 100% C
Gluten 1 265 264,60  0.0004 100% C
Mixo 1 48 47.63  0,0001 100% C
Mejorador 1 46 4630  0.0001 100% C
Sorbato 1 13 13.23  0,0000 100% C
Vainillina 1 4 3.97  0,0000 100% C

Fuente: Elaboracion propia.

Lo que indica que los productos de clase A, deben encontrarse en la parte inicial
0 mas proxima del almacén de materia prima al area de produccion, siendo estos la
harina y la manteca,
. Propuesta de punto de reorden y lote econémico de pedido (EOQ)
Para determinar el lote econdmico y el punto de reorden se tuvo en cuenta la
siguiente informacion.
Tabla 74

Informacion para el lote economico de pedido.

Indicador Numere Utindad

Costo de pedido Co 1053 S//afio

Costo de almacenamiento Ca 2251 S//afio
Dias laborable DI 314 dias

Fuente: Elaboracion propia.

191



Teniendo un costo estimado de pedido de 105,3 soles anuales por producto y de
225,1 soles anuales por almacenamiento, ademas se cuenta con 314 dias laborables al
ano.

Tabla 75

Lote economico de pedido v punto de reorden.

Demanda ; Demanda Plazo de Punto de
Producto Anual Unidad  EOQ diaria entrega  reorden
Harina 53142 Saco 223 165,241 ] 508
Amicar 13352 Saco 112 42,523 4 171
Sal 1221 Saco 34 3,390 4 16
Mhanteca 45285 Saco 206 144,219 3 433
Gluten 265 Saco 16 0,343 2 2
Mejorador 48 Saco 7 0,147 3 1
Levadura 49561 Saco (5 15,800 3 48
Frutilla 3307 Saco 56 10,533 3 32
Polvo de hornear 215 Saco 14 0,685 3 3
Aceite 181% Balde 41 3,793 2 12
Sorbato 13 Saco 4 0,042 1 1
WMixo 48 Saco 7 0,152 2 1
WVammllina 4 Balde 2 0,012 ] 1
Bolza 1191 Willar 33 3,792 5 19
Etiqueta 2977 Millar 23 9,480 ] 48
Taper 2381 Willar 47 7,984 5 38

Fuente: Elaboracion propia.

El lote econdmico se calcula en base a los costos y es la cantidad donde se ahorraria
dinero por hacer un pedido y tenerlo almacenado, siendo las cantidades mostradas en la
tabla las Optimas para realizar el pedido, ademaés el punto de reorden indica cuando se
debe realizar el pedido, es el nivel minimo de inventario que se puede tener para asegurar

las operaciones

3.2.4. Situacion de la Variable Dependiente.

Tabla 76
Eficiencia econdmica de la propuesta.

EBF KT PAN ALF CAR TEN General
VENTAS 68123282 162 964.94 13556353 134 18426 13338785 11511279 143544800
M.O. 26 89253 100303 236349 4 710,71 2025687 743026 44 44570
MEP. 423 513,84 3796021 B634442 3489117 66 732.04 127 836,00 777 347,68

SERV 7 633,10 7 633,10 7633,10 763310 7633,10 763310 45 918,60
C.TOTAL 43505947 4661634 96361,01 4725498 T6460.81 14295036 B67 711,08
EE. 1,4% 3.65 1,65 3.26 2,01 0,83 1,65

Fuente: Elaboracion propia.
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La eficiencia global, aument6 a 1,65 por lo que con la propuesta se comprueba que
se ha logrado el objetivo, en mejorar la eficiencia econémica con el plan de gestion de la
cadena de suministro, los nuevos montos son los estimados en base a las ventas realizada
con el prondsticos, los costos de materia prima, son en base al (MRP), debido a que este
plan nos permite tener en el momento preciso la cantidad exacta requerida, reduciendo
tiempos por desabastecimiento, en tanto al costo de mano de obra se obtiene del Plan
agregado de produccién (PAP), donde en base a la mejor estrategia se obtiene el menos
costo, el costo de servicios se mantiene estable, obteniendo asi los resultados a favor de

la propuesta.

Eficiencia Eficiencia

Producto actual propuesta Mejora
Bizcocho frutado 1,28 1.49 0.21
Eeke marmoleado 2.59 3.65 1.06
Pafiuelo 1.36 1.65 0.28
Alfajor 1,93 3.26 1.33
Caracol 1.71 2.01 0.30
Tranca 0,76 0.83 0.07
Eficiencia global 1.38 1.65 0.28

Fuente: Elaboracién propia
En la tabla se muestra la mejora de la variable dependiente, donde se nota el

aumento de 1,38 a 1,65 en base a la relacién que tienen las ventas con los costos en un

determinado tiempo, del mismo modo en que se calculd la eficiencia econdémica anterior.

3.2.5. Andlisis Beneficio — Costo
Para el calculo se toma en cuenta los costos totales de lo actual, habra de identificar

los ahorros que se conseguira con su implementacion y los costos de realizar este plan de

gestion.
Tabla 77
Beneficios de la propuesta.
Beneficio Monto
Utilidad propuesta S/ 567 736,02
Utilidad anterior S/37535793
Beneficio total 5/ 192 378,09

Fuente: Elaboracion propia.

193



Costos de la propuesta

En la tabla 88, se presenta los costos de realizar la propuesta

Tabla 78
Costos de la propuesta.
Beneficio Monto
Costo propuesta =/ 867 71198
Costo anterior 5/ 996 451.07
Costo total S/ 128 739.09

Fuente: Elaboracion propia.

Calculo De Beneficio/Costo es en la siguiente formula:

.. . B Beneficio
Andilisis— = ———
C Costo

B S/192378,09 149
C S/128739,09

La Relacion Beneficio — costo es de S. 1,49 es mayor que 1 es decir que por cada
S/. 1 sol que se invierta, se recupera S/ 0.49 soles por lo tanto la ejecucion de la propuesta

seria rentable.
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3.3.Discusién de resultados

En la investigacion, se analizd los tres productos resaltantes en la empresa
Panificadora Arroyo E.I.LR.L, en lo cual se obtuvo una eficiencia econémica de 1,38
empleando la metodologia de las 5°s, clasificacion ABC de movimientos, implementando
el plan agregado de produccion, plan maestro de produccion, plan de requerimiento de
materiales y estableciendo los puntos de reorden y lote econémico de pedido, se mejoro
los procesos obteniendo una eficiencia general de 1,65, por tal se logr6 un correcto uso
de los insumos de la empresa, tal como Burga y Ordaz (2018), que su investigacion
similar a la realizada, logré mediante el uso del diagrama de Pareto, clasificacion ABC,
mejoras en el control de inventarios y gestion de compras; reducir costos operativos, y
por ende mejorar la eficiencia econdmica hasta en un 38,3%, consiguiendo un ahorro de
64 344,16 soles; por otro lado Paz (2016) en su tesis, realizé una nueva distribucién de
planta, nuevos métodos, donde se eliminardn movimientos y mejoraron el cuello de
botella, teniendo como resultado que la productividad aumento como es el caso de mano
de obra a 2 250 pan por operarios al dia, siendo este un aumento en la produccion y
reduccion de tiempos., ademas nos indica que su eficiencia aumento en un 81.11%.

También Chavez y Chavez (2018) en su trabajo mediante la clasificacion ABC,
predicciones de demanda, y agrupacion de los productos segun su indice de rotacién e
importancia, lograron aumentar los indicadores econdémicos en un 10,34%. De igual
forma Sanchez (2014) en su investigacion, luego de haber implementado diversas
técnicas para obtener una mejora en dicha empresa, se logré el incremento del indicador
en un 25 %, es decir se increment6 a 0,10 unidades por sol, el factor global mensual;
refiriéndose que el ahorro econdmico fue un total de 18 116 soles, representando que la
propuesta es mas eficiente econdmicamente.

Por lo que se demuestra que aplicando las mejoras en la cadena de suministros o
abastecimiento se consigue incrementar la eficiencia econémica, lo que representa

mejoras en los demas indicadores econdémicos y de control.
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4, CONCLUSIONES
Se elaboro un diagnostico actual de la empresa Panificadora Arroyo E.I.R.L. utilizando
herramientas como el Diagrama de Causa Efecto para conocer los problemas con las
que cuenta la empresa, se pudo determinar tiempos muertos, paradas no programadas,
falta de capacitacion, falta de control de produccion, falta de coordinacion en la entrega
de materia prima e insumos, falta de motivacion, falta de supervision; ademas con el
diagrama Pareto se obtuvo los productos que generan mas ganancias a la empresa y

con las que se trabaja esta investigacion.

Los factores a los que esta afecto la eficiencia econémica de la empresa son
principalmente los costos de materia prima, que representa un 62%, seguido de la mano
de obra con 25%, por lo que, si se quiere mejorar el indicador, las mejoras y propuestas
se deben enfocar en estos factores.

Para lograr el disefio del plan de gestion de la cadena de suministros, se utilizaron la
metodologia 5°s que permitieron crear programas de capacitaciones constantes para
los colaboradores, programas de limpieza y evaluar periédicamente al personal de
planta, ademas de elaborar el plan agregado de produccién, plan maestro de
produccion, plan de requerimiento de materiales, determinar el punto de reorden y el

lote econémico de pedido.

Finalmente, con los datos obtenidos con respecto a la valoracion de la propuesta y los
costos respectivos, se considero que con la propuesta se mejora la eficiencia econdémica
a 1,65, ademas el beneficio/costo es de 1,49. El resultado final es un incremento de la
eficiencia econdmica en un 16,8%, y B/C indica que por cada sol invertido se tiene un
beneficio de S/ 0,49
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5. RECOMENDACIONES

Cumplir con el plan de gestion de la cadena de suministros para reducir los costos

innecesarios en almacén, produccion y abastecimiento.

Evaluar a los proveedores en ciertas ocasiones para conocer el desempefio y analizar
que cumplan con las condiciones establecidas.

Evaluar constantemente a los colaboradores asi mismo mantener una capacitacion
consecutiva para mejorar la empresa.

Llenar todos los formatos establecidos en la investigacion para asi lograr producir un
producto de buena calidad.
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NO

ANEXOS

Guia de observacion

Items observados Alternativas
Sl NO
Tiene exceso de compras
Tiene indicadores de control
Tiene reporte de materiales
Se gestiona los inventarios

Tiene procedimientos para seleccionar los

proveedores

Tiene fidelizacion con los proveedores
Falta de capacitacion

Los colaboradores repiten sus funciones

Los colaboradores cumplen con sus funciones

asignadas por el jefe
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UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Esta dirigida a los clientes de la empresa Panificadora Arroyo E.I.R.L., cuyo objetivo
es recopilar informacion necesaria con respecto de la empresa para lograr un
incremento en la productividad y la satisfaccién de sus clientes.

INDICACIONES: Marqgue con un aspa (X) la respuesta que usted crea conveniente.
Responda con la mayor veracidad y objetividad posible, cada una de las preguntas. Sus

respuestas seran de manera anénima.

1. ¢Cuanto tiempo lleva comprando los productos de la empresa Panificadora Arroyo
E.LR.L.?

|:| De 3 a 6 meses |:| De 6 meses a 2 afos |:| Mas de dos afios

N

¢Como conocio la empresa?

D Internet D Amigos o contactos D Otro:

w

¢Con qué frecuencia hace pedidos de los productos en la empresa?
[J 102 vecesalasemana C_] Mas de 2 veces a la semana veces al mes

4. (Esta Ud. Satisfecho con el servicio que brinda la empresa Panificadora arroyo
E.LR.L.?

] Muy satisfecho [ Poco satisfecho [ insatisfecho

5. En comparacion con otras empresa del mismo rubro , el producto que ofrece la
panificadora es:

3 mejor ] Mas o menos igual [ Algo peor

o

¢Como calificaria Ud. La calidad de los productos que compra a la empresa
Panificadora Arroyo?

] Muybueno [ Bueno ] Regular ] wmalo

7. ¢Como considera Ud. El precio de los productos que le vende la Panificadora Arroyo
E.LR.L.?
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] Muy bueno [ Bueno ] Regular

8. ¢Harecomendado usted a la empresa Panificadora Arroyo a otras personas?.

1 si 3 o -
A veces

9. ¢Qué tan claras son las comunicaciones entre usted y la persona encargada de hacerle
su pedido?

|:| Muy claras |:| Un poco claras D Nada claras

10. En cuanto a la entrega de sus pedidos la empresa es:

|:| Muy puntual |:| Mas 0 menos puntual |:| Impuntual

11. ¢Ud. Recibe sus pedidos en la cantidad y calidad deseada?

[] si ] No [] A veces

12. En qué temas recomendaria que la empresa mejore: enumere con respecto al orden de
importancia que Ud. Crea conveniente.

] calidad 3 Tiempo de Entrega [ Precio
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ENTREVISTA

Almacenar informacion de la Panificadora Arroyo para poder

OBJETIVO

incrementar la productividad.

NOMBRE

CARGO

FECHA

INSTRUCCIONES: Responda
con honestidad y objetividad las
preguntas que se presentan a

continuacion.

1. ¢iComo ve el futuro de la
panificacion en el Peru?

2. ¢(Como ve el futuro de

la panificacion en Chiclayo?

3. ¢Que proyeccion  tiene en

su empresa?

4. (Cuéles son los principales
problemas que tiene en la Cadena de
Suministros?

5. ¢(Cuéles son los principales
problemas que tiene con sus
proveedores?

6. ¢Qué considera que es lo mejor que

tiene la empresa?

TIEMPO EN EL

10.

11.

12.

13.

14.

CARGO

¢ Cuéles son los controles que tiene al
momento de recibir la mercaderia?
¢Qué le gustaria mejorar? ¢Por qué?
¢Cuales son los principales
problemas que tiene almacén? ;Qué
propone?
¢Lleva algin sistema de control de
inventario?
¢Cada que tiempo hace un inventario
fisico de sus productos?
¢Como se encuentra el orden y
sefializacion en el almacén?
¢Cuales son los

principales problemas en
distribucion?
¢Cudles son los principales reclamos
de los clientes?
¢Cuales serian los temas de
capacitacion en la Cadena de
Suministros que le agradaria que

lleven sus colaboradores?
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'[$ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Sefior de Sipan
Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

(A (o Ze.

Apellidos y nombres del experto: .. (x5 2. L 22 L S
GradoAcaibmico: L EECRGTRI= o i e
Cargo e Institucion: ..... 0964/)?( ..... (/ 66— ...................................................
Nombre del instrumento a validar: ...(Z7.C.<C (CO' ...........................................
Autor del instrumento: .. Ya.squea.. Saxexa. Elena.. Mishel. ...
Titulo del Proyecto de Tesis: Plan. . de  Geshon. de. o . Codeoa.. de......
Suministms.. para. Soammenter. la.. prodechvided. en. la.....
empresa  pandico davn Avroyo €2 €4
Calificacién
Indicadores Criterios Deficient | Regular Bueno Muy bueno
e
De0as De6at10 |De11a15| De16a20
Claridad Los items estan |~

formulados con
lenguaje apropiado y
comprensible

Organizacion | Existe una
organizacion légica en
la redaccion de los
items

suficientes para medir
los indicadores de las

L]

o

Suficiencia Los items son l/
v

variables
Validez El instrumento es
capaz de medir lo que
se requiere
Viabilidad Es viable su aplicacién T

Valoracién

Puntaje: (De 0 a 20) /5 X

Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ...... BUBNO .. (% o amsinass

Observaciones

.......................................................... F,cha/‘)oZ"Z//o’
I S e o b s S M s A w NNV oL SRR VO
No. Colegiatura

Figura 77. Validacion de encuesta

Fuente: Elaboracion propia
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S UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Sefior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

Apeliidos y nombres del experto: > ..... Q %”6 ...... DQAQ ...........
Grado Académico: ... 2 QL7 o e
Cargo e Institucion: .......... 7. cen ZC ..... (m ...............................................
Nombre del instrumento a validar: ... C.#). 7/( 3 ‘/"oto ..........................................
Autor del instrumento: .. M6z, Cavcera. Qleng. Mishel ..
Titulo del Proyecto de Tesis: Clan...de.. Gestino. .de. o (adena. cle. ...
Seminfsies. parm. locemector. lo. mwduchivided en o,
empresa Panilecaclorn Arrvovo E.L.R.L.
Calificacién
Indicadores Criterios Deficient | Regular Bueno | Muy bueno
e
De0as De6a10 |De11ai15| De16a20

Claridad Los items estan

formulados con (/

lenguaje apropiado y

comprensible
Organizacion | Existe una

organizacion légica en

la redaccion de los

items
Suficiencia Los items son

suficientes para medir t/

los indicadores de las

variables
Validez El instrumento es

capaz de medir lo que l/

se requiere S
Viabilidad Es viable su aplicacion =
Valoracién
Puntaje: (De 0 a 20) /?b >(
Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ...... BUBNO: .viiteiisinasoransoss

Observaciones

(RLp 1 ey ke tames Ban o et e e S

No. Colegiatura

aneé G. Supo-Rojas
INGENIERO INDUST ™ L
Cip: 27Ma3

Figura 78. Validacion de entrevista

Fuente: Elaboracion propia
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'[$ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN
Universidad Sefior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del egono: A/"W“/g’“”’u .................
Grado Académico: /4 AZ .......................................... srerseesas DRTTTS PP
Cargo e Institucién: Cazader légﬁfﬂ'pﬁ—é’;/ﬁﬂéﬂ
Nombre del instrumento a validar: ... .06 eS i
Autor del instrumento: . Ndsquez.... Caxvexn...Elena.. Mishel ...
Titulo del Proyecto de Tesis: . R0, de.g¢sfiva.. da. \a. codena. de. ...
Srmais Rg.. 09 @..iasrementar. o emmdvcdividled en. g
empeesa_ Pao bicaclova ApNO € 2.t
Calificacién
Indicadores Criterios Deficient | Regular Bueno | Muy bueno
e
De0as De6ai10 |De11ai15| De 16a20

Claridad Los items estan

formulados con

lenguaje apropiado y

comprensible .
Organizacion | Existe una

organizacién légica en

la redaccion de los

items

Suficiencia Los items son
suficientes para medir

los indicadores de las /
i

i

7z

variables

Validez El instrumento es
capaz de medir lo que
se requiere

Viabilidad Es viable su aplicacion

Valoracién
Puntaje: (De 0 a 20) /7 ..... )i

Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ...... BUGNO): - o35 e vraner s
Observaciones

Figura 79. Validacion de encuesta

Fuente: Elaboracion propia
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Universidad Sefior de Sipan

Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial
FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apellidos y nombres del experto: .~ cazcue.. Becerrn. Manuel . Alberto. .
(7 oy T o e e O
Cargo e Institucion: Ceardinador. .de. o, €A7 de. fog. Tndusdmial ...
Nombre del instrumento a validar: ... &4 eevea Y oo,
Autor del instrumento: . Nasguez... Caxrern... Eleae.. Mishel ...

Titulo del Proyecto de Tesis: . V)Jox.. ke, Geshon. de lo. Gdeng. e ... ..

Seminishes, pore. lncrementar la. Poduckvidod en lo
empesa  Voakicadoce ATTONO €. Z.B ¢
Calificacién
Indicadores Criterios Deficient | Regular Bueno | Muy bueno
e
De0as De6ai10 |De11ai15| De16a20

Claridad Los ftems estan

formulados con /

lenguaje apropiado y

comprensible
Organizacion | Existe una

organizacién légica en /

la redaccion de los

items
Suficiencia Los items son

suficientes para medir /

los indicadores de las

variables
Validez El instrumento es /

capaz de medir lo que

se requiere A
Viabilidad Es viable su aplicacién /

Valoracién
Puntaje: (De 0 a 20) /(/

Calificacion: (De Deficiente a Muy bueno) ...... Bueno.......0N e
Observaciones

No. Colegiatura Cff’ ‘{/]6’7/

Figura 80. Validacion de entrevista

Fuente: Elaboracion propia
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[$ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Sefior de Sipan
Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS

Apeliidos y nombres del experto: .../ 2. V1 €40 CONAFLOBUE JO) € D3t

Grado Académico: ... SNGENIERD  TRDUSTR
CANDUIESS JNC SAC ~ SUPCRUISOR DE KHICENGS

EMPRESA PANIFIicaDoPas ARROYO @.1. R.L
Calificacién

Indicadores Criterios Deficient | Regular Bueno | Muy bueno

e
De0a5b De6a10 |De11ai15| De16a20

Claridad Los items estan
formulados con

lenguaje apropiado y ><

comprensible

Organizaciéon | Existe una
organizacién légica en
la redaccién de los
items

e

Suficiencia Los items son
suficientes para medir %
los indicadores de las >\
variables

Validez El instrumento es
capaz de medir lo que
Se requiere

Viabilidad Es viable su aplicacion

> | X

Valoracién 9

Puntaje: (De 0 a 20) / ........... R

Calificacién: (De Deficiente a Muy bueno) ...... BUBNO: - o- reaexsnarnassnsn
Observaciones //

No. Colegiatura
REG. CIP. 209703

Figura 81. Validacién de entrevista

Fuente: Elaboracion propia
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'[$ UNIVERSIDAD
SENOR DE SIPAN

Universidad Sefor de Sipan
Escuela Académico Profesional de Ingenieria Industrial

FICHA DE OPINION DE EXPERTOS
v

Apellidos y nombres del experto: ....
S
Grado Académico: ....... 5.

SDVRUINISTROS | PARA  TNCREMENTAR, LA PRODUCTIVIDAD M) 1A
EMPREEA  PANIFICADORA APRPOYO C.IB.L

Calificacion
Indicadores Criterios Deficient | Regular Bueno | Muy bueno
e
De0a5 De6a10 |De11a15| De16a20
Claridad Los ftems estan
formulados con ><
lenguaje apropiado y
comprensible
Organizacién | Existe una
organizacion légica en \
la redaccién de los /(
items
Suficiencia Los items son
suficientes para medir /
los indicadores de las DS
variables
Validez El instrumento es
capaz de medir lo que ><
se requiere
Viabilidad Es viable su aplicacion ><
Valoracién /q
Puntaje: (De0a20) ...%........ X
Calificacién: (De Deficiente a Muy bueno) ...... BN ey et e s aie
Observaciones

Firma: ccceevennnnd JOSE GECAR v LDIVESQ CHAFLOUE
No. Colegiatura  ™NGENERO INDUSTRIAL
REG. CIP. 209703

Figura 82. Validacion de encuesta

Fuente: Elaboracion propia
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PANIFICADORA =gt
ARROYO E.I.R.L

“Afio de la Lucha contra la Corrupcién y la Impunidad”
AUTORIZACION PARA EL RECOJO DE INFORMACION

Chiclayo, 10 de febrero 2019

Quien suscribe:
Sr. Carlos Alberto Arroyo Torres
Representante legal - Empresa Panificadora Arroyo E.I.R.L.

AUTORIZA: Permiso para recojo de Informacion pertinente en funcién del
proyecto de investigacion, denominado: PLAN DE GESTION DE LA CADENA DE
SUMINISTROS PARA INCREMENTAR LA EFICIENCIA ECONOMICA EN LA
EMPRESA PANIFICADORA ARROYO EIRL.

Por el presente, el que suscribe CARLOS ALBERTO ARROYO TORRES,
representante legal de la empresa: PANIFICADORA ARROYO EIRL., AUTORIZO
a la alumna: ELENA MISHEL VASQUEZ CARRERA con DNI 72278641, estudiante
de la Escuela Profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL, y autora del trabajo de
investigacion denominado: PLAN DE GESTION DE LA CADENA DE
SUMINISTROS PARA INCREMENTAR LA EFICIENCIA ECONOMICA EN LA
EM'PRESA PANIFICADORA ARROYO EIRL., al uso de dicha informacién que
conforma el expediente técnico asi como hojas de memoria, calculos entre otros
como planos para efecto exclusivamente académicos de la elaboracion de la tesis

enunciada lineas arriba.

Se garantiza la absoluta confidencialidad de la informacion solicitada.

Atentamente.

Teléfono 074-412619
Panvictor10@hotmail.com

Figura83. Autorizacion para el recojo de informacion.

Fuente: Elaboracion propia.
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