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l. RESUMEN

En el presente documento, se desarrolld6 el tema Evaluacion del plan de
requerimiento de materiales (PRM) utilizado en el proceso de produccion en

Panaderia y Reposteria Belén, en el | semestre 2016 en la ciudad de Matagalpa.

La empresa se encuentra ubicada de Banpro Y2 cuadra al sur. La investigacion
tiene un enfoque cualitativo siendo este el que mas predomina, pero a la vez tiene
un enfoque cuantitativo, y segun su nivel de profundidad es de tipo descriptiva, la
poblacion se conformé con la totalidad de las personas que laboran, la cual esti
integrada por 5 colaboradores. En el transcurso de la investigacion, se
describieron las condiciones actuales en materia de Planeacion de Requerimiento
de Materiales, técnicas de administracion de inventarios, técnicas de lotificacion,
proceso de produccion de pan, seguridad e higiene laboral y mantenimiento, con
el propésito de evaluar y poder brindar recomendaciones para que la empresa
cuente con un plan efectivo para la mejora continua, con el uso de la técnica de

planeacién de requerimiento de materiales.

Los resultados muestran que la empresa en lo que respecta a Planeacion de
Requerimiento de Materiales presenta deficiencias debido a que no cuenta con un
sistema formal (escrito y digital) adecuado a la planeacion de la produccién,
permitiendo asi que la produccién no tenga retrasos al momento de algin evento

no programado.

A través de la informacién obtenida se aplicé la técnica de Planeaciéon de
requerimiento de materiales, para ello se elabor¢ el plan agregado de produccion
del area de panaderia, el plan maestro de produccion y el plan de requerimiento,
el cual la empresa puede aplicar de esta misma manera, este plan calendariza y

emite pedidos y o6rdenes para una produccion futura mas eficiente.



1. INTRODUCCION

La planificacion de requerimiento de materiales o PRM, es un sistema de
planificacion y administracion, que planifica la produccion y un sistema de control
de inventarios. Es un sistema que comprende informacion obtenida de al menos
tres fuentes o ficheros de informacion principales que a su vez son generados por

otros subsistemas especificos, un proceso cuyas entradas son:

1. El plan maestro de produccién (PMP): Es el que indica la cantidad que hay
gue obtener de cada producto final, asi como la fecha de entrega de los

mismos.

2. El estado del inventario: Es el que recoge las cantidades de cada una de
las referencias de la empresa que estdn disponibles o en curso de
fabricacion en el cual ha de conocerse la fecha de recepcion de las

mismas.

3. La lista de materiales: Representa la estructura de fabricacion en la
empresa. Debe conocerse el arbol de fabricacibn de cada una de las

referencias que aparecen en el Plan Maestro de Produccion.

El tener una planificacion adecuada implica administrar un inventario eficiente sin
tener excesos o un déficit en lo que se necesita para la elaboracién y entrega de

estos productos cumpliendo con la demanda solicitada.

Por ello en la presente investigacion denominada Evaluacion del plan de
requerimiento de materiales (PRM) utilizado en el proceso de produccién en
Panaderia y Reposteria Belén, en el | semestre 2016, en la ciudad de Matagalpa,
permitid6 describir la situacion actual de la empresa referente al sistema de
planeacibn de la produccion de panes para evaluar y poder brindar
recomendaciones para la empresa, proponiendo el uso del plan de requerimiento

de materiales para tener un plan efectivo para la mejora continua, donde es de
1



importancia manejar medidas de prevencién y mantenimiento industrial para evitar
accidentes y retrasos en la produccion, asi también lograr identificar las
condiciones de trabajo y riesgos profesionales a los que estdn expuestos los
trabajadores, con el proposito de evaluar dicha situacion al compararla con
normativas nacionales e internacionales y brindando recomendaciones en base a

la Ley 618, para que el proceso productivo sea seguro para los trabajadores.

En este estudio se utilizd el método cientifico ya que se baso en la recoleccion de
datos por medio de instrumentos donde se evaluaron las distintas variables,
ademas la investigacion tiene un enfoque cuantitativo ya que “usa la recoleccién
de datos para probar hipotesis, con base en la medicién numérica para establecer
patrones de comportamiento y probar teorias, y a su vez cualitativo porque “utiliza
la recoleccién de datos sin medicion numérica para descubrir o afirmar pregunta
de investigacion en el proceso de interpretacion” que permiti6 su respectiva

Operacionalizacion, de igual manera la investigacion es de tipo descriptiva.

Las técnicas empleadas para la valoracion de la informacion fueron las siguientes:
observaciones directas, entrevistas dirigidas al jefe de produccion de la empresa, y
hojas de observacién, de igual manera la elaboracion de distintos formatos para
medir las condiciones de la empresa elaborados con las herramientas de Microsoft

Word y Excel.



1. ANTECEDENTES

En la segunda guerra mundial, el gobierno estadounidense empleé programas
especializados para controlar la logistica u organizacion de sus unidades en
batalla. Estas soluciones tecnoldgicas, son conocidas como los primeros sistemas
para la Planificacion del Requerimiento de Materiales. (Quevedo, 2011)

Para el final de los afos 50, los sistemas PRM comenzaron a utilizarse en los
sectores productivos, en especial de los Estados Unidos de Norte América. Estos
sistemas les permitieron llevar un control de diversas actividades, como el control

de inventario, facturacién, pago y administraciéon de némina.

En las décadas de los afios 60 y 70, los sistemas MRP evolucionaron para ayudar
a las empresas a reducir los niveles de inventario de los materiales que utilizaban
en su proceso productivo, esto era debido a que al planear sus requerimientos de
insumos basandose en lo que realmente se les demandaba, los costos se

reducian, ya que se compraba sélo lo necesario y cuando era necesario.

El objetivo principal de estos sistemas es controlar el proceso de produccion en
empresas cuya actividad se desarrolla en un entorno de fabricacion. La produccién
en este entorno supone un proceso complejo, con multiples etapas intermedias, en
las que tienen lugar procesos industriales que transforman los materiales
empleados, se realizan montajes de componentes para obtener unidades de nivel
superior que a su vez pueden ser componentes de otras, hasta la terminacién del
producto final, listo para ser entregado a los clientes externos. La complejidad de

este proceso es variable, dependiendo del tipo de productos que se fabriquen.

Los conceptos basicos inherentes al sistema PRM se han conocido desde hace
muchos afios, incluso antes de que se les utilizara efectivamente. Con anterioridad
al surgimiento del PRM, casi todas las empresas empleaban variaciones del

sistema de punto de re-orden, donde se permitia que el inventario se redujera

3



hasta alcanzar una cantidad especifica, considerada el punto minimo admisible
antes de ordenar el reabastecimiento de un ndmero estdndar de unidades. El
principal motivo por el que no se utilizaba el PRM era la importante cantidad de
calculos que éste exige. Con el advenimiento de computadoras mas o menos
poderosas, confiables y econdmicas, el sistema PRM realmente se hizo viable.
(Chapman, 2006)

Los primeros en recomendar la PRM fueron G. W. Plossl, J. A. Orlicky y O. W.

Wright. Fue implantada por la American Production and Inventory Control Society.

Con referencia a antecedentes previos al estudio no se encontré una linea base
de investigacién que pueda enriquecer nuestro trabajo, por lo que sera necesario
apoyarnos en una amplia bibliografia que complementara la informacion necesaria

para la obtencién de resultados de dicha investigacion.



IV. JUSTIFICACION

Esta investigacion se realizd con el proposito de poder conocer las condiciones
actuales que presenta la empresa en cuanto a planeacién de requerimiento de
materiales y asi evaluar y poder brindar recomendaciones, proponiendo el uso del
plan de requerimiento de materiales, cuyo estudio es de suma importancia para la
empresa, ya que mediante este se podra contar con un plan efectivo para la
mejora continua de la empresa. El plan debe de ser capaz de calcular las
cantidades a fabricar de productos terminados, los componentes necesarios y las
materias primas a comprar para poder satisfacer la demanda. Ademas, al hacer
esto se debe considerar el inicio de los procesos para cada articulo con el fin de

entregar la cantidad completa en tiempo y forma.

La investigacion ayudara a adquirir un conocimiento mas amplio acerca del tema
investigado para las empresas. Los resultados de esta investigacion serviran a
dicha empresa como una herramienta para minimizar el nivel de inventario y
mejorar su disefio, beneficiando asi a los consumidores cumpliendo con la

demanda solicitada.

Esta investigacion servira también como bibliografia a las futuras lineas de
investigacion en cuanto a temas relacionados a planeacion de requerimientos de
materiales, aportando asi a los estudiantes y universidad en general un
conocimiento mas amplio como base para la planificacion de operaciones a

empresas man ufactureras.


http://www.monografias.com/trabajos35/el-poder/el-poder.shtml
http://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos.shtml#PROCE

V. OBJETIVO GENERAL

Evaluar el sistema de planeacion de requerimiento de materiales (PRM) utilizado
en el proceso de produccion en Panaderia y Reposteria Belén en el | semestre

2016, en la ciudad de Matagalpa.
Objetivos especificos

e Describir la situacion actual de la empresa en relacién al sistema de planeaciéon
de requerimiento de materiales (PRM) y técnicas de administracion de
inventarios que utilizan.

e Evaluar la situacion actual de la empresa relacionado a los sistemas de
planeacién de requerimiento de materiales (PRM) y técnicas de administracion
de inventarios.

e Proponer el uso del plan de requerimiento de materiales (PRM).



VI. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Panaderia y Reposteria Belén es una empresa ubicada en el departamento de
Matagalpa, municipio de Matagalpa, dedicada a la producciéon y comercializacion
de panes en todo tipo. El area de produccion se divide en tres partes basicas de
elaboracion: el area de panaderia que comprende la elaboracion de panes dulces:
‘cacho”, “picos”, “enrollados”, y “despeinados”; el area de panes especiales
dedicada a la realizacion de pan como: “chori-pan”, “pizza”, “calzones”, entre otros;
y el area de reposteria que se encarga de la elaboracion de pasteles y postres.
Para efectos de esta investigacion nos enfocaremos solamente en el area de

panaderia, debido a restricciones estipuladas por la empresa.

La empresa, en los ultimos afios ha logrado un incremento en su demanda, lo que
significa el aumento en la adquisicion de materia prima para la elaboracion de su

producto.

Debido a esta situacidon se requiere realizar una evaluacion referente al plan de
requerimiento de materiales, ya que el concepto de administracién de operaciones
implica las actividades necesarias para realizar econémicamente la produccién. Es
decir, se trata de determinar qué es lo que hay que producir, cudando y qué

cantidad, y con qué medios.

Por lo tanto, puede decirse que la planificacion de requerimiento de materiales, es
un sistema que responde a las interrogantes ¢Qué materiales son requeridos?

¢,Cuanto se necesita de cada material? ¢ Cuando cada material es requerido?

Por lo que es necesario conocer ¢(COmo se encuentra el plan de
requerimiento de materiales que se utiliza en el proceso de produccion del
area de panaderia de la empresa Panaderia y Reposteria Belén, durante el

primer semestre 20167



VIl. HIPOTESIS

La existencia de un Plan de Requerimientos de Materiales (PRM) permite que la
produccién fluya adecuadamente de acuerdo con los planes de produccién, de

igual manera reduce los niveles de inventarios de materias primas.



VIll. DESARROLLO DEL TEMA

8.1. Definicion e historia del pan.

El pan constituye la base de la alimentacion desde hace 7000 u 8000 afios. Al
principio era una pasta plana, no fermentada, elaborada con una masa de granos
machacados groseramente y cocida, muy probablemente sobre piedras planas
calientes. Parece que fue en Egipto donde apareci6é el primer pan fermentado,
cuando se observé que la masa elaborada el dia anterior producia burbujas de
aire y aumentaba su volumen, y que, afiadida a la masa de harina nueva, daba un

pan mas ligero y de mejor gusto. (Mesas & Alegre, 2002)

Es decir que el pan es uno de los alimentos que desde hace miles de afios se ha
consumido como parte de la alimentacion diaria del ser humano, elaborado segun
el desarrollo de los conocimientos a través de los tiempos, ademas este a
mejorado buscando la mejor calidad del producto para llevar a cada familia el pan
como parte de la alimentacion basica, y en la actualidad este presenta una gran

variedad de producto.

Segun la «Reglamentacion Técnico Sanitaria para la Fabricacion, Circulacion y
Comercio del Pan y Panes Especiales» el pan y sus distintos tipos se definen de la

siguiente manera:

e Pan comun: se define como el de consumo habitual en el dia, elaborado
con harina de trigo, sal, levadura y agua, al que se le pueden afadir ciertos

coadyuvantes tecnolégicos y aditivos autorizados:

Como ejemplos de pan comun elaborados en Panaderia y Reposteria

Belén tenemos: Pan dulce (picos, conchas, semitas, etc.)

e Pan especial: es aquel que, por su composicion, por incorporar algun
aditivo o coadyuvante especial, por el tipo de harina, por otros ingredientes
especiales (leche, huevos, grasas, cacao, etc.), por no llevar sal, por no



haber sido fermentado, o por cualquier otra circunstancia autorizada, no

corresponde a la definicion basica de pan comun.

Como ejemplos de pan especial tenemos: Pan integral, pafuelos, chori-

pan, calzones, etc.

El pan es el producto perecedero resultante de la coccion de una masa obtenida
por la mezcla de harina de trigo, sal comestible y agua potable, fermentada por

especies propias de la fermentacién panaria.

El pan, es el producto alimenticio mas importante consumido en todos los hogares.
Por esto la industria de los alimentos se ha preocupado de la tecnologia empleada
en él y de aumentar su valor nutricional. Por ser un producto de consumo diario

siempre se encuentra a la venta en forma fresca (Mesas & Alegre, 2002)

Como concepto de calidad, la empresa comercializa producto fresco para
aumentar su consumo a nivel local, debido a que el cliente exige calidad para
llevar a los hogares un producto que satisfaga sus expectativas. En Panaderia y
Reposteria Belén, se elaboran diversos tipos de panes: comunes, especiales y
postres. Esta pequefia empresa trabaja con un método semi-industrial, ya que la
empresa emplea tecnologia para la elaboracion de sus productos pero a su vez
emplean mano de obra de calidad para que el pan no pierda su originalidad.

8.1.1. Ingredientes Basicos.

La funcién del panadero consiste en ofrecer las harinas de los cereales de forma
atractiva, digestible y apetitosa. El pan se hace con una masa cuyos principales
ingredientes son: harina de trigo, agua, levadura, azucar y sal. Se puede afnadir
otros ingredientes como harina de otros cereales, grasa, harina de malta, harina
de soja, alimentos de levadura, emulsionantes, leche y productos lacteos, fruta,

gluten y muchos mas.
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Entre los mas importantes se tienen:
e Harina:

A través de las fases de la molienda del trigo se obtienen una serie de productos
de caracteristicas quimicas diversas, siendo la harina el producto que se obtiene
en mayor porcentaje. Se prefiere la harina de trigo para la obtencién de un pan
esponjoso, ya que al ser mezclada con agua y bajo condiciones apropiadas de
trabajo mecéanico, origina una masa elastica y cohesiva. Esto se debe a la
existencia de dos proteinas que al hidratarse forman una sustancia elastica
llamada Gluten (Mesas & Alegre, 2002)

La harina es uno de los componentes del pan de mayor relevancia, porque el pan
en su mayoria estd compuesto por harina. La textura y elasticidad del pan
depende de la cantidad de gluten que contenga la harina y este es uno de los
principales factores por lo que no todas las harinas son iguales depende de la
cantidad de gluten que posean, por lo tanto, para elaborar los panes se necesita

del conocimiento de las harinas principalmente.
e Agua:

El agua es uno de los ingredientes fundamentales en la elaboracién del pan, su
calidad tiene una influencia notable en la tecnologia de la panificacion y en los
productos de ella obtenidos. Esta agua debe ser potable lo que implica apta para

el consumo, libre de contaminantes y microorganismos (Mesas & Alegre, 2002)

Significa entonces que, el agua es un disolvente para la mezcla de la masa para el
pan y debido a que esta determina la consistencia de la masa se debe agregar en
cantidades adecuadas para evitar dejar la masa demasiado suave que no se
puede moldear y a la vez no muy dura o seca ya que la mezcla homogénea es un

paso importante para la preparacion de la masa.
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e Sal:

Segun (Mesas & Alegre, 2002) la sal de cocina o cloruro sédico, constituye un
elemento indispensable para la masa del pan, esta debe poseer las siguientes

caracteristicas:

1. En solucibn acuosa debe ser limpia y sin sustancias insolubles
depositadas en el fondo.
2. Debe contener sales de calcio y de magnesio v Debe ser salada y no
amarga.
La sal es uno de los componentes que se agrega en menor cantidad, regula la
fermentacién no permitiendo que la levadura fermente desordenadamente y

favorece a la coloracion superficial del pan.

e Azucares y Endulzantes:
Segun (Mesas & Alegre, 2002) las presentes en la masa pueden ser de tres tipos:

v' La Maltosa: Azlcar derivada de la accion de la alfa amilasa sobre el almidén
presente en la harina; esta clase de azlcar es mas susceptible a fermentar.

v' La Lactosa: Azucar no susceptible de fermentar que procede de la de la
leche. Esta esta presente solo en la formulacion de algunos topos de pan.

v Azlcares Anadidos: Entre los azUcares afiadidos es la aztcar obtenida de la
cafa o de la remolacha la que generalmente se adiciona a las masas para
pan.

El azicar es consumido por la levadura por lo tanto se tiene una fermentacion mas
uniforme, ademas el color café proviene de la caramelizacion de los azucares y
permite una mejor retencion de la humedad, manteniendo mas tiempo su blandura

inicial, retrasando el proceso de endurecimiento.

e Levadura:

Se entiende por levaduras un grupo particular de hongos unicelulares

caracterizados por su capacidad de transformar los azucares mediante
12



mecanismos reductores o también oxidantes. Su reproduccion es por gemacion,
particularmente activa en aerobiosis. Para la fermentacion de masas primarias se
emplean levaduras del género Saccharomyces servisiae, capaz de fermentar

azucares produciendo anhidrido carbonico y alcohol. (Mesas & Alegre, 2002)

La levadura juega un papel importante ya que esta ayuda al crecimiento de la
masa del pan, permitiendo un mayor volimen y una mejor textura segun la

cantidad agregada.

e Materia Grasa:

Las grasas son una de las sustancias que con mas frecuencia se emplean en
pasteleria y en la elaboracion de productos de horneo. Su empleo como mejorarte
de las caracteristicas de la masa y como conservante viene corroborado en
numerosas investigaciones, este depende de su propiedad emulsionante. El tipo
de grasa presente en el pan puede tener diversos origenes, ya sea animal, como
manteca de cerdo, mantequilla o de origen vegetal como aceites y margarina.
(Mesas & Alegre, 2002)

Las materias grasas retardan el endurecimiento del pan y mejora las
caracteristicas de la masa, dandole elasticidad y flexibilidad. También debe ser
aplicada en cantidades moderadas para evitar efectos secundarios en los panes,
tales como pérdida de volumen, textura y gusto grasoso por efectos de exceso de

grasa .

8.1.2. Principales Etapas del Proceso de elaboracion del pan.
Segun (Mesas & Alegre, 2002) las principales etapas de elaboracion del pan son

las siguientes:

e Dosimetria: Esta etapa consiste en dosificar con exactitud la cantidad de
los insumos que intervienen en la férmula, asi el rendimiento de la
produccion sera constante, la calidad estable y se podra establecer un

control de costos.
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Es decir, es la medicion de cada uno de los componentes para la masa del
pan para obtener basicamente la misma cantidad y calidad del producto y

evitar una variacion en la receta del pan.

Amasado: Sus objetivos son lograr la mezcla intima de los distintos
ingredientes y conseguir, por medio del trabajo fisico del amasado, las
caracteristicas plasticas de la masa, asi como su perfecta oxigenacion. El
amasado se realiza en maquinas denominadas amasadoras, que constan

de una artesa movil donde se colocan los ingredientes.

Esto se refiere a que, el amasado es una de las etapas principales del
proceso de elaboracion del pan, que consiste en la mezcla de todos los
ingredientes para lograr una masa homogénea con la textura deseada, todo
esto se realiza luego de haber hecho una revision meticulosa de cada uno
de los ingredientes para verificar que se encuentren en buen estado, se
procede a preparar la masa que luego de estar lista pasa al area de division
y pesado.

Division y pesado: Su objetivo es dar a las piezas el peso justo o

aproximado.

Es decir, se corta el pan de manera que cada pieza tenga el mismo tamafno
y se pesa la masa para controlar la cantidad necesaria para cada producto

y asi obtener el producto de manera uniforme.

Boleado: Consiste en dar forma de bola al fragmento de masa y su objetivo
es reconstruir la estructura de la masa tras la division. Puede realizarse a
mano, si la baja produccién o el tipo de pan asi lo aconsejan. O puede
realizarse mecanicamente por medio de boleadoras siendo las mas

frecuentes las formadas por un cono truncado giratorio.

La funcion del boleado es reconstruir la masa de manera facil para aplicarle

la forma posteriormente.
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Formado: Su objetivo es dar la forma que corresponde a cada tipo de pan.
Si la pieza es redonda, el resultado del boleado proporciona ya dicha forma.

Si la pieza es grande o tiene un formato especial suele realizarse a mano.

Esto se refiere al tipo de figura que corresponde a cada tipo de pan segun
su nombre de mercadeo o comercial. Por ejemplo el producto “pico” tiene
una forma triangular que se puede realizar mediante moldes o

manualmente, estirando la masa y dandole la forma correspondiente.

Fermentacion: El proceso de fermentacion comprende todo el periodo
desde que termina la mezcla hasta que entra al horno. La fermentacion mas
importante que ocurre en este proceso es la fermentacion alcohdlica, en la
cual se produce el anhidrido carbonico, alcohol, vapor de agua, ademas de
productos arométicos, como aldehidos y cetonas que son responsables del
sabor del pan. Otro tipo de fermentacidén que se produce es la fermentacion
lactica, la cual se desarrolla en menor cantidad. Hay que evitar la
produccion de la fermentacion butirica, ya que estropea el sabor del pan por

la produccién de acido butirico.

Es decir, la fermentacién es uno de los procesos mas importantes, el cual
estd a cargo de las levaduras, es la etapa para el crecimiento y volumen del
pan, existen camaras de fermentacién que ayuda a que este proceso sea
mas ligero, de lo contrario si este proceso es realizado de acuerdo a las
condiciones climaticas puede ser muy complejo, es decir, si el clima esta a
bajas temperaturas la fermentacion del pan sera mas tardia y si el clima

esta a altas temperaturas este proceso serd mas rapido.

Coccibn: El proceso de coccién de las piezas de masa consiste en una
serie de transformaciones de tipo fisico, quimico y bioquimico, que permite
obtener al final del mismo un producto comestible y de excelentes

caracteristicas organolépticas y nutritivas. La temperatura del horno y la
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duracion de la coccidon varian segun el tamafio y tipo de pan. La
temperatura oscila entre 200 a 220°C, la duracion:

45-50 min. Pan de 2000 gr.

30-40 min. Pan de 900 gr.

20-30 min. Pan de 500 gr.

13-18 min. Pan mas pequefio.

Es decir que la coccién es la etapa donde el pan alcanza su maximo desarrollo. Su
objetivo es la transformacion de la masa fermentada en pan. Tras la coccion y
enfriamiento el pan esta listo para su consumo, aunque el proceso completo
conlleve empaquetado. En el area de panaderia de la empresa el proceso de
coccion de panes tiene una duracion entre 13-18 minutos debido a que el tamafio

del pan es pequefio.

8.2. Higieney Seguridad laboral.

El articulo 82, inciso 4 de la Constitucion Politica de la Republica de Nicaragua
(2007) reconoce el Derecho de los Trabajadores a Condiciones de Trabajo que les
aseguren en especial: “La integridad fisica, la salud, la higiene y la disminucion de

los riesgos laborales para hacer efectiva la seguridad ocupacional del trabajador”.

Es decir, la ley establece las mejores condiciones de trabajo para todos los

colaboradores de las empresas estipuladas en Nicaragua.

En la empresa Panaderia y Reposteria Belén se establecen reglamentos y normas
de higiene para evitar cualquier incidencia ya sea con respecto a los trabajadores

y a la produccion.

8.2.1. Higiene Industrial.

La Ley 618 ( 2007) en el articulo 3, define Higiene Industrial de la siguiente forma:
“‘Es una técnica no médica dedicada a reconocer, evaluar y controlar aquellos

factores ambientales o tensiones emanadas (ruido, iluminacion, temperatura,
16



contaminantes quimicos y contaminantes biologicos) o provocadas por el lugar de
trabajo que pueden ocasionar enfermedades o alteracion de la salud de los

trabajadores”.

Por lo tanto, la Higiene Industrial es un recurso técnico que analiza y evalla las
condiciones ambientales en el cual se desarrolla el trabajo; en la gran mayoria de
los trabajos se realizan procedimientos para obtener o procesar materia prima y en
el proceso se utilizan maquinaria, sustancias, o las mismas condiciones del lugar
de trabajo, las cuales pueden afectar al trabajador, a las personas que habitan
cerca de la empresa y el medio ambiente, ya sea en el momento de las acciones o

en un futuro.

La empresa, a pesar de no aplicar técnicas de control de calidad como control
estadistico, cartas de control, registros, entre otros, trata de cumplir con la calidad
demanda del producto, enfocAndose en la mejora continua, basandose en el
liderazgo, trabajo en equipo, la buena comunicacion y valores éticos y morales, de
igual manera exigen calidad a sus proveedores, para lograr la satisfaccion del

cliente.

La Norma Técnica Obligatoria Nicaragiense (2010), establece que los
establecimientos que procesan productos de panificaciéon deben cumplir con los

siguientes requisitos:
En las instalaciones fisicas:

e Debe existir una separacién entre el area de proceso y de venta.

e Deben tener agua potable y/o tratada y electricidad.

e Deben tener buena iluminacion y ventilacion segun lo establecido en la
ficha de inspeccion.

e Deben tener un programa de control escrito de insectos y roedores.

e Las ventanas y puertas deben estar provistas de dispositivos especiales
(cedazos o malla milimétrica) para evitar la entrada de insectos, roedores,

etc.
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Deber& tener una bodega para almacenar materia prima e insumos tales
como harina, sal, azucar, levaduras, etc. Estos deben poseer polines
manejables para facilitar la limpieza.

Debe tener un personal responsable de la limpieza del local, asi como
también de los materiales que se usaran para llevarla a cabo.

Los detergentes y otras sustancias de limpieza deben rotularse para
identificarse para su debido empleo y deben ser almacenados fuera del

area de proceso.

En las Instalaciones sanitarias:

Deben tener bafios provistos de papel higiénico, lavamanos, jabon,
papelera con tapa y toallas desechables. Estos se mantendran en buenas
condiciones sanitarias, debiéndose lavar y desinfectar diariamente.

Debe colocar rétulos en el que se indique al personal que debe lavarse las
manos después de usar el servicio sanitario.

Los servicios sanitarios deben ubicarse separados de la zona de

manipulacion de alimentos.

Los Equipos:

Los equipos y recipientes utilizados deben estar limpios y deben de ser facil
limpieza.

Deben ser lavados y desinfectados antes y después de la jornada de
trabajo o0 segun este establecido en el programa de limpieza y desinfeccion.
Los equipos y utensilios utilizados deben ser de acero inoxidable
preferiblemente o de un material compatible con la naturaleza del producto.
No deben ser fuente de materiales extrafios y de facil limpieza.

Para la desinfeccion con sustancias quimicas, se deben utilizar los

desinfectantes quimicos aprobados por la autoridad sanitaria.

En el Area de elaboracion:

Deben de existir cuartos o areas de fermentacion.
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Las &reas deben estar limpias y libre de material extrafio.

La ropa y objetos personales deben guardarse fuera del é&rea de

elaboracién y en un armario.

Solo podra estar en esta area el personal ligado a la produccion.

No permitir la presencia de animales domésticos en el area de proceso y

€en su entorno.

El control de higiene del area de produccion y del personal establecido por la
empresa Panaderia y Reposteria Belén cumple con lo establecido en las Normas

Obligatorias Nicaragienses (2010) para panificadoras.

8.2.2. Seguridad del Trabajo.

La seguridad del trabajo es el conjunto de medidas técnicas, educacionales,
médicas y psicolégicas empleadas para prevenir accidentes, tendientes a eliminar
las condiciones inseguras del ambiente, y a instruir o convencer a las personas
acerca de la necesidad de implantacién de practicas preventivas. (Chiavenato,
2000)

Es decir que mediante la implementacion de una buena seguridad laboral se

puede evitar accidentes ya sean leves o graves.

En la empresa Panaderia y Reposteria Belén no existe un manual o personal
encargado de la seguridad laboral solo ciertas normas que se ha estipulado para

evitar incidencias por lo que esto puedo acarrear a retrasos en la produccion.
8.2.2.1. Jornada de trabajo.
El articulo 49 del Codigo del trabajo (1996) menciona lo siguiente: “se entiende por

jornada de trabajo el tiempo durante el cual el trabajador se encuentra a

disposicion del empleador, cumpliendo con sus obligaciones laborales.”

Mientras que el articulo 51, aclara que este tiempo de disponibilidad del trabajador

es de 8 horas al dia y 48 a la semana.
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Es decir, la jornada de trabajo es el tiempo en que el trabajador realiza sus
actividades dentro de la empresa, asi mismo se establece la duracion de la
jornada laboral donde en Nicaragua es de ocho horas, seis dias a la semana, este
es el tiempo 6ptimo en que el trabajador puede realizar sus actividades de manera
eficiente y la productividad es conveniente para las actividades que se han

asignadas.

En la empresa Panaderia y Reposteria Belén se tiene una jornada de ocho horas

y trabajan seis dias a la semana.

8.2.2.2. Indicadores y medidas de seguridad.

Segun las Normas Técnicas Obligatorias Nicaragiense (2010), toda empresa

debe contar con indicadores y medidas de seguridad entre ellos tenemos:

e Las respectivas vias y salidas de evacuacion.

e Botiquin de primeros auxilios.

e Extintor de seguridad.

e Plan de evacuacion ante desastres.

e Capacitacion de todo el personal de trabajo para actuar ante cualquier
emergencia.

e La sefalizaciébn adecuada que se utiliza en el mundo laboral para advertir de
los peligros y reforzar y recordar las normas de comportamiento y las

obligaciones.

Actualmente la empresa no cuenta con todos los indicadores y medidas para
evitar y actuar ante algun riesgo en el area de produccion no hay botiquin de
primeros auxilios, ni capacitacion del personal ante cualquier desastre o incidente

gue pueda ocurrir.

8.2.2.3. Equipos de proteccion individual.

e Equipos de Proteccién Personal (EPP).
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Se entiende por proteccion personal, la técnica que tiene como objetivo el proteger
al trabajador frente a agresiones externas, ya sean de tipo fisico, quimico o
biolégico que se pueden presentar en el desempefio de su actividad. (INS, 2013)

e Equipos de proteccion de las vias respiratorias.
Mascarilla: Han de cubrir perfectamente la entrada de las vias respiratorias.
e Equipos de proteccion de pies y manos.

Guantes y botas aislantes de calor, neopreno, vinilo, cuero, goma o plastico: Con
ellos se manipulan las sustancias peligrosas a fin de evitar un contacto directo con

la piel.

Un escenario importante, es el rechazo que muestran los trabajadores hacia el uso
de los EPP, por lo tanto, el determinar el equipo es indispensable para cada
trabajador de las diferentes areas en las que se desenvuelve, asimismo es ofrecer
comodidad hacia en su utilizacion y el uso necesario del mismo de acuerdo a sus
labores y no obligar al trabajador a utilizar mas proteccion de la requerida; ya que
estaria sin necesidad aumentando su fatiga lo que provocaria que él trabajador no

se encuentre alerta y podria influir en su estado y provocar un accidente.

En el area de produccion de la empresa no se utilizan guantes de ningun tipo,
aungque es necesario en el area de horneado estos solamente los utilizan los

encargados de limpieza donde también utilizan botas de hule.

8.3. Mantenimiento industrial.

El mantenimiento se puede definir como el control constante de las instalaciones
(en el caso de una planta) o de los componentes (en el caso de un producto), asi
como el conjunto de trabajos de reparacion y revision necesarios para garantizar
el funcionamiento regular y el buen estado de conservacion de un sistema en

general. (Mufioz, 2003).

Es decir gue el mantenimiento industrial es la continua revision y reparaciéon dentro

de la empresa. Por lo tanto, las tareas de mantenimiento se aplican sobre las
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instalaciones fijas y moviles, sobre equipos y maquinarias, sobre edificios
industriales, comerciales o de servicios especificos, sobre las mejoras introducidas

al terreno y sobre cualquier otro tipo de bien productivo.

Es necesario un mantenimiento en las industrias para el correcto funcionamiento

de esta sobre todo en el &rea de produccion en las maquinarias y equipos.

8.3.1. Tipos de mantenimiento en maquinas y equipos.

La utilizacién correcta de los equipos dispensandoles un tratamiento cuidadoso
conforme con sus caracteristicas y realizando las comprobaciones preventivas que
indica el fabricante mismo por parte del operador, completando esta actitud con
una revisibn programada de los equipos, permite obtener unos resultados

altamente satisfactorios. (Gonzaléz & Gonzalez, 2006)

Es el acondicionamiento a los equipos y maquinas empleadas en el proceso de
produccion, puesto que se mejorara las condiciones mecéanicas y productivas de

las maquinas, asimismo la seguridad en el equipo aumenta.

Es importante el mantenimiento que se realiza en los equipos y maquinas ya que
de este depende el buen funcionamiento de esta evitando retrasos en la

produccion.
Segun las Normas 1SO 9001 (2003) existen tres tipos de mantenimientos:

e Mantenimiento Correctivo: Es aquel que se realiza cuando el equipo se

averia, con el fin de devolverlo a sus condiciones normales de trabajo.

¢ Mantenimiento Preventivo: Tareas de revisién de los elementos del equipo
con el fin de detectar a tiempo posibles fallos, ademas de labores de

engrase, ajustes, limpieza, etc.

¢ Mantenimiento Programado: Este tipo de mantenimiento basa su aplicacion
en el supuesto de que todas las piezas se desgastan en la misma forma y
en el mismo periodo de tiempo, no importa que se esté trabajando en

condiciones diferentes.
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Actualmente existen variados sistemas para acometer el servicio de
mantenimiento de las instalaciones en operacion. Algunos de ellos no solamente
centran su atencion en la tarea de corregir los fallos, sino que también tratan de
actuar antes de la aparicion de los mismos haciéndolo tanto sobre los bienes, tal
como fueron concebidos, como sobre los que se encuentran en etapa de disefio,
introduciendo en estos ultimos, las modalidades de simplicidad en el disefio,

disefio robusto, analisis de su mantenibilidad, disefio sin mantenimiento, etc.

En la empresa solo se cuenta con un tipo de mantenimiento, este es el
mantenimiento correctivo, este se realiza en los equipos cuando presentan fallas,
lo que significa atrasos, por lo tanto se pueden generar pérdidas de produccién, no
cumplir con los pedidos de los clientes, tiempo ocioso para los trabajadores, etc.
Todo lo anterior afecta el plan econdmico de la empresa, ya que se pierde materia
prima, mano de obra, perdida de energia (eléctrica y de procesos de combustién)

lo cual no se puede volver a recuperar en el proceso.

8.3.2. El Manual de Mantenimiento.
Se realiza basandose en manuales de los diferentes equipos de los fabricantes y
proveedores de acuerdo a las necesidades de la empresa con la experiencia de

personal que conoce y realiza mantenimiento a este tipo de equipos.

8.3.3. Equipo y herramientas de trabajo:

e Balanzay pesas:

La balanza y las pesas son usadas para determinar el numero de libras y de onzas

gue pesan los materiales. (Herrera, 2007)

Es decir, las razones para pesar exactamente los ingredientes son que las
caracteristicas del pan no cambian ademas se obtiene una cantidad constante y la
misma calidad de pan esto puede ser realizado por diferentes personas y haran la

misma clase de pan y se maneja un mejor control de costos.

En la empresa todos los ingredientes deben ser pesados cuidadosamente para

evitar exceso de estos en la receta y asi mantener la misma calidad del producto
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ademas de esta manera cada colaborador de la empresa puede realizar esta
funcion sin variacion en el pan, también es conveniente que todo panificador
dentro de su equipo de trabajo cuente con una balanza y un equipo de pesas que

le permitan determinar con exactitud la proporcion de los ingredientes.
e La Mezcladora:

Este aparato debe emplearse exclusivamente para amasar o mezclar alimentos.
Actualmente, todos los establecimientos en la fabricacion de pan, se valen de
magquinaria y ayuda mecénica. De este modo se elimina mucho trabajo costoso y
pesado, ayuda a aumentar la productividad y la uniformidad, asegurando la
calidad del pan en condiciones mas higiénicas y compensa en muchos casos la

escasez de mano de obra. (Herrera, 2007)

Es decir, que actualmente en las panificadoras se est4 haciendo mayor uso de
maquinaria y equipo para mejorar la calidad del producto. La mezcladora es una
maquina que permite un amasado uniforme evitando grumos que dafien la masa y

retrasos en el proceso de amasado para tener el producto en el tiempo estipulado.

En la empresa se cuenta con una mezcladora y dos batidoras industriales, su
funcion es la misma, pero esta Ultima tiene menor capacidad en cuanto a la
cantidad del material a mezclar o batir. Estas maquinas son de mucha utilidad
para la empresa y son utilizadas con tiempos estandares, todas las masas para

los panes pasan por estas maquinas.
e Horno:

El horno es la maquina o aparato para cocer cosas, como pan, ladrillos, ceramica,
etc., que consiste en un espacio cerrado, de albafileria o de metal, en el que se
consigue una temperatura elevada por medio de algan combustible. (Herrera,
2007)

Es decir que, en el caso del horno eléctrico es aquel aparato para la coccion que
funciona con energia eléctrica. Esta es convertida en calor por resistencias. Los
hornos eléctricos son totalmente automatizados; la coccion es la mas perfecta por

el control que mantiene sobre la temperatura en todo momento. En la empresa
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Panaderia y Reposteria Belén se utilizan cuatro hornos eléctricos industriales para

la elaboracién de la coccion del pan.

8.4. Plan agregado de produccién.

La planeacion o planificacion es un proceso cuyo principal objetivo es determinar
una estrategia de forma anticipada que permita que se satisfagan unos
requerimientos de produccion, optimizando los recursos de un sistema productivo.
La planeacion agregada aborda la determinacion de la fuerza laboral, la cantidad
de produccion, los niveles de inventario y la capacidad externa, con el objetivo de
satisfacer los requerimientos para un horizonte de planificacion. (Everett & Ebert,
1991)

De los planteamientos anteriores se deduce que, el plan de produccién representa
aguello que la empresa pretende producir en un determinado ejercicio o periodo.
Cuando se trata de produccién por encargo y productos de gran tamafio el plan de
produccion cubre el tiempo necesario para la ejecucion del producto. La
elaboracién del plan de produccion depende del sistema de produccion utilizado
por la empresa.

8.4.1. Elaboracion del plan de produccion

La planeacién de la produccién agregada es la parte que se refiere al lado de la
demanda de las actividades globales mostrando los resultados que se deben
alcanzar, expresados en numeros de unidades de sus lineas de productos o
familia. Como diferentes lineas de productos puede ser fabricados en diversas
plantas, instalaciones o divisiones de manufactura cada una de ellas requiere de

su propio plan de produccion. (Everett & Ebert, 1991)

Con referente a lo anterior se deduce, que el plan agregado de produccion abarca
la demanda de todos los productos segun su clasificacion por linea, es decir, que

la planeacion agregada se le conoce como "agregada” debido a que no desglosa
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una cantidad de produccion detallada en referencias, sino que considera familias
de productos que por cada familia de producto se elabora un plan de produccion,
gue abarque cada uno de los aspectos que componen un plan efectivo.

Con respecto a la empresa se realiza planificacion de la produccion, la aplicacién
de esta no es la adecuada, debido a que existen varibles que no se abarcan en
planificacion como es el estudio por cada uno de los productos que se elaboran en

la empresa.

El plan de produccion agregada abarca desde 6 a 18 meses y se expresa en
términos de semanas o meses. La planeacién a este nivel ignora detalles tales
como cual debe ser el volumen de produccién para cada producto, estilo, opcién
de color y modelo. El plan reconoce la capacidad fija existente de la division y los
sistemas generales de la empresa para el mantenimiento de inventarios y pedidos
pendientes la estabilidad en el empleo y la subcontratacién. (Everett & Ebert,
1991)

Es decir, se consideran los recursos del sistema, en familias de recurso, por
ejemplo, el tiempo de planificacion no se detalla a un nivel de érdenes de trabajo
(dia a dia), sino que se planifica en periodos de tiempo que conforman un
horizonte temporal de planificacion a medio plazo. Esta planeacion sera
posteriormente desagregada en el Plan Maestro de Produccion y en la planeacion

de requerimiento de materiales.

En la empresa la capacidad satisface la demanda, por lo tanto la empresa no
realiza despidos ni contrataciones, apoyandose en la capacidad de sus
colaboradores y la capacidad instalada, trabajando bajo un ritmo de produccién
variado en dependencia de la demanda, ademas se realiza planificaciéon de la
produccion en cortos plazos debido a que este es el método empleado por ellos,
aunque este es un inconveniente, ya que la planeacion se debe realizar en

periodos con un minimo de 6 meses para una mejor proyeccion del mercado.
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8.4.2. Metas de la planeacion agregada

La planeacion agregada debe satisfacer simultdneamente varias metas primero
debe proporcionar los niveles generales de la produccion, inventarios y pedidos
pendientes que fueron establecidos. Una segunda meta de la planeacion
agregada es el emplear las instalaciones a toda su capacidad de manera que sea
compatible con la estrategia de la organizacion. Una capacidad subutilizada puede
significar un dispendio considerable de recursos. Por tanto, muchas empresas
planean un nivel de produccién cercano a la capacidad total para lograr buenas
operaciones. (Everett & Ebert, 1991)

Significa que, el plan debe ser compatible con las metas de la empresa y con los
sistemas que utilice con sus empleados, una empresa puede recalcar la
importancia de la estabilidad en los empleados, en particular en donde las
habilidades para los puestos criticos son escasas, y por tanto mostrarse renuente
a la contratacion y despido de empleados libremente, de acuerdo con las
modificaciones en el nivel de produccién a través del horizonte de planeacion
agregada, es decir, que los beneficios que se pueden obtener de los esfuerzos
realizados en la planeacion agregada dependen de la capacidad de los

pronésticos y los modelos de los prondsticos.

La empresa Panaderia y Reposteria Belén recalca la importancia de cada uno de
sus trabajadores y contando con la capacidad suficiente no realiza contrataciones
ni despidos por lo tanto se considera que se cumple con los niveles generales de

produccion y que existe capacidad para cualquier eventualidad en la demanda.

8.4.3. Interrelaciones entre las decisiones

A menudo los planes de produccion agregada se hacen para periodos desde 6 a
18 meses ¢por qué el plan cubre lapsos tan largos? Por el hecho de que las
acciones de una semana tras otra de un mes tras otro no son independientes las
unas de las otras. De hecho, estan interrelacionadas muy estrechamente, pues las

acciones y las decisiones de la administraciébn en un mes determinan cuales son
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las alternativas viables para los subsecuentes. Por tanto, los directivos deben
considerar a futuro la consecuencia que normalmente tomen. (Everett & Ebert,
1991)

Es decir, que la planeacion depende de las decisiones que tome la administracion,
por lo tanto, se debe realizar un estudio con la informacion precisa y lo mas exacta
posible para evitar tomar decisiones inconvenientes que afecten la correcta
planeacion, todo esto con el fin de mejorar y obtener mayores beneficios
monetarios, estos se obtienen siempre y cuando la decisiones tomadas sean las

adecuadas.

Por ejemplo, en la empresa estas decisiones son tomadas por el gerente general y
el jefe de produccion quienes se encargan de la planificacion de la produccion,
ademas es de suma importancia el andlisis de este estudio para verificar como se

encuentra la planificacion de la empresa.

8.4.4. Demanda de producto.

La demanda de bienes terminados proviene principalmente de dos fuentes
basicas. La primera esta compuesta por los clientes conocidos que han colocados
pedidos especificos, como los generados por el personal de ventas o por
transacciones entre departamentos. Estos pedidos generalmente prometen fechas
de entrega y no entrafian prondstico alguno, asi que simplemente se suman. La
segunda fuente es la demanda pronosticada. Se trata de pedidos normales puede
ser usado para pronosticar las cantidades. La demanda de los clientes conocidos
y la demanda pronosticada se combinan y se convierten en la informacién que

entra en el programa maestro de produccion. (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

Es decir, para el desarrollo de un programa maestro de produccién poder
determinar y conocer la demanda es fundamental, ya que esta representa las
cantidades a producir durante un lapso de tiempo que garantiza la cobertura de la
misma, ademas de la demanda de productos finales, los clientes también piden

partes y componentes especificos, ya sea como refacciones o para servicios y
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reparaciones aunque estas demandas generalmente no forman parte del
programa maestro de produccion, en cambio son alimentados directamente el
programa de planeacibn de requerimiento de materiales en los niveles
correspondiente; es decir, son sumados con un requerimiento bruto para esa parte

0 componente.

En la empresa Panaderia y Reposteria Belén la demanda se obtiene de estos dos
tipos de fuentes, es decir basan su demanda de acuerdo a los pedidos de clientes
fijos que tienen y también realizan pronésticos haciendo una comparacion con los

registros de ventas del periodo anterior.

8.4.5. Elementos del plan agregado de produccion.

e Periodo: Espacio de tiempo durante el cual se realiza la accion.
¢ Dias productivos: Dias en los que labora la empresa.

e Ritmo de produccién: Movimiento en la produccion.

e Demanda: Cantidad de producto solicitado.

e Produccion: Elaboracion de un producto mediante el trabajo.

¢ Inventario inicial: Cantidad de producto con el que se cuenta al inicio del
periodo.

¢ Inventario final: Cantidad final al término del periodo.

e Despido: Es la accion a través de la cual un empleador da por finalizado

unilateralmente un contrato laboral con su empleado.

e Contrataciones: Es cuando se llega a un acuerdo comercial por medio del
cual una de las partes realiza un servicio a cambio de dinero u otra

compensacion.

e Horas extras: Son aquellas horas que se trabajan adicional a la jornada
pactada entre las partes.
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e Subcontrataciones: Es contratar una persona o empresa a otra persona o
empresa para que realice un trabajo o un servicio para el cual la primera ha

sido contratada.

8.5. Programa Maestro de Produccion.

El Plan maestro de produccibn PMP o MPS (Master Production Schedule)
especifica o que se va a hacer (es decir, el nimero de productos o articulos
acabados) y cuando. El programa debe ser coherente con un plan agregado de
produccion. El plan de produccion establece la cantidad global que se va a
producir en términos generales (por ejemplo, familias de producto, horas estandar
0 volumen en dolares). Estos planes también incluyen una variedad de entradas,
como son los planes financieros, la demanda de los clientes, las capacidades de
ingenieria, la disponibilidad de mano de obra, las fluctuaciones del inventario, el
rendimiento de los proveedores y otras consideraciones. Cada uno de estas
entradas contribuye a su manera al plan de produccién (Heizer & Render, 2008)

Al aplicar un programa maestro de produccién nos dice lo que se necesita para
satisfacer la demanda y cumplir con el plan de produccién, establece qué articulos

hay que producir y cuando hay que producirlos.

La mayoria de las empresas deben trabajar con un plan maestro de produccion ya
que la mayoria de ellas deben trabajar con planes sobre productos especificos o
terminados, tomando en cuenta que exista una informacion previa que sirva de
base para realizar la planificacion del proceso de elaboracion del producto que se

desea planificar.

El plan maestro de produccion representa un compromiso entre las expectativas
existentes respecto a la demanda, representadas por el area comercial de la
empresa y las posibilidades tecnoldgicas y humanas del sistema productivo.
Frente a una determinada situacion existen diversas posibilidades de compromiso,

diferentes planes maestros validos, la eleccion de uno de ellos podra realizarse
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eficientemente tras una evaluacion de los mismos atendiendo los factores

econdmicos, técnicos y comerciales tangibles e intangibles. (Pimex, 2013)

Significa que, el plan maestro de produccion, es la planificacidbn que asegura la
cobertura de la demanda para la empresa, teniendo en cuenta la capacidad de la
empresa para producir lo demandado, evaluando cada uno de los elementos que
se necesitan para la elaboracién del plan maestro de produccion como son los
factores econdmicos, técnicos y comerciales, porque a través de estos se

determina la manera en que se debe planear.

Con respecto a la empresa se determiné la separacion de la demanda a través de
porcentajes proporcionados por la empresa, para adecuar la produccion de la
fabrica a la demanda por semanas. Una vez fijado esto, la funcion del resto del

sistema es su cumplimiento y ejecucién con el maximo de eficiencia.

Todos los sistemas de produccidon tienen capacidad y recursos limitados. Esto
altimo significa un enorme reto para el encargado de hacer el programa maestro.
Si bien el plan agregado presenta la gama general de operaciones, el
programador del plan maestro debe especificar exactamente que se producira.
Toma estas decisiones al mismo tiempo que responde a las presiones
provenientes de diversas areas funcionales, como seria el departamento de
ventas (cumplir con la fecha prometida al cliente), el de finanzas (reducir el
inventario al minimo), el de administracién (aumentar al maximo la productividad y
el servicio al cliente, reducir al minimo los recursos necesarios) y el de produccion
(contar con programas equilibrados y reducir al minimo el tiempo de preparacion)
(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

Es decir, que para determinar si el programa maestro es aceptable para que se
ponga en marcha en la planta, se debe ejecutar el plan de produccion agregado y
tomar en cuenta las diversas areas operacionales y funcionales, esto esta
afectado en la practica con la suposicion de que el departamento de operaciones

producird mas si se mantiene la presion.
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Por lo tanto la empresa debe tomar en cuenta de que uno de los principales
puntos fuertes del MRP es su capacidad para determinar de forma precisa la
viabilidad de un plan teniendo en cuenta las restricciones de capacidad. Es decir,
que si se establecen los limites superior e inferior en el plan de produccién
agregado, el resultado de este proceso es el programa maestro de produccion,

donde el proceso de planificacion puede dar excelentes resultados.

Un programa maestro que parece viable, puede resultar con que requiere
demasiados recursos cuando se produce el auge del producto y se determinan las
necesidades de materiales, piezas y componentes de niveles inferiores. En este
caso (que es el caso general), el programa maestro de produccién se modifica
segun estas limitaciones y el programa MRP vuelve a ejecutarse. Para asegurarse
de tener un buen programa maestro, el programador (un ser humano) debe: Incluir
todas las demandas de venta del producto, resurtido de almacén, refacciones y
necesidades entre las plantas. (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

Es decir, que el procedimiento para elaborar el plan maestro de produccién viable
consiste en preparar toda la informacién necesaria e identificar los factores que
intervienen en el proceso de fabricacién, antes de comenzar la produccién real.
Toda la informacion debe ser tan completa como sea posible sobre todos los
factores que intervienen en el proceso de fabricacién y en base a esta informacién
planificar la manera en que se realizan las operaciones, el tiempo que tomara
cada una de ellas para conseguir que el producto se fabrique en la fecha
calculada. La informacién necesaria debe también tomar en cuenta las
limitaciones econdmicas y de capacidad para que el plan maestro de produccion

se mantenga realizable.

Por lo tanto, para las empresas el propésito de la programacion maestra es
especificar la salida de la funcién de operaciones. Donde se conduce el proceso
completo de planeacion de materiales mediante el control del programa maestro,
la alta gerencia puede controlar el servicio al cliente, los niveles de inventario y los
costos de manufactura. La alta gerencia puede revisar el programa maestro que

fue creado y puede establecer la politica de la programacién de materiales.
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Figura # 1. Esquemas del proceso de plan maestro de produccion.
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Fuente: Pimex. (2013). Como crear un plan maestro de produccién. Obtenido de
http://pymex.pe/pymes/estrategias-de-crecimiento/como-crear-un-plan-maestro-

de-produccidn-parte-1

8.5.1. Objetivos del Plan Maestro de Produccion.

Segun (Pimex, 2013) el Plan Maestro de la Produccion va a desarrollar 2

funciones basicas:

1. Concretar el plan agregado tanto en unidades como en tiempo.
2. Facilitar con su mayor desagregacion la obtencion de un plan aproximado de
capacidad.

Si se parte del plan agregado de produccidn, tanto las previsiones de venta a corto
plazo, como los pedidos comprometidos con clientes, como el inventario
disponible, se toman en cuenta, y solo habria que considerar los pedidos en curso.
En este punto se obtiene el Plan Maestro de la Produccién que sera valido si la
carga que genera, es decir, la capacidad que requiere, es compatible con la

capacidad disponible. Si existen problemas de factibilidad, hay dos opciones:
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¢ Medidas adicionales de aumento transitorio de la capacidad.

e Modificar el Plan Maestro de la Produccién propuesto, cambiando de fechas
las cantidades que en él aparecen, evitando que se produzcan retrasos o

incumplimientos del plan agregado.

Se refiere a que, el objetivo del plan maestro de produccion es obtener un plan
con la capacidad que se necesita simultdnea a la capacidad instalada en la
empresa, y de existir problemas se realizaran modificaciones ajustandose a la

capacidad, evitando incumplimientos en la produccién.

En la empresa, la capacidad instalada satisface los requerimientos de demanda,
por tal motivo no se realiza ajustes de demanda, y el plan maestro de produccion
se realiza sin inconvenientes, donde la suma de las cantidades obtenidas, debe
coincidir con la demanda por mes del plan agregado. El desglosamiento por
semanas debe ser eficiente, lo que implica que la desintegracion de la familia se

tiene que realizar a partir de cada producto que la forma.

8.5.2. Elementos del plan maestro de produccion.

¢ Demanda: Cantidad de solicitud de producto.

e Inventario inicial: Cantidad de producto con el que se cuenta al inicio del
periodo.

¢ Inventario final: Cantidad final al término del periodo.

e Produccion requerida: Cantidad de producto terminado que se necesita
para al final de cada periodo futuro para satisfacer los niveles planeados de

produccion.

8.5.3. Planificacion de la capacidad.

Ninguna empresa puede darse el lujo de no hacer una adecuada planeacion de
capacidad, lo cual a grosso modo, significa combinar las fuentes alternas de
capacidad de tal forma que se pueda satisfacer econdmicamente la demanda

creciente o decreciente de sus productos o servicios. (Holanda, 2003)
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Referente a esto se deduce que, se necesita realizar una planeacion de la
capacidad para determinar hasta qué punto se puede satisfacer la demanda y
valorar si se tiene capacidad o no. Es importante que las empresas realicen una
planeacion de la capacidad, porque la aplicacion de esta, determina si existe

subcargas o sobrecarga de capacidad.

En la empresa se realiza la planificacion con respecto a la capacidad aproximada,
y esta satisface su demanda con la capacidad instalada, que corresponde a los
elementos productivos, persona y/o magquinas, y al momento de aumentar la
demanda no se requiere de la contratacion de mas personal, ni la inversién de

maquinaria extra.

El término "capacidad" ha sido definido de distintas maneras: "volumen maximo
por unidad de tiempo que podemos obtener de una unidad productiva”; "volumen
ideal o tedrico por unidad de tiempo que podemos obtener de una unidad
productiva; etc. Estas definiciones pueden ser Utiles como una referencia, pero no
ayudan mucho a planear la capacidad, precisamente porque estos volumenes
"maximos"”, "ideales" o "tedricos" generalmente no se logran. Por tal razén es mas
atil adoptar la siguiente definicibn de capacidad: "volumen por unidad de tiempo
gue podemos obtener de una unidad productiva en las condiciones actuales de

operacion”. (Holanda, 2003)

Es decir, que los requerimientos de capacidad se miden en unidades o en horas-
hombre, lo que a su vez tiene ventajas y desventaja ya que si no se tiene los
requerimientos de capacidad de horas hombre para completar lo que se esta
destinado se tendra que realizar una nueva planeacion de la capacidad.

Un ejemplo de planificacion de la capacidad, es el caso de que se solicite a una
empresa la elaboracion del 50 % mas del producto que se lleva mensualmente,
para esto hay que realizar un estudio para saber si se tiene esa capacidad para
producir en ese tiempo, de lo contrario se completard con horas extras o turnos
extras, de ser asi se debe valorar los costos en que se incurrird y si es rentable

para la empresa.
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Cuando nos enfrentamos a un problema de capacidad, siempre habra la

disponibilidad de una o mas de las siguientes fuentes alternas de capacidad:

* Aumento de la capacidad instalada.
* Turno(s) extra(s).

* Tiempo extra.

* Acumulacion de inventarios.

* Subcontratacion de una parte de la producciéon (maquila).

8.5.4. Planeacion de la capacidad aproximada.

En el proceso de planeacién de la capacidad se trabaja con el programa maestro
de produccion que traduce un plan agregado en programas operativos de
produccion, para los productos individuales. Este proceso de traduccion de planes
agregados en planes para las lineas de productos individuales se denomina
subdivision. El uso de los pronésticos de las demandas individuales de los
productos, las cantidades tentativas de cada producto se programan semana a
semana. Los totales semanales resultantes de produccion se comparan contra los

requerimientos agregados. (Everett & Ebert, 1991)

Es decir, que el plan maestro de produccion detalla cuando deben estar lista las
unidades a producir para asi cumplir con la demanda de produccion por lo tanto se
necesita conocer la capacidad con la que cuenta la empresa, todo esto debe estar
reflejado en el plan agregado de produccion que es el que muestra los resultados

gue deben ser alcanzados expresados en términos de unidades producidas.

Para determinar si el PMP es factible desde el punto de vista de la capacidad de
produccion, se procede a realizar verificaciones aproximadas, con los
requerimientos de los estandares de mano de obra para verificar si estos estan
cerca de la realidad con las horas de mano de obra que se planearon. Cuando

surgen discrepancias entre las capacidades disponibles y las requeridas, deben de
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ser subsanadas mediante la revision del PMP o con un ajuste de la capacidad.
(Everett & Ebert, 1991)

De acuerdo a lo descrito, luego de haber realizado el plan maestro de produccion
que detalla un plan agregado de produccidon se realizan comparaciones con los
estandares de horas de mano de obra establecidas y los estandares de mano de
obra requeridas para verificar si existe capacidad, es decir si existe sobrecarga o
subcargas de la planta de produccién, de ser asi se tiene que hacer una revision
del PMP o un ajuste de capacidad que como se mencionaba anteriormente puede
ser que la empresa requiera de horas extras o subcontratacion en caso de

sobrecarga.

En la empresa Panaderia y Reposteria Belén se cuenta con la capacidad
suficiente para abastecer la demanda, pues ellos logran los resultados en términos
de unidades producidas, trabajando un solo turno con una jornada laboral de ocho
horas diarias y seis dias por semana operando con el mismo personal de

contratacion.

Segun (Everett & Ebert, 1991) El programa maestro de produccién toma la
capacidad de produccion a corto plazo, determinada por el plan agregado y la
asigna a pedidos de produccion finales, y tiene los siguientes objetivos

fundamentales:

Programar productos finales para que se terminen con rapidez y cuando se haya

comprometido ante los clientes.

v Evitar sobrecargas o subcargas de las instalaciones de productos, de manera
que la capacidad de produccion se utilice con eficiencia y resulte bajo el costo
de produccion.

v' Terminar en plazo un alto porcentaje de 6rdenes.

(\

Mantener el nivel de produccion o servicio deseado, asignando prioridades.

v" Obtener una utilizacion eficiente de los equipos y del personal.
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v" Reducir al minimo las horas extras.

v Mantener los niveles de inventarios deseados.

Se puede decir que, los principales objetivos del plan maestro de produccion son:
programar los articulos para que se terminen puntualmente para satisfacer a los
clientes y el programar correctamente tomando en cuenta la capacidad para evitar
sobrecarga y cargas ligeras, facilitando la produccion y la utilizacion eficiente del

plan maestro de produccion .

La aplicacion del plan maestro de produccion (PMP) es muy importante para
cualquier debido a que este traduce el plan empresarial, incluyendo las
previsiones de demanda, cuantifica los procesos importantes, piezas y otros
recursos, con el fin de optimizar la produccion, identificar los cuellos de botella y
anticipar necesidades y al ser bien aplicado el PMP los pedidos se pueden
entregar en las fechas estipuladas, se calculan las necesidades de mano de obra,
maquinaria y equipo. Y asi habrd una mejor utilizacion de estos recursos donde

también se pueden disminuir los costos de fabricacion.

8.6. Planeaciéon de Requerimiento de Materiales (PRM) o Materials

Requirement Planning (MRP).

La planificacion de requerimientos de materiales (PRM) es un sistema de
informacion que se desarrolld especificamente para ayudar a los fabricantes a
administrar el inventario de demanda dependiente y programar los pedidos de
reabastecimiento. Por lo tanto, el sistema de planeacion de requerimiento de
materiales (PRM) es aparentemente el de mejor eleccion para las empresas ya
gue se opta por planificar a futuro. A continuacién, se aborda el sistema de
planificacion de materiales como reemplazo de los sistemas reactivos de

inventarios.
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Segun (Everett & Ebert, 1991) autores del libro “Administracion de la produccién y
las operaciones” afirman que en afios recientes los sistemas de planeacién de
materiales han reemplazados a los sistemas reactivos de inventario en muchas
organizaciones. Los sistemas reactivos se preguntan: “; Qué es lo que debo hacer

ahora? “, mientras que los sistemas de planeacién miran hacia el futuro y se

preguntan “; Qué es lo que se necesitara en el futuro?” ; Qué cantidad y cuanto?

Es decir que, los sistemas reactivos son aquellos que se realizan en el instante, es
una planificacion diaria, implementada en el momento en que la empresa presenta
problemas en relacion a falta de materiales y los sistemas de planeacién son
pronosticados para un futuro para ayudar a los fabricantes a disponer del
inventario de una manera mas eficiente y programar los pedidos de

reabastecimiento.

Por ejemplo, en la empresa Reposteria y Panaderia Belén utilizan los sistemas de
planeaciéon, es decir realizan la planificacion a futuro, aunque los sistemas
reactivos son mas faciles de manejar en muchos aspectos, tienen serios
inconvenientes, en especial en sus altos costos de inventarios y su poca

confiabilidad en la entrega de la produccion.

Una nueva forma es el Sistema de Planeacion, es mas complejo de manejar, pero
ofrece numerosas ventajas. Reduce los inventarios y sus costos porgue maneja
solo aquellos articulos y componentes que se necesitan. Al mirar hacia el futuro
para asegurar que todos los materiales estan disponibles cuando se necesiten
para la integracion del producto, disminuye los retrasos en el procesamiento de las
ordenes de trabajo. Al establecer fechas realistas para la terminacion de las
ordenes de trabajo, logra que los trabajos sean hechos a tiempo. Las promesas de
cumplimiento de una fecha se cumplen y los tiempos de espera en la produccién
se cumplan. Un incremento de servicio al cliente y otras ventajas es
econdmicamente viable, pero requieren de un sistema de informacion que
implique la informacion precisa sobre inventarios e integracion de productos.
(Everett & Ebert, 1991)
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Es decir, este sistema ayuda a que la administracion de las operaciones sea
menos caodtica, controlando el proceso de produccion determinando cuéntos
componentes se necesitan para determinado producto manufacturado. Para las
empresas manufactureras el uso del sistema MRP es la solucion 6ptima para dar

respuesta eficientemente a la planificacion de la produccion requerida.

La empresa Panaderia y Reposteria Belén con su diversidad de productos exige
una buena planificacion de requerimiento de materiales, pero la técnica de
planeacién que utilizan no garantiza la eficiencia de la produccion. Por ello la
presente investigacion pretende determinar la importancia del uso de la técnica de
planeacion de requerimiento de materiales (PRM).

8.6.1. Definicion de la planeacion de requerimiento de materiales
(PRM).

La Planificacion de Requerimiento de Materiales (MRP por sus siglas en inglés) es
un sistema de informacidén que se desarrolld para planear, controlar y programar
los requerimientos de los materiales en el tiempo para las operaciones de
produccion. Tiene el propdésito de que se tengan los materiales requeridos en el
momento oportuno para cumplir con las demandas de los clientes. EIl MRP, en
funcién de la produccion programada, sugiere una lista de 6rdenes de compra a

proveedores. (Nahmias, 1999)
Mas en detalle, trata de cumplir simultaneamente tres objetivos:

e Asegurar materiales y productos que estén disponibles para la produccion y

entrega a los clientes.
e Mantener los niveles de inventario adecuados para la operacion.

o Planear las actividades de manufactura, horarios de entrega y actividades

de compra.
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Es decir que, los objetivos seran reflejados solo si se toma una decision
estratégica como lo es el uso de la Planificacion de Requerimiento de Materiales
como un control de inventario y planeacion. Ademas, logra el incremento de la
eficiencia y aumento en la productividad logrando asi un mejor retorno de la

inversion.

Lo que significa que, una planeacion de requerimiento de materiales para
cualguier empresa es ventajosa siempre y cuando se esté aplicando

correctamente.

Los datos de entrada clave de un sistema PRM son: una base de datos con la lista
de materiales, un programa maestro de produccién y una base de datos con
registros de inventario, con esta informacién, el sistema MRP identifica las
medidas que deben adoptar los planificadores para que el programa no se retrase.
(Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008)

Se refiere a que, el plan de requerimiento de materiales comprende informacién
obtenida de varias fuentes principales de informacion que sirven para la
planeacién y que a su vez genera medidas para que no existan retrasos, dando

lugar a una planeacion programada y efectiva.

En las empresas, aplicando un sistema MRP que traduce el programa maestro de
produccion y otras fuentes de demanda, como la demanda independiente de
partes de repuesto y articulos de mantenimiento, en los requerimientos de todas
las subunidades, componentes y materias primas que se necesitardn para
producir los elementos padres requeridos, se obtiene nuevas Ordenes de

produccion, ajustes en cantidades de pedidos y acelerar los pedidos atrasados.

8.6.2. Objetivos y métodos del MRP.

Segun (Everett & Ebert, 1991) los sistemas PRM estan concebidos para

proporcionar lo siguiente:
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v' Disminucién de inventarios: EI PRM determina cuantos componentes de
cada uno se necesitan y cuando hay que llevar a cabo el plan maestro.
Permite que el gerente adquiera el componente a medida que se necesite,
por tanto, evita los costos de almacenamiento continuo y la reserva

excesiva de existencias en el inventario.

v" Disminucion de los tiempos de espera en la produccion y en la entrega: El
PRM identifica cuales de los muchos materiales y componentes necesita
(cantidad y ritmo), disponibilidad, y que acciones (adquisicién y produccion)
son necesarios para cumplir con los tiempos limite de entrega. El coordinar
las decisiones sobre inventarios, adquisiciones y produccion resulta de
gran utilidad para evitar las demoras en la produccién. Concede prioridad a

las actividades de produccion, fijando fecha limite a los pedidos del cliente.

v" Obligaciones realistas: Las promesas de entrega realistas pueden reforzar
la satisfaccion del cliente. Al emplear el PRM el departamento de
produccién puede darle a mercadotecnia la informacién oportuna sobre los
probables tiempos de entrega a los clientes en perspectiva. Las érdenes
de un nuevo cliente potencial pueden afiadirse al sistema para mostrarle al
administrador como se puede manejar la carga total revisada con la
capacidad existente. El resultado puede ser una fecha de entrega mas

realista.

v" Incremento en la eficiencia: El PRM proporciona una coordinacién mas
estrecha entre los departamentos y los centros de trabajo a medida que la
integracion del producto avanza a traveés de ellos. Por consiguiente, la
produccion puede proseguir con menos personal indirecto, tales como los
expedientes de materiales, y con menos interrupciones no planeadas en la
produccion, porque la base de PRM es tener todos los componentes
disponibles en tiempos adecuadamente programados. La informacion
proporcionada por el PRM estimula y apoya las eficiencias en la

produccion.
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Estos objetivos influyen en una mejor respuesta a los pedidos de los clientes como
resultado de un mejor cumplimiento de los programas, una respuesta mas rapida a
los cambios del mercado, una mejor utilizacion de las instalaciones y de la mano

de obra, y una reduccion de los niveles de inventario.

Aplicando la planificacién de requerimiento de materiales las empresas brindaran
una mejor respuesta a los pedidos de los clientes, permitiendo al mercado ganar
pedidos y cuotas de actividades comerciales. Ademas de una mejor utilizacién de
las instalaciones y del personal que proporciona una mayor productividad y un
mejor retorno de la inversion, como también la reduccién de los inventarios que

libera capital y espacio para otros usos.

8.6.3. Terminologia seleccionada para el PRM

¢ Requerimientos brutos: Cantidad global de un articulo que se necesita al
final de cada periodo futuro para satisfacer los niveles planeados de
produccion.

¢ Recepciones programadas: Cantidad de un articulo que debe de recibirse al
principio del periodo de los proveedores como resultado de la colocacion de
las 6rdenes.

e Inventario proyectado: Cantidad de un articulo esperada para tenerse a la
mano (disponible) al final de un periodo, para satisfacer los requerimientos
gue se presenten en periodos futuros.

e Recepciones planeadas: Cantidad de un articulo que esta planeada para
ser ordenada de manera que se reciba en ese tiempo para satisfacer los
requerimientos del periodo. La orden aun no ha sido colocada.

e Emision planeada: Cantidad de un articulo que estad planeada para ser
ordenado y el tiempo planeado para colocar esta orden, lo que dara como
resultado que la orden se reciba cuando se necesite. La recepcion de la
orden planeada, es compensada en el tiempo por el tiempo de espera de

un articulo. Cuando esta orden es colocada (liberada) se convierte en una
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recepcion programada y desaparece de las recepciones de las ordenes

planeadas y de la liberacién de las 6rdenes planeadas.

8.6.4. Dependencia de la demanda.

La dependencia de la demanda es una consideracion importante para escoger
entre los sistemas reactivos y los sistemas de planeacion. La dependencia de la
demanda, es el grado en el cual la demanda de un articulo esta relacionada con la
demanda de otro. En la demanda independiente, la demanda de un articulo no
esta relacionada con la de los demas y en la situacion de demanda dependiente,
si se conoce la demanda de un articulo, se conoce la de uno 0 mas relacionados.
Si, por ejemplo, la demanda de un producto final se conoce se puede calcular
cuantos de sus subcomponentes son necesarios, su demanda es directamente

dependiente de la demanda del articulo final. (Everett & Ebert, 1991)

Es decir, en la demanda independiente, las demandas de varias piezas no estan
relacionadas entre si. Esta es una caracteristica importante de la demanda, se
relaciona con el hecho de si ésta se deriva de una pieza final o si se relaciona con
la pieza misma. Se usan los términos demanda independiente y dependiente para
describir esta caracteristica. En pocas palabras, es la diferencia entre la demanda

independiente y dependiente.

En la aplicacidon para la demanda dependiente, la necesidad de cualquier pieza es
un resultado directo de la necesidad de otra, casi siempre una pieza de nivel
superior del que forma parte, por ejemplo, si una comparfiia automotriz planea
producir 500 automdéviles al dia, como es obvio va a necesitar 2000 rines y llantas
(ademas de las llantas de refaccion). EI niumero de rines y llantas que requiere

depende de los niveles de produccion y no se deriva por separado.

En los sistemas de planeacién de inventarios como el PRM son mejores los
articulos con demanda dependiente. No se requiere de grandes existencias de
seguridad para ello porque se sabe exactamente cuanto articulos dependientes

seran requeridos. Ademas, no se necesita acumular un exceso de existencias
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ciclicas de articulos dependientes con anticipacion o cuando son necesarios. Los
sistemas de PRM utilizan informacién precisa sobre los componentes como

sustitutos de inventarios excesivos de estos componentes. (Everett & Ebert, 1991)

Es decir que, la planificacion de la produccion se basa en la demanda
dependiente, la que es resultado de la demanda de articulos de nivel superior esto
se realiza al determinar el nimero de piezas de demanda dependiente que se

necesitan, es basicamente cuestion de multiplicar.

Por ejemplo, si la pieza (X) es una pieza independiente y la pieza (Y) es
dependiente y la pieza (X) estd compuesta por dos piezas (Y) quiere decir que dos
piezas X requieren cuatro piezas (Y). Lo que significa que el uso depende de la
pieza X donde el nimero de Y que se necesita es el nimero de X multiplicado por
las veces que la compone Y.

8.6.5. Tipos de Sistemas MRP.

Existen tres tipos de sistema MRP definidos a continuacion:

e Tipo I: Un sistema de control de inventario. El sistema MRP Tipo | es un
sistema de control de inventario que no toma en cuenta manufactura y
ordenes de compras para las cantidades correctas en el tiempo oportuno
para respaldar el programa maestro. Este sistema lanza érdenes para
controlar los inventarios de productos en proceso y materias primas,
mediante la programacién apropiada en tiempo de la colocacion de
ordenes. El sistema Tipo I, sin embargo, no incluye la planeacion de la
capacidad. (Schroeder, 1992)

Es decir, el MRP tipo | es el sistema mas sencillo ya que no determina ni la
capacidad ni las ordenes de compra por lo que pueden existir retrasos en la
produccion, este funciona a través de ordenes de control de inventario y no se

enfoca en todos los elementos relevantes para una planeacion eficaz y eficiente.

En la empresa Panaderia y Reposteria Belén este es el tipo de MRP que utilizan y

debido a que esta empresa es manufacturera no es el mas optimo, por lo que no
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se realiza una planificacion adecuada en cuanto al requerimiento de materiales ya
gue no incluyen la capacidad y a pesar que la empresa cuente con una buena
trazabilidad con sus proveedores se necesita realizar un estudio completo para la

planificacion optima para un control exacto de produccion.

e Tipo II: Un sistema de control de produccion de inventario. Es un sistema de
informacion utilizado para planear y controlar inventarios y capacidades en
empresas manufactureras. En el sistema Tipo Il, las 6rdenes que resultan
del detalle de partes, se verifican para determinar si se tiene disponible.
Como resultado, este tipo de sistema MRP recibe el nombre de sistema de
circuito cerrado; controla tanto inventarios como la capacidad. (Schroeder,
1992)

Significa que, la planificacion de las necesidades de materiales Il (MRP II) es una
técnica muy potente. Una vez que una empresa tiene un MRP en marcha, los
datos de inventario se pueden completar con las horas de mano de obra, con el
coste de los materiales (mas que con la cantidad), con el coste del capital, o con
practicamente cualquier otro recurso. Cuando el MRP se utiliza de esta forma, se
denomina normalmente MRP Il, y la palabra necesidades es sustituida por

recursos.

Como ejemplos de este tipo de integracion de datos se obtiene lo que son las
compras, planificacion de la produccion, planificacion de la capacidad y gestion de
almacenes entre otros todo esto para facilitar el funcionamiento del sistema MRP
II, la mayoria de los programas informaticos de MRP Il disponen de vinculos con

otros archivos informaticos que proporcionan o reciben datos del sistema de MRP.

e Tipo lll: Un sistema de planeacion de recursos de manufactura. El sistema
MRP Tipo Il se utiliza para planear y controlar todos los recursos de
manufactura: inventario, capacidad, recursos monetarios, personal,
instalaciones y equipo de capital. En este caso el sistema de detalle de
partes del MRP también dirige todos los otros subsistemas de planeacion

de recursos en la compafiia. (Schroeder, 1992)
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Este sistema de planeacion incluye todos los recursos manufactureros, es decir,
los monetarios, el personal, instalaciones, entre otros, por lo que viene hacer la
formulacion de un proyecto, donde se evalGan todos los elementos que conforman

el plan de un proyecto.

Un ejemplo de la aplicacion de la Planificacion de Requerimiento de Materiales
Tipo I, es la creacion de una planta industrial, donde se toma en cuenta aspectos

organizacionales, administrativos, técnicos y financieros.

8.6.6. Estructura del Plan de Requerimiento de Materiales.

El aspecto de planeacion de requerimiento de materiales de las actividades de
manufactura guarda una relacion estrecha con el programa maestro, el archivo
con la lista de los materiales y los informes de produccion. El sistema de
planeacién de requerimientos de materiales funciona de la manera siguiente: Se
utiliza los pedidos de los productos para crear un programa maestro de
produccién, que establece la cantidad de bienes que se produciran durante
periodos especificos. El archivo de la lista de materiales identifica los materiales
especificos que se utilizara para fabricar cada bien, asi como las cantidades
correctas de cada uno de ellos. El archivo del registro de los inventarios contiene
la cantidad de unidades en existencia y la de pedidos. (Chase, Jacobs, &
Aquilano, 2009)

Referente al planteamiento anterior se deduce que, estas tres fuentes se
convierten en la fuente de datos para el programa de requerimiento de materiales,
gue expande el programa de produccion a un plan detallado de programacién de
los pedidos para todas las secuencias de la produccion. Aunque la mayoria de los
sistemas de Planificacion de Requerimiento de Materiales estan informatizados, el

procedimiento de MRP es sencillo y puede realizarse a mano.

Entonces, para que la empresa pueda aplicar correctamente el Plan de
Requerimiento de Materiales, necesita un programa maestro de produccion que es

uno de los elementos mas importantes ya que constituye la base principal para
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este, relacionado estrechamente con la lista de materiales que indicara los
componentes que se requieren para producir y las cantidades, asi mismo el
archivo de registro del inventario que contiene las cantidades de unidad en

existencia.

Figura # 2. Estructura MRP

Registros de
inventarios

Usta de
materiales
necesarios para
la produccién

Sistema
MRP

Fuente: Chase, R., Jacobs, R., & Aquilano, N. (2009). Administracion de

operaciones, produccién y cadena de suministro.

8.6.6.1. Lista de materiales (BOM).

La lista de materiales (Bill of materials “BOM” por sus siglas en inglés) identifica
como se manufactura cada uno de los productos terminados, especificando todos
los articulos subcomponentes, su secuencia de integracién, su cantidad en cada
una de las unidades terminadas y cuales centros de trabajo realizan la secuencia
de integracion en las instalaciones. La informacibn mas importante que
proporciona la lista de materiales a la PRM es la estructura del producto llamada
también arbol del producto. Por consiguiente, conociendo el programa maestro
para los productos terminados, el PRM puede programar y ubicar las érdenes en
el tiempo para la obtencién correcta de los elementos componentes de menores

niveles en la estructura del producto. (Everett & Ebert, 1991)

Significa que, una lista de materiales representa las cantidades de componentes,
ingredientes y materiales necesarios para elaborar un producto ya que contiene la

descripcion completa de los productos y los anota, ademas de la secuencia en que
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se elaboran los productos. Esta BOM es uno de los principales elementos del
programa MRP (los otros dos son el programa maestro y el archivo con los
registros de inventarios).

Una forma de como una lista de materiales define un producto es creando una
estructura del producto. Por ejemplo, el disefio de un automdévil, su aplicacién
radica en desarrollar la estructura del producto y explotarla para poner de

manifiesto las necesidades de cada componente.

La cantidad de uso especificada en la lista de materiales est4 asociada con una
relacion especifica padre-componente. Por lo tanto, la cantidad de uso de
cualquier componente puede cambiar, dependiendo del elemento padre. El uso
comun de partes, o lo que es lo mismo, el uso de la misma parte en muchos
elementos padres, incrementa el volumen y la repetitividad de algunos elementos,
lo cual ofrece varias ventajas para el disefio de procesos y contribuye a minimizar

los costos de inventario. (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008)

Es decir, la cantidad de uso, es el nimero de unidades de un componente que se
necesitan para fabricar una unidad de su padre inmediato, esto significa, que es la
relacion que existe del producto terminado, con cada uno de los elementos que lo

componen, estableciendo el nivel correspondiente para cada material.

Por ejemplo, para el caso de investigacion aplicado a la empresa Panaderia y
Reposteria Belén el elemento final o elemento padre identificado, es el Pan y los
elementos intermedios es cada uno de los ingredientes (harina, agua, materia

grasa, queso, huevo, sal, levadura)
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Figura # 3. Estructura de Lista de Materiales.

X

A(2) B(1)
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Fuente: Chase, R., Jacobs, R., & Aquilano, N. (2009). Administracion de

operaciones, produccién y cadena de suministro.

8.6.6.1.1. Listas modulares.

Segun (Heizer & Render, 2008) las listas de materiales pueden estar organizadas
en torno a modulos de productos. Los modulos no son productos acabados para
Su venta posterior, sino componentes que pueden producirse y montarse en otras
unidades. A menudo son componentes principales del producto acabado u

opciones del producto.

Es decir, las listas de materiales de los médulos se llaman listas modulares. Las
listas de materiales a veces estan organizadas como médulos (y no como parte de
un producto final) debido a que la planificacion de la produccion y la produccién
misma se facilitan si se organizan en torno a relativamente pocos moédulos, en vez

de alrededor de una multitud de montajes finales.

Por ejemplo, una empresa puede fabricar 138.000 productos finales diferentes,
pero puede tener sélo 40 moédulos que se mezclan y combinan para producir los
138.000 productos finales. La empresa elabora un plan agregado de produccion y

prepara su programa maestro de produccion para los 40 médulos, no para las
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138.000 configuraciones de producto final. Este enfoque permite preparar un
programa maestro de produccidon para un numero razonable de articulos vy
posponer el montaje. Los 40 modulos pueden entonces ser configurados en el

montaje final segun pedidos especificos.

Es particularmente ventajoso programar modulos de subensambles idénticos que
aparecen en varias piezas distintas. Usar una lista de materiales modular
simplifica la programacion y el control y también facilita el prondstico del uso de
distintos médulos. Otro beneficio de las listas modulares es que, si la misma pieza
se usa en varios productos, la inversion total en inventarios se minimiza. (Heizer &
Render, 2008)

La lista de materiales modular se refiere a piezas que pueden producirse y
almacenarse como partes de un ensamble. También es una pieza estandar de un
modulo, sin opciones. Muchas piezas finales que son grandes y caras se

programan y se controlan mejor como médulos o subensambles.

Por ejemplo, un fabricante de grias puede combinar plumas, transmisiones y
motores de diversas maneras para satisfacer las necesidades de los clientes.
Entonces al utilizar las listas modulares se simplifica el proceso de planeacién por

que se realiza una mejor programacion y control.

8.6.6.2. Codificacion de nivel inferior.

El codigo de nivel inferior de un articulo en una lista de materiales es necesario
cuando el mismo articulo aparece en diferentes niveles de la lista de materiales.
La codificacion de nivel inferior indica que el articulo se ha de codificar en el nivel

mas bajo en el que aparezca. (Heizer & Render, 2008)

Esto se refiere a, que la codificacion de nivel inferior es un convenio para permitir
que el calculo de las necesidades del articulo sea mas sencillo. Cuando la lista de

materiales tiene miles de articulos o cuando las necesidades se calculan

51



frecuentemente, la facilidad o la rapidez de céalculo se convierten en un asunto de

mucha importancia.

Por ejemplo, dentro de la elaboracion del pan se identifican cuatro niveles,
comenzando desde el nivel 0, que corresponde al elemento padre, que es el
producto final, el nivel 1 corresponde al elemento intermedio, nivel 2 pertenece a la
subunidad del elemento intermedio, y el nivel 3 concierne a los elementos que

conforman el nivel anterior.

8.7. Inventarios.

Los Inventarios son bienes tangibles que se tienen para la venta en el curso
ordinario del negocio o para ser consumidos en la produccion de bienes o
servicios para su posterior comercializacion. Los inventarios comprenden, ademas
de las materias primas, productos en proceso Yy productos terminados o
mercancias para la venta, los materiales, repuestos y accesorios para ser
consumidos en la produccion de bienes fabricados para la venta o en la prestacion

de servicios. (Jimenez, 2007)

Referente a esto, se debe siempre contar con inventario ya que este provee a la
empresa de todo lo necesario para su funcionamiento, es decir, para la fabricacion

o para la venta de un producto para asi cumplir con la demanda.

En la actualidad, toda empresa en el mundo financiero, es importante que
determine cudl es la cantidad méas éptima para invertir en un inventario; para el
gerente de produccion su interés sera el que se cubra la materia prima necesaria
para la produccidén en el momento que esta va a ser procesada, y para los agentes
de venta, el saber que cuentan con unidades suficientes para cubrir su demanda y
cualquier eventualidad que pueda aumentar las utilidades de la empresa, y para
ésta conocer de qué manera puede disminuir sus costos por tener inventarios que

cubran todas estas caracteristicas.
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8.7.1. Tipos de inventarios.

Para realizar las funciones del inventario, las empresas mantienen cuatro tipos de

inventarios:

e Inventario de materia prima: Ha sido comprado, pero todavia no ha sido
procesado. Este inventario puede servir para desconectar, (es decir separar) a
los proveedores del proceso productivo. (Heizer & Render, 2008)

Significa que, el inventario de materia prima se encuentra almacenado, este
inventario abarca todo el material directo para la fabricacién de un producto. Para
la manufactura, es importante mantener este inventario, siempre que la produccion

sea continua.

En Panaderia y Reposteria Belén cuenta con este inventario, y para el area de
panaderia que es el area en la que enfocamos esta investigacion, la materia prima
con la que se cuenta es: harina, azlcar, huevos, sal, levadura, queso, margarina,

entre otros.

e Inventario de trabajos en curso o semielaborados: Esta conformado por
componentes 0 materias primas que han sufrido algun tipo de transformacion
pero que todavia no estan terminadas. Este inventario existe por el tiempo que
se necesita para fabricar un producto (llamado tiempo ciclo). Reduciendo el
tiempo ciclo se reduce el inventario. Muchas veces no es dificil conseguirlo:
durante la mayor parte del tiempo que se tarda en elaborar un producto, éste
esta de hecho esperando a que se le haga alguna operacion, es decir, esta
“‘esperando”. (Heizer & Render, 2008)

En este inventario se encuentra todo producto que necesita un tiempo de espera o
producto que no puede elaborarse por algun faltante. Este inventario puede ser
aplicado en cualquier tipo de industria, en dependencia del tipo de producto que se

elabora.

De igual manera este tipo de inventario se encuentra en la empresa, esto debido

al proceso de produccion que cuenta con una etapa de crecimiento o fermentaciéon
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del pan que va desde 45 minutos hasta 3 horas de espera, este inventario es a
pequefia escala, es decir es poca la cantidad de productos que esperan a ser

procesados.

¢ Inventario de suministro de mantenimiento, de reparacion y operacion (MRO):
Estan compuestos por articulos de mantenimiento, reparacion y operacion
necesarios para mantener operativas las maquinas y los procesos. Son
necesarios porque la necesidad y el momento para el mantenimiento y
reparacion de algunos equipos son desconocidos. Aunque la demanda de
inventarios de MRO es a menudo funcion de los programas de mantenimiento,
hay que tener previstas y anticipadas otras necesidades no programadas de
MRO. (Heizer & Render, 2008)

En este inventario se encuentran articulos o herramientas de reparacion y
mantenimiento para maquinas, equipos y las instalaciones del local. En general
este tipo de inventario se encuentra aislado de los demas inventarios, debido a la
existencia de herramientas o equipos que representan peligro, por lo tanto debe

estar bajo la manipulacién de personal capacitado.

En la empresa existe un encargado de darle mantenimiento a las maquinas y
equipos que forman parte del proceso de produccién, este mantenimiento que se
aplica es correctivo, por tal razén ellos cuentan con un inventario MRO que abarca
herramientas o materiales necesarios para llevar a cabo el mantenimiento. De

igual manera se encuentra aislado de los demas inventarios.

e El inventario de productos acabados: Se compone de los productos que ya
estan acabados y esperando a ser enviados a los clientes. Los productos
acabados deben estocarse porque, habitualmente, no se conoce la demanda

futura de los clientes. (Heizer & Render, 2008)

Este inventario abarca todo aquel producto que ya esta terminado, y que esta listo
para su comercializacion ademas el funcionamiento de este inventario va en
dependencia del tipo de comercio que tenga la industria asi se puede determinar

el estacionamiento que pueden tener los productos.
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La empresa cuenta con este inventario, pero cabe destacar que es momentaneo,
es decir la entrega del producto se realiza después de unos minutos de haber sido
empacada y no es producto que se almacena para satisfacer la demanda en caso
de cualquier variacion que pueda ocurrir, no se almacena producto terminado por
tanto tiempo debido a que se trabaja bajo la técnica de lotificacion lote por lote,
por lo tanto el inventario de producto terminado es nulo, es decir ellos no cuentan
con inventario de producto terminado dado que ellos producen Unicamente

basados en los pedidos de los clientes.

8.7.2. Técnicas de Administracién de Inventarios

La administracion de inventario consiste en mantener disponibles los bienes al
momento de requerir su uso o venta, basados en politicas que permitan decidir

cuando y en cuanto reabastecer el inventario.
A continuacién, se explican diversos métodos de control de los inventarios:
e El método ABC en los inventarios.

Este consiste en efectuar un analisis de los inventarios estableciendo capas de
inversion o categorias con objeto de lograr un mayor control y atencion sobre los
inventarios, que por su numero y monto merecen una vigilancia y atencion
permanente. El analisis de los inventarios es necesario para establecer tres
grupos de productos: el A, B y C. Los grupos deben establecerse con base al
namero de partidas y su valor. Generalmente el 80% del valor del inventario esta
representado por el 20% de los articulos y el 80% de los articulos representan el
20% de la inversion. (Jimenez, 2007)

Es decir se organiza a través del estudio de cada uno de los materiales que
componen el inventario y se clasifican segun la importancia de cada uno, ademas
el articulo de mayor relevancia puede ser el de menor cantidad pero de un mayor
costo de adquisicion este se refleja generalmente como el 80% del valor del

inventario y los demas como un 20%.

55



Los articulos “A” incluyen los inventarios que representan el 80% de la inversion y
el 20% de los articulos, en el caso de una composiciéon 80/20. Los articulos “B”,
con un valor medio, abarcan un numero menor de inventarios que los articulos “C”
de este grupo y por ultimo los articulos “C”, que tienen un valor reducido y seran

un gran namero de inventarios. (Jimenez, 2007)

Es decir que los articulos “A” son aquellos materiales que tienen un costo mayor
de inversion que cualquier otro y que se encuentran en menor cantidad esto es de
relevancia para el inventario debido a la capital invertida en ellos o a la obtencion

de ganancia segun el manejo o método que se aplique en la empresa.

Por ejemplo, un articulo “A” para la empresa Panaderia y Reposteria Belén es la
harina, y a pesar de que la empresa no lo tiene catalogado asi, es un material que
requiriere de estricto control y vigilancia pues representa un porcentaje

considerable de la inversion en materia prima.
e EXxistencias de reserva o inventarios de seguridad (stock).

Inventario de seguridad. Desafortunadamente, todas las operaciones implican
cierta incertidumbre, y no siempre resulta facil controlarla. En ocasiones los
registros de inventario son imprecisos, otras se presenta un problema con la
calidad de cierta parte, y algunas mas el tiempo de entrega es impreciso, etcétera.
En determinados casos existe incluso incertidumbre en cuanto a si el tiempo de
espera para el reabastecimiento de materiales puede extenderse mas alla de un

horizonte de planificacién razonable. (Chapman, 2006)

Es decir que, se crea un stock de seguridad para contrarrestar atrasos en la
produccion por cualquier inconveniente que sufra la empresa en cuanto a la
obtencion del material en tiempo y forma. Estas reservas se crean para amortiguar
los choques o situaciones que se crean por cambios impredecibles en las
demandas de los articulos. Los inventarios de reserva a veces son mantenidos en
forma de articulos semiterminados para balancear los requerimientos de

produccion de los diferentes procesos o0 departamentos de que consta la
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produccion y asi poder ajustar las programaciones de la produccion y surtir a

tiempo.

En la empresa, se cuenta con existencias de seguridad, pero de materia prima
para dar respuesta en caso que aumente la demanda y no de producto terminado,
ya que la empresa tiene como politica vender siempre producto fresco al
consumidor, en la empresa se trabaja con el 20% de stock de seguridad aunque el
recomendado es del 10%, esto es debido a que las cantidades que se solicitan
son minimas, por lo tanto se manejan inventarios minimos. La mayoria de las
empresas deberian mantener ciertas existencias de seguridad para hacer frente a
una demanda mayor que la esperada.

e Control de inventarios Justo a Tiempo

En el control de inventarios justo a tiempo, la idea es que se adquieran los
inventarios y se inserten en la produccion en el momento en que se necesitan.
Esto requiere de compras muy eficientes, proveedores muy confiables y un

sistema eficiente de manejo de inventarios. (Jimenez, 2007)

Esto se refiere a que, se pueden reducir las materias primas necesarias gracias a
una mayor eficiencia interna, esto es debido mayormente a factores externos. Con
un trabajo en equipo que incorpore proveedores de confianza, se puede rebajar la
cantidad de materias primas, respecto a los articulos terminados, podemos decir
que, si se reabastecen con rapidez, se reduce el costo de quedarse sin existencias
y de la misma manera se reducen los inventarios de éste tipo. Es por esta razon
gue el método justo a tiempo debe de relacionarse estrechamente con el plan de
requerimiento de materiales para garantizar que los materiales que se requieren
estan en el momento oportuno y que las cantidades con las que se cuentan son

las necesarias y de esta manera no exista exceso de inventario.

En la empresa se trabaja estrechamente con este método debido a que existe una
trazabilidad de confianza confortable con los proveedores y como estrategia se

tiene mas de un proveedor para evitar cualquier falta de abastecimiento en el
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momento oportuno, por tal motivo los niveles de inventario en la empresa son

minimos.
e Método “Primero en entrar, primero en salir’ (PEPS).

Este método se basa en el supuesto relativo a la corriente de los articulos: se
considera que la existencia de éstos corresponde a las Ultimas compras. La
hipétesis de que las existencias mas antiguas son las que salen primero,
concuerda generalmente con la politica adecuada de manejar las mercancias. El
método PEPS puede aplicarse sin gran dificultad aun en el caso que no se lleven
inventarios perpetuos; Unicamente es necesario determinar los precios que
muestran las facturas mas recientes por cantidades suficientes para igualar el

namero de unidades del inventario. (Jimenez, 2007)

Es decir , este método consiste en que la materia prima que se utiliza para la
fabricacion del producto es aquella que tiene mas tiempo en inventario para evitar
tener materia prima caduca, que resulta de mala calidad debido a la
descomposicion de la misma, por lo tanto no debe ser utilizada generando asi

pérdidas para la empresa.

En la empresa el método primero en entrar es el primero en salir PEPS, es el que
se aplica con el objetivo de la eficiente administracibn de sus inventarios,
garantizando asi que la materia prima sea de calidad siempre y cuando se
encuentre en oOptimas condiciones es decir exista un control y supervision

constante.

8.7.3. Registro de inventarios.

Es el sistema que debe contener un archivo totalmente actualizado del estado
legal del inventario de cada uno de los articulos en la estructura del producto. Este
archivo proporciona la informacion precisa de todas las transacciones en el
inventario, las actuales y las planeadas. El archivo del estado legal del inventario
contiene la identificacién de los materiales (nUmero de identificacion), cantidad
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disponible, plazos (lead time) de cada componente, Ordenes de compra
pendientes. (Everett & Ebert, 1991)

El archivo de estado legal de inventario forma parte esencial en el plan de
requerimiento de materiales, ya que contiene la informacion necesaria sobre los
inventarios que cuenta la empresa, por lo que se determina que informacion
contiene cada articulo esta debe ser estudiada y expuesta en el plan por tal razén

se necesita el manejo exacto de cada material.

Por ejemplo, al momento de realizar el PRM se necesita la informacion archivada
actualizada del inventario para saber cuanto se tienen de material en almacén, en
este caso se debe mantener un registro exacto del material con que se dispone de

lo contrario pueden existir dificultades para su implementacion correcta.

8.7.3.1. Identificacion de los materiales.

La primera cuestion que viene a la mente cuando se trata de establecer una
organizacién de cualquier almacén, es la determinar el método que sera preciso
adoptar para identificar y poder seguir, paso a paso, cada existencia de material
almacenado. Por tanto, se necesita establecer una nomenclatura que sirva para
identificar y clasificar el tipo de existencia, indicando el material que la componen y

sus particulares caracteristicos. (Everett & Ebert, 1991)

Es evidente la necesidad de administrar técnicamente un proceso de codificacion
y nomenclatura dentro de la empresa, que permita clasificar los inventarios
acordes a caracteristicas comunes o0 propias de los materiales y su
comportamiento en los flujos de distribucién de los materiales durante todas las

fases de recepcion, almacenaje, produccion y expedicion.

La aplicacion de esta es a través de la descripcién de cada uno de los materiales
disponibles en el inventario, asi cada material se identifica segun disponga la

empresa.
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8.7.3.2. Cantidad disponible.

Es el conjunto de articulos que tiene la empresa para comercializar con ellos,
permitiendo la compra y venta o la fabricacién primero antes de venderlo, en un
periodo econémico determinado, estos deben aparecer en el grupo de articulos
circulantes. El conocimiento de la cantidad disponible ayuda a proteger el
inventario, con este método se pueden tomar mejores decisiones acerca de las

cantidades a comprar y los términos de ventas a ofrecer. (Heizer & Render, 2008)

Esto se refiere a, la disposicion que se tiene por material, informacién necesaria
para saber la cantidad exacta de inventario con la que se cuenta por material y
establecer las érdenes de pedidos y de compra que se necesitan para laborar

segun el ritmo de produccion.

La empresa determina la cantidad disponible a través de un control de inventario,
gue se realiza diariamente, donde todo el personal participa de este control, y se

contabiliza la cantidad de existencias que hay en almacén.

8.7.3.3. Plazos (Lead times) de cada componente.

Una vez que los directivos determinan cuando son necesarios los productos, hay
gue determinar cuando adquirirlos. El tiempo necesario para adquirir (es decir,
comprar, producir o montar) cada articulo se conoce como plazo (lead time). El
plazo de un producto manufacturado es el tiempo requerido para transportar
internamente, preparar y montar o procesar cada componente, y se denomina
plazo de fabricacion. En un articulo comprado, el plazo es el tiempo que transcurre
desde que se lanza el pedido de compra hasta que el articulo esta disponible para
la produccion, y se denomina plazo de aprovisionamiento o entrega. (Heizer &
Render, 2008)

Referente a lo anterior se deduce que, el plazo de cada componente conocido

también como tiempo de suministro, es el tiempo que tarda algin componente o
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material de produccion en entrar a la empresa por ende se debe registrar estos

lapsos de tiempo por cada componente o material.

Por ejemplo, los plazos de cada componente o tiempo de suministro de los
materiales que utiliza la empresa para la elaboraciéon de su producto, tienen un
plazo méximo de una y dos semanas dependiendo del producto, es decir, en el
caso de las materias grasas el tiempo de adquisicién es de dos semanas, y para
materiales como la sal, la levadura, el huevo, azlcar, harina y queso el tiempo de

suministro es de una semana.

8.7.3.4. Ordenes de compra pendientes

El conocimiento de los pedidos pendientes debe ser una consecuencia de unos
departamentos de compras y de control de inventarios bien gestionados. Cuando
se efecttan los pedidos de compra, el personal de produccion debe disponer de
los registros de esos pedidos y de sus fechas de entrega programadas. S6lo con
buenos datos de compras pueden los directivos preparar buenos planes de
produccion y hacer funcionar de forma eficaz un sistema de MRP. (Heizer &
Render, 2008)

Significa que se debe mantener informado al personal encargado de la gestion de
compras de que ordenes faltan todavia todo esto para evitar se atrase el proceso

por falta de material.

Por ejemplo, si se necesita realizar una produccion y no se cuenta con uno de los
materiales para su elaboracion porque este estaba pendiente en las compras por
falta de existencias en el mercado la orden pendiente debe estar notificada para

buscar una nueva solucion.
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8.8. Programa de coOmputo para la planeacién de requerimiento de
materiales.

El programa de planeacion de requerimiento de materiales opera con la
informacion de los registros de inventarios, el programa maestro y la lista de
materiales. El proceso de calcular las necesidades exactas de cada pieza que
maneja el sistema se conoce como proceso de “explosién”. Continuando en
sentido descendente por la lista de materiales, las necesidades de piezas
antecedentes se usan para calcular las necesidades de componentes. Se pone
atencién a los saldos actuales y pedidos que estan programados para recibirse en
el futuro. (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

Es decir, la realizacion de estos célculos es mucho més simple que su descripcion.
Por lo general, los célculos de la explosion se realizan cada semana o cuando se
hacen cambios en el programa maestro. Algunos programas MRP tienen la opcion
de generar programas inmediatos, llamados programas de cambio neto. Los
sistemas de cambio neto dependen de las actividades, necesidades y programas
se actualizan cuando se procesa una transaccion que repercute en el rubro. El
cambio neto permite al sistema reflejar en “tiempo real” el estado exacto de cada

pieza que maneja el sistema.

Por lo tanto, el programa de computo de planeacion de requerimiento de
materiales es necesario realizarlo con la informacion que existe en los registros de
inventarios, el programa maestro y la lista de materiales para determinar el
proceso de cada pieza los componentes de cada una y el programa de pedidos ya

sean actuales o que se esperan recibir.
Lo que sigue es una descripcion general del proceso de explosion de MRP:

e Se toman del programa maestro las necesidades de piezas del nivel 0, las
llamadas “piezas finales”. Estas necesidades se conocen como
“‘necesidades brutas” en el programa MRP. Lo normal es que las

necesidades brutas se programen en grupos semanales.

62



A continuacion, el programa toma los saldos actuales junto con el programa
de pedidos que se van a recibir para calcular las “necesidades netas”. Las
necesidades netas son los montos que se necesitan cada semana ademas
de lo que se tiene ahora o se consiguié a través de un pedido puesto y

programado.

Con las necesidades netas, el programa calcula cudndo deben recibirse los
pedidos para satisfacerlas. Puede ser un proceso simple de programar los
pedidos para que lleguen segun las necesidades netas exactas 0 un
proceso mas complicado en el que se combinan las necesidades de varios
periodos. Este programa de cuando deben llegar los pedidos se conoce

como “entradas de pedidos planeados”.

Como cada pedido tiene un tiempo de espera, el siguiente paso es calcular
un programa para cuando los pedidos se expidan. Esto se consigue
compensando las “entradas de pedidos planeados” por los margenes de
tiempo necesarios. Este programa se llama “expedicion de pedidos

planeados”.

Al terminar estos cuatro pasos con todas las piezas de nivel cero, el

programa pasa a las piezas del nivel 1.

Las necesidades brutas de las piezas del nivel 1 se calculan a partir del
programa de expedicién de pedidos planeados para las antecesoras de las
piezas del nivel 1. Cualquier demanda adicional independiente también

tiene que incluirse en las necesidades brutas.

Después de determinar las necesidades brutas, se calculan las
necesidades netas, entradas de pedidos planeados y expedicion de

pedidos planeados segun se describio en los pasos 2 a 4.

El proceso se repite con cada nivel de la lista de materiales.
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SEMAN [ SEMAN [ SEMAN
NECESIDADES BRUTAS = DEMANDA A0 A1 A2

INDEPENDIENTE + DEMANDA

Necesidades 100
DEPENDIENTE. Brutas
Inv. Asignado 50

RECEPCIONES PROGRAMADAS
CORRESPONDIENTES A LAS ORDENES
EN CURSO CUYA RECEPCION ES
CONOCIDA EN ELINSTANTE INICIAL.

Inv. Disponible | 100

Recepcion 10
Programada
Pedido 40

2O0|0D|O~|>~|mz

realizado
IREQUERIMIENTO NETO |

|PR=(NB+IA) - (ID+ RP) |

|PR=(100+50)-(100+10)=40 |

Figura # 4. Tabla de planeacion de requerimiento de materiales.

Fuente: Investigacion propia

8.8.1. Planificacion de requerimientos de materiales y método Justo a
Tiempo (JIT)

El sistema MRP no proporciona una detallada programacion temporal, sélo
planifica. La MRP nos dira que es necesario que se haya finalizado un trabajo en
una semana o dia determinado, pero no nos dird que el trabajo X tiene que
ejecutarse en la Maquina A, comenzando a las 10:30 horas y teniendo que estar
terminada a las 11:30. El sistema MRP es también una técnica de planificacion
con plazos de fabricacion/aprovisionamiento fijo. Los plazos fijos pueden ser una
limitacion. Esta limitacion complica la union entre el sistema MRP y el sistema de
justo a tiempo (JIT). Lo que se es una forma de lograr que MRP sea mas reactivo

a mover los materiales rapidamente en pequerios lotes. (Heizer & Render, 2008)

Es decir, que un sistema MRP combinado con el JIT puede ofrecer lo mejor de
ambos mundos. EI MRP proporciona el plan y un panorama exacto de las
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necesidades y a continuacion el JIT mueve rapidamente los materiales en

pequefios lotes, reduciendo el inventario de producto en curso.

Al poder aplicar la combinacion de estos dos métodos se manejan menos
margenes de inventario, esto se puede lograr mediante exitosas comunicaciones
con los proveedores, todo con el objetivo de agilizar la entrega de pedidos, o si se

necesitara alguna cantidad de materiales de forma inmediata.

8.9. Técnicas de lotificacion.

Un sistema de MRP es una excelente forma de determinar los planes de
produccion y las necesidades netas. Sin embargo, cuando tenemos una necesidad
neta, debemos tomar una decisién respecto a cuanto a pedir. Esta decision se

denomina decisiéon de lotificacion o de dimensionado del lote.

Determinar los tamafios de lotes en un sistema MRP es un problema complicado y
dificil. Los tamafios de los lotes son las cantidades de piezas emitidas en la
entrada de pedidos planeados y las secciones de expedicion de pedidos
planeados de un programa MRP. En el caso de las piezas producidas
internamente, los tamafos de lotes son las cantidades de produccién de los
tamafos de lotes. En cuanto a las piezas compradas, se refiere a las cantidades
pedidas al proveedor. Los tamafios de lotes por lo comdn cumplen con los

requisitos de las piezas durante uno o mas periodos. (Heizer & Render, 2008)

Esta técnica consiste entonces, en realizar un pedido de acuerdo a los planes de
produccion con los que se cuenta, por lo tanto, la determinacion del tamafio de
lote es muy importante para la planificacién de la produccion ya que se toma una
decision estratégica de cuanto ordenar y/o cuanto producir, esta buena decision

permite que la empresa pueda reducir los costos de inventarios.

Para la aplicacion del sistema MRP, hay diferentes formas de determinacion del
tamafo de los lotes; normalmente, el MRP permite utilizar diferentes técnicas para

determinar el tamafio del lote y por lo tanto se debe estar claro del tipo de
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lotificacion que se utiliza, por ejemplo en la empresa el tipo de lotificacion que se

realiza es lote por lote que consiste en la produccion por pedidos.

Por medio de una regla para calcular el tamafio de lote, se determinan las fechas y
la magnitud de las cantidades de pedido. A cada elemento se le debe asignar una
regla para determinar el tamafio del lote a fin de calcular las recepciones
planeadas y las emisiones planeadas de pedido. La eleccion de las reglas sobre el
tamafo del lote es importante porque éstas determinan el nimero de operaciones
de preparacion requeridas y los costos por mantenimiento de inventario de cada

elemento. (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008)

Es decir que existen reglas para establecer el tamafio de los lotes para determinar
la cantidad de ordenes de compras y pedidos, se debe de estar seguro el tipo de
lotificacion a utilizar segun sea conveniente para la empresa esto también va en

dependencia de los productos que se elaboran.

La empresa determina el tamafio de los lotes segun la cantidad de pedidos
solicitado por las demas areas y clientes directos.

A continuacion, se explican las tres técnicas de determinacion de tamafos de

lotes:

8.9.1. Cantidad fija de pedido (FOQ)

Segun (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008) de acuerdo con la regla de cantidad
fija del pedido (FOQ) (del inglés Fixed Order Quantity), se mantiene la misma
cantidad de pedido cada vez que se expide un pedido, por ejemplo, el tamafio del
lote podria estar determinado por los limites de capacidad del equipo, como en los
casos que debe cargarse un lote completo en un horno en cada ocasion. En el
caso de elementos comprados, la FOQ podria esta determinada por el nivel del
descuento por cantidad, la capacidad de carga de los camiones repartidores o por
la cantidad de compra minima. O si no, el tamafio del lote podria estar

determinado por la formula de la cantidad econémica de pedido (EOQ):
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EOQ = V2DS/H

Es decir que, esta regla permite realizar pedidos bajo parametros ya definidos
para el planteamiento de esta regla se necesita del estudio de la demanda para
determinar si se solicita siempre la misma cantidad o se realiza la misma

produccion segun las politicas de la empresa.

Por ejemplo, para querer producir un lote basado solo en la capacidad de una
maquina este se encuentra limitado por la misma, es decir solo puede producir lo
que indica la capacidad de la maquina, en el caso de ordenar esta regla se

encuentra limitada por un parametro ya establecido de compra minima.
8.9.2. Cantidad periddica de pedido (POQ)

Segun (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008) La regla de cantidad periédica de
pedido (POQ) (del inglés Periodic Order Quantity) permite ordenar una cantidad
diferente en cada uno de los pedidos que se expiden, pero se crea la tendencia a
expedir los pedidos a intervalos de tiempo predeterminados, por ejemplo, cada
dos semanas. La cantidad de pedido es igual a la cantidad necesaria del elemento
durante el tiempo predeterminado entre pedido y debera de ser suficientemente

grande para evitar el desabasto. Especificamente, la POQ es:
[Tam.POQ] = [Requer. brutos] — [saldo del inventario]
Donde:
Tam. POQ: Tamario del lote POQ que llegara en la semanart.
Requer. Brutos: Total de los requerimientos brutos para P, incluida la semana t.

Saldo del inventario: Saldo del inventario disponible proyectado al final de la

semana t-1.

Significa que, esta cantidad cubre exactamente lo requerimientos brutos
correspondientes a P semanas. Esto es el inventario disponible proyectado debera
ser igual a cero al final de la P-ésima semana. La regla de POQ no significa que el
area de operaciones deba expedir un nuevo pedido cada P semanas. Mas bien
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implica que cuando se planea un pedido, el tamafio del lote debe ser suficiente
para cubrir un periodo de P semanas sucesivas. De igual manera para producir
basados en esta regla no significa que se debera producir un lote para cada P
semanas, sino que debe planearse eficientemente para que sea capaz de

abastecer la demanda de manera continua.

Por ejemplo, se debe realizar un pedido suficientemente grande para evitar
guedarse sin producto ya que la cantidad de pedido debe ser igual a la cantidad

necesaria del elemento durante el tiempo predeterminado del pedido.

8.9.3. Lote por Lote (LxL)

Segun (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008) Un caso especial de la regla POQ
es la regla lote por lote (L x L), segun la cual el tamafio del lote ordenado satisface
los requerimientos brutos de una sola semana. Asi, P= 1, y la meta es minimizar
los niveles de inventario. Esta regla garantiza que el pedido planeado sea
suficientemente grande para evitar desabasto durante esa Unica semana que

abarca. El tamafio del lote L x L es el siguiente:

[Tam. L x L] = [Requer. brutos] — [saldo del inventario]
Donde:
Tam. L x L: Tamafo del lote L x L que llegara en la semana t.
Requer. Brutos: Requerimientos brutos para la semana t.

Saldo del inventario: Saldo del inventario disponible proyectado al final de la

semana t-1.

Es decir que, el inventario disponible proyectado, combinado con el nuevo pedido,
sera igual a cero al final de la semana t. A continuacion del nuevo pedido
planeado, se hara un nuevo pedido planeado adicional que se usara para igualar

los requerimientos brutos subsiguientes. Por lo tanto, la técnica del lote a lote es la
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mas sencilla de todas, consiste en realizar pedidos o corridas de produccion
iguales a las necesidades netas de cada periodo, minimizando asi los costos de

mantenimiento del inventario.

Esta técnica es utilizada en empresas que no trabajan con inventario de producto

terminado esta es la técnica utilizada en la empresa.

8.9.4. Resumen de la lotificacion.

Por lo general, deberia utilizarse el método de lote a lote siempre que sea
econdémico. Este método es la meta. Los lotes pueden modificarse cuando sea
necesario para tener en cuenta incrementos por rechazos, restricciones del

proceso

Por ejemplo, un proceso de tratamiento térmico puede requerir un lote de un
determinado tamafo, o lotes de compra de materias primas. O una carga de
camibén de sustancias quimicas puede estar disponible unicamente en un tamafio
de lote. No obstante, debe tenerse cuidado antes de realizar cualquier
modificacion del tamafio del lote, porque la modificacibn puede causar una
distorsion importante en las auténticas necesidades en los niveles inferiores de la
jerarquia MRP. (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

Una de la preocupacion en la MRP seria una excesiva por el tamafio de los lotes

lo que provocaria una falsa precision debido a la propia dinamica del MRP.

Entonces, para tomar una decision sobre que regla de lotificacion se debe usar
debe tomarse en cuenta la demanda, ya que esto es lo que se quiere cubrir, para
asi no tener un exceso de inventario y que la empresa no genere costos altos por

la misma razon.

La técnica de lotificacion utilizada en el proceso de produccion en Panaderia y
Reposteria Belén es lote por lote, ellos determinan su tamafio de lote basados en

los pedidos que realizan a la empresa.
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IX. DISENO METODOLOGICO
9.1. Ubicacioén geografica.

El presente trabajo de investigacion se realizara en la empresa Panaderia Y

Reposteria Belén ubicada en la ciudad de Matagalpa, de Banpro % cuadra al sur.

9.2. Tipo de Investigacion.

Esta investigacion que trata de la Evaluacion del plan de requerimiento de
materiales (PRM) utilizado en el proceso de produccion en Panaderia y Reposteria
Belén, en el | semestre 2016, en la ciudad de Matagalpa, tiene un enfoque
cuantitativo ya que “usa la recoleccion de datos para probar hipétesis, con base en
la medicion numérica para establecer patrones de comportamiento y probar
teorias, y a su vez cualitativo porque “utiliza la recoleccién de datos sin medicion
numérica para descubrir o afirmar pregunta de investigacion en el proceso de
interpretacion”, siendo este enfoque el que mas predomina (Hernandez,
Fernandez, & Baptista, 2006)

Segun su nivel de profundidad es de tipo descriptivo, ya que él estudio se destina
a aplicar el uso del plan de requerimiento de materiales; recolectando datos para
luego describir y evaluar las variables. (Hernandez, Fernandez, & Baptista, 2006)
Segun el nivel de amplitud es de corte transversal debido a que el andlisis se
realiza en un tiempo establecido durante el afio 2016.

9.3. Variables.
Las variables estudiadas en la presente investigacién son: Proceso de produccion
y Planificacion de Requerimiento de Materiales y las sub-variables son: Informes

de produccion, plan agregado de produccién, plan maestro de produccion, lista de

materiales, Archivo de los registros de los inventarios y técnicas de lotificacion.
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9.4. Poblacion.
Es un conjunto de elementos que poseen una caracteristica. En el proceso

investigativo la poblacion corresponde al conjunto de referencia sobre el cual se va
a desarrollar la investigacion o estudio. La poblacién va a estar conformada por las
personas que laboran en el area de panaderia de la empresa Panaderia y
Reposteria Belén donde se desarrolla el trabajo en estudio. Por tanto, la poblacion
se conform6 con la totalidad de las personas que laboran, la cual estd integrada

por 5 colaboradores.

9.5. Métodos de Recopilacion y Procesamiento de la informacién.

El método utilizado para la recoleccion de datos sera obtenido a través de
investigaciones bibliogréficas, que ayuden a enriquecer la teoria e importancia que
tiene el uso de la técnica de planeacion de requerimiento de materiales (PRM)

También obtendremos informacion a través de investigacion para medir las

variables tales como:

e Observacion directa

e Hoja de observaciéon

e Entrevistas a jefe de produccion.

e Formatos
Luego de obtener la informacion necesaria a través de los meétodos de
recopilacion, se procede al anadlisis e interpretacion de datos para obtener
resultados que contribuyan favorablemente al logro de los objetivos propuestos
gue se ostentarA a Panaderia y Reposteria Belén. Esto se logrard con la
utilizacion de programas de Microsoft office tales como: Excel y Word. De esta
manera se expondra en qué consiste esta investigacion en la cual se determinara
la importancia del uso de la técnica de sistema de planeacién y requerimiento de
materiales (PRM) vy los beneficios obtenidos con la realizacion de esta
investigacion como servir a dicha empresa en una herramienta para minimizar sus
costos de almacenamiento y mejorar su disefio, beneficiando asi a los
consumidores cumpliendo con la demanda solicitada.
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X. ANALISIS Y DISCUSION DE LOS RESULTADOS

Para el analisis y discusion de los resultados, se realiz6 en la empresa Panaderia
y Reposteria Belén, tres entrevistas dirigidas al Jefe de Produccién , asi como
observacion directa que se desarrolld6 en las areas de trabajo del proceso de
produccion y en los almacenes de materia prima del pan, principalmente en el
area de panaderia , donde se elabora el pan dulce del cual se obtienen los
diferentes tipos de pan los cuales son : “picos”, “cachos”, “despeinados” y
“enrollados”; los datos que se obtuvieron se procedieron a estudiar y evaluar, con
el objetivo de brindar recomendaciones que ayuden al mejoramiento de la
planeacion de requerimientos de materiales utilizado en el proceso de produccion
y dando respuesta a los objetivos planteados en la investigacion.

10.1. Proceso de produccion.

Segun la entrevista realizada acerca del proceso, las preguntas 1,2,3,4 reflejadas
en el anexo 2, menciona que el area de panaderia de la empresa Panaderia y
Reposteria Belén cuenta con cuatro colaboradores, un panadero, dos ayudantes
de panaderia y un hornero que laboran ocho horas diarias y seis dias a la semana.
También indica que el proceso de produccién para los panes mencionados
anteriormente se realiza de la siguiente manera: Preparacion de los ingredientes,
mezcla de los ingredientes que se transforman en masa, division y pesado de la
masa, boleado de la masa, se le da forma a la bola de masa, se rellena y pasa al
area de fermentacién para luego ser horneado, luego de horneado se le da un
tiempo de 15 minutos para ser empacado Yy distribuido.

Los materiales utilizados son: harina, azucar, levadura, sal, margarina, huevo,
agua, queso.

Para reflejar de una manera mas clara, concisa y precisa este proceso, realizado
en el area de panaderia para los panes: “picos”, “cachos”, “despeinados” y
“‘enrollados “se realiz6 un formato y el diagrama de flujo que se muestra a

continuacion:
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1. Recepcion
de materia

prima:

Se recibe la
materia prima,
se inspecciona
y se pesan.

13. Distribucidn:

Es la etapa final para que
el producto pueda llegar
al consumidor.

12. Empacado.

Después de
enfriado el
producto, se
procede a ser
empacado.

2.
Almacenamiento
de materia 5

La materia
prima es
almacenada en
el adrea de
bodegas.

3. Dosimetria:

Consiste en
dosificar  con
exactitud la

cantidad de los
insumos  que
intervienen en

la formula.

Figura# 1. Proceso de produccion del pan.

4. Amasado:
Agregar
adecuadamente
todos los
ingredientes
(harina, sal,

azUcar, levadura,
agua, margarina,
huevos)

PROCESO DE PRODUCCION DEL

11. Enfriamiento.

Después de
haber obtenido

el producto final,
se da un tiempo
de enfriamiento

de 15 minutos.

PAN

10. Cocciodn.

En esta
etapa el
pan alcanza
su maximo
desarrollo y
se obtiene
el producto
comestible.

9. Fermentacion.

8. Relleno.
Comienza desde

Agregar el
el momento de

. L relleno

la incorporacion g
de la levadura preparado
en la  masa, a cada
prolongandose pieza de
hasta el instante pan.

en que se inicia
la coccidén de los
panes.
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Fuente: Investigacion propia

5. Divisién y pesado.

Consiste en cortar Ia
masa en porciones segun
el peso que se desee
dividir.

6. Boleado.

Radica en dar forma de
bola al fragmento de masa.

7. Formado.

Distribuir las
piezas de pan
de acuerdo con
su tamafio,
forma, espacio
disponible y tipo
de masa en las
bandejas para
su
fermentacion.



10.1.1. Diagrama de flujo de proceso de elaboracion de pan pico,
cacho y despeinado.

INICIO

Almacén de materia prima En batidora, Amasado 2

A mesa de trabajo

Inspeccién del amasado 2

Pesaje de insumos e ingredientes

Remover amasado 2

Amasado 1 .
Amasado 2 a mesa de trabajo

Inspeccion de amasado 1 Pesaje de amasado 2

A batidora

Separacion de amasado 2

Agregado de demas ingredientes

o T-0-08<

Estirar

-O-0-0$O0-
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Cortar en unidades

Boleado

Formar

Rellenar

A crecimiento

Crecimiento

A hornos

L OJ-0-0-0-0-

Fuente:

HOBOBC

Investigacion propia.

Horneado

A enfriamiento

Enfriamiento

A despacho

Empaque

A venta
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10.1.2. Diagrama de flujo de proceso de elaboracion de pan
enrollado.

V Almacén de materia prima En batidora, Amasado 2
> A mesa de trabajo

le—

Inspeccidn del amasado 2

N

Pesaje de insumos e ingredientes l

Remover amasado 2

Amasado 1 .
Amasado 2 a mesa de trabajo

1 Inspeccion de amasado 1 Pesaje de amasado 2

Separacion de amasado 2

Agregado de demads
ingredientes

?
O
!
O

Estirar

-0-0-0

76



11

13

Cortar en unidades &

Boleado ’
Formar 7 >

A crecimiento

<

A hornos

Horneado

O-3o0L0-0-0

Fuente: Investigacion propia.

A enfriamiento

Enfriamiento

A despacho

Empaque

A venta

77



10.2. Higiene laboral.

La seguridad y la higiene laboral son puntos muy importantes dentro de las
industrias porque cualquier déficit en estas puede traer consecuencias graves

tanto para la produccién como para la empresa en general.

En la entrevista se contestd que se realizan limpiezas diarias, antes, durante y
después de cada proceso, ademds de que se efectian limpiezas generales 1 vez

por mes.

Segun la respuesta de la pregunta 5 (Ver anexo 2) la empresa no cuenta con una
politica de seguridad e higiene ocupacional claramente, pero a través de la hoja de
observacion se verificd que la empresa cumple con el 74% que se obtuvo com6
resultado de la hoja de observacion, tomando en cuenta la suma de todas las

observaciones positivas que se dividio entre el total de numero de observaciones:

%= 20/27
%= 74

En la empresa el personal tiene que utilizar el equipo de higiene proporcionado por

esta, los cuales son:

. Cofias: Utilizadas para cubrir la cabeza y de esta manera evitar la caida de

algun cabello al producto.
. Delantal: Se utiliza para proteger externamente el frente del cuerpo.

. Tapa bocas: Para evitar la caida de saliva al producto y la inhalacion de

polvo como el de harina.

Los trabajadores también deben cumplir con medidas establecidas en cuanto a su

apariencia, que son:

. Mantener el cabello corto en el caso de los hombres.
. Para las mujeres, el cabello amarrado.
. Ufas cortas y sin esmalte.
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No utilizar prendas (como aretes, pulseras, cadenas, anillos).

No utilizar maquillaje excesivo.
. Utilizar zapatos cerrados.
. No usar pantalones cortos.

Al entrar al area de produccion los trabajadores deberéan lavarse las manos con

jabén, y aplicarse alcohol en gel.

Control de higiene en equipos v utensilios:

e Preparar y asear los equipos de pesado y las superficies de las mesas de
trabajo, manteniendo un constante aseo durante toda la operacion.

e Usar recipientes limpios y/o nuevos para recepcionar el producto de su
envase original.

¢ Realizar la limpieza de las maquinas (hornos, batidoras, mezcladora).

e Realizar la limpieza de los utensilillos (tazones, espatulas, cucharas,

cuchillos, sartenes y bandejas.

10.2.1. Seguridad laboral.

Por medio de la hoja de observacion y observacion directa, las sefializaciones con
las que cuenta actualmente la empresa Panaderia y Reposteria Belén, son:

e Ruta de evacuacion.

e Riesgo eléctrico y Peligro inflamable.

e Senales de prohibicion tales como “solo personal autorizado” y “No

fumar”.

Segun las Normas Técnicas Obligatorias Nicaragiense (2010) establece que
deben sefalizarse y tener, las respectivas vias y salidas de evacuacion, el botiquin
de primeros auxilios, extintor seguridad, plan de evacuacion ante desastres,

capacitacion de todo el personal de trabajo para actuar ante cualquier emergencia,
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la sefializacion adecuada que se utiliza en el mundo laboral para advertir de los

peligros y reforzar y recordar las normas de comportamiento y las obligaciones.

Y segun estas normas la empresa no cumple al 100% con todo lo estipulado
porque cuenta con equipos de primeros auxilios como son los botiquines, pero no
estan a disposicion del personal, ademas la empresa no cuenta con sefiales
obligatorias en el area de proceso, y el extintor de seguridad no se encuentra en
buen estado, ademas no se capacita al personal ante cualquier emergencia (Ver
anexo 3).

En lo que respecta al local de trabajo de los diferentes puestos de trabajos, el jefe
de produccion manifiesta que no tienen los espacios requeridos, ya que operando
al maximo los puestos de trabajos llegan a ser muy estrechos e incomodos para
los trabajadores, principalmente en las areas de panaderia y reposteria ya que
estas tienen retrasos por la ubicacion del hornero quien est4 en medio de estas

dos areas de trabajo.

10.3. Mantenimiento.

Referente al mantenimiento que se les da a las distintas maquinas, por medio de
la entrevista efectuada al jefe de produccion en las preguntas 11y 12 (Ver anexo
2), indica que el mantenimiento se realiza hasta que la maquinaria presenta fallas.

A este tipo de mantenimiento se le conoce como Mantenimiento correctivo.

La maquinaria con gue cuenta la empresa Panaderia y Reposteria Belén son las
adecuadas para las tareas que se ejecutan, sin embargo, las maquinas hornos,
batidoras y mezcladora, no tiene un sistema de proteccion de resguardo, cabe
destacar que los trabajadores no hacen uso de guantes de seguridad sobre todo al
momento de sacar el pan del horno.

Es muy importante el correcto funcionamiento de la maquinaria ya que la falla de
cualquiera de ellas atrasaria la produccion y por ende al utilizar un mantenimiento
correctivo se corre el riesgo de tener retrasos y demoras en la produccién por lo

que este no es el mantenimiento mas efectivo para la empresa.
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10.4. Plan agregado de produccion.

Los instrumentos aplicados para el analisis del plan agregado de produccion
fueron entrevista y formato que ayudo a la recoleccion de datos para determinar la

demanda del area de panaderia de la empresa (Ver anexos 4 y 5).

Se realiza planeaciéon de la produccion en la empresa, esta es realizada de
manera informal, ya que no se maneja una técnica adecuada para una mayor

eficiencia. Es realizada diaria y mensualmente.

La demanda se determina mediante solicitudes de pedidos, pero también se

basan en prondsticos, haciendo comparaciones con meses anteriores.

Segun el jefe de produccion existe capacidad suficiente para satisfacer la
demanda, y en el momento en que se produzca una variacion en la demanda la
empresa no necesita realizar contrataciones, ni horas extras, subcontrataciones o

despidos porque cuentan con suficiente personal y capacidad instalada
En el siguiente formato se refleja la demanda mensual del area de panaderia.

La tabla muestra los dias productivos que son los dias de trabajo y elaboracion de
pan de la empresa, la produccion diaria del area de panaderia varia entre 70 y 90
libras segun el jefe de produccién por la variacion de la demanda de los productos,
y el ritmo de produccion se obtuvo a través de prondsticos proporcionados por la
empresa quien la realizan segun la demanda de meses anteriores. Al final la tabla
contiene la demanda en libras y en unidades, y la informacién obtenida de parte
del jefe de produccion es que por cada libra de masa se obtienen 17 unidades de

pan.
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Tabla # 1. Demanda mensual del area de panaderia.

Enero 25 70 90 75 1875 31875
Febrero 24 70 90 72 1728 29376
Marzo 24 70 90 70 1680 28560
Abril 26 70 90 75 1950 33150
Mayo 25 70 90 77 1925 32725
Junio 26 70 90 80 2080 35360

Fuente: Empresa Panaderia y Reposteria Belén




Con los datos obtenidos de la demanda de la tabla anterior del &rea de panaderia

se realizd el plan agregado de la produccion para los proximos seis meses

Tabla # 2. Plan de produccién agregado del area de panaderia

PLAN DE PRODUCCION AGREGADO

Julio 25 80 2000 2000 0 0 0 0 0 0
Agosto 27 7 2079 2079 0 0 0 0 0 0
Septiembre 23 75 1725 1725 0 0 0 0 0 0
Octubre 26 80 2080 2080 0 0 0 0 0 0
Noviembre 26 83 2158 2158 0 0 0 0 0 0
Diciembre 26 90 2340 2340 0 0 0 0 0 0

Fuente: Empresa Panaderiay Reposteria Belén

El plan agregado de la produccion refleja la produccién en libras que es igual a la
demanda en libra general por mes, el inventario inicial y final que es cero todo esto
debido a que el tamafio del lote de produccién se define de acuerdo a los pedidos
y segun el jefe de produccién la empresa cuenta con la capacidad suficiente, por
lo tanto, no se realiza despidos, contrataciones, horas extras o subcontrataciones.

10.5. Plan maestro de produccion

Se realiz6 un formato donde se obtuvo la informacion de la demanda general para

los productos “picos, cachos, despeinados y enrollados”, la semana 1 representa
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el 27% de la produccion mensual, el cual se aplica a cada una de las demandas
por mes de igual manera se realiza para, la semana 2 que representa el 23% de la
produccion mensual, la semana 3 que es del 28% siendo esta la semana de

mayor produccion y la semana 4 que representa el 22%.

Las demds tablas representan la demanda por semana de cada producto “picos,
cachos, enrollados y despeinados” el porcentaje para obtener la demanda de cada
semana por producto se obtuvo de la empresa a través del jefe de produccion
donde la semana 1 y 3 son las de mayor movimiento por mes este porcentaje se
aplica a la demanda general obtenida por semana en la tabla anterior es decir que
se aplico el 85% a la demanda de 540 libras en la semana 1 y asi sucesivamente

para las semana de los siguientes meses por producto.

Para el caso de los productos “picos y cachos” el porcentaje de demanda es la
misma, estos dos productos fueron considerados como un solo producto debido a
qgue la unica diferencia entre ellos es la forma ya que se utilizan los mismos

materiales para su elaboracion y la misma cantidad.

Tabla # 1. Demanda semanal del producto “Pico y cacho”

DEMANDA EN LIBRAS PARA "PICO Y CACHO"

Mes Demanda para las | Demanda para las | Demanda para las | Demanda para las

semanas 1 (85%) | semanas 2 (80%) | semanas 3 (88%) | semanas 4 (78%)
Julio 459 368 493 343
Agosto 477 383 512 357
Septiembre 396 317 425 296
Octubre 477 383 513 357
Noviembre 495 397 532 370
Diciembre 537 431 577 402
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Tabla # 2. Demanda semanal del producto “Despeinado”

DEMANDA EN LIBRAS PARA "DESPEINADOS"

Demanda para las

Demanda para las

Demanda para las

Demanda para las

Mes semanas 1 (10%) | semanas 2 (12%) semanas 3 (8%) semanas 4 (15%)
Julio 54 55 45 66
Agosto 56 57 47 69
Septiembre a7 48 39 57
Octubre 56 57 47 69
Noviembre 58 60 48 71
Diciembre 63 65 52 77
Fuente: Empresa Panaderia y Reposteria Belén
Tabla # 3. Demanda semanal del producto “Enrollado”
DEMANDA EN LIBRAS PARA "ENROLLADOS"
Mes Demanda para las | Demanda paralas | Demanda paralas | Demanda para las
semanas 1 (5%) semanas 2 (8%) semanas 3 (4%) semanas 4 (7%)
Julio 27 37 22 31
Agosto 28 38 23 32
Septiembre 23 32 19 27
Octubre 28 38 23 32
Noviembre 29 40 24 33
Diciembre 32 43 26 36

Fuente: Empresa Panaderia y Reposteria Belén
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DEMANDA EN LIBRAS

Demanda
Demanda para | Demanda para Demanda para
Demanda en para las
Mes libras las semanas 1 | las semanas 2 semanas 3 las semanas 4
0, 0, 0,
(27%) (23%) (28%) (22%)
Julio 2000 540 460 560 440
Agosto 2079 561 478 582 457
Septiembre 1725 466 397 483 380
Octubre 2080 562 478 582 458
Noviembre 2158 583 496 604 475
Diciembre 2340 632 538 655 515

Fuente: Empresa Panaderia 'y Reposteria Belén

A continuacion, con la informacion de las tablas anteriores donde se obtuvo la
demanda por producto desglosada en semana se realizé el plan maestro de
produccion para cada uno de los productos, y con respecto al inventario inicial y
final estos quedan en cero, por lo que la demanda es igual a la produccion

requerida por lo tanto no existe inventario de producto terminado.

De manera muy esguematica, un plan maestro de produccién no es nada mas que
la definicion de las cantidades y las fechas en que han de estar disponibles para la
distribucion los productos de demanda externa de la empresa, es decir, aquellos
productos finales que se entregan a los clientes. En general, el plan maestro
adopta una forma similar a la de la tabla siguiente, donde se indica, para cada uno
de los productos finales que se fabrican (pico y cachos, despeinados y enrollados)
las cantidades que hay que producir durante cada uno de los periodos siguientes,

en este caso, durante las préoximas 24 semanas.
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Tabla # 5. Plan maestro de produccion del area de panaderia

DEL AREA DE PANADERIA

Mes JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
Semanas 1|2 |3|4|1|2|3|4|1]|]2]3]|4
Demanda 540|460 | 560 | 440 | 561 | 478 | 582 | 457 | 466 | 397 | 483 | 380
Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Produccion requerida | 540 | 460 | 560 | 440 | 561 | 478 | 582 | 457 | 466 | 397 | 483 | 380

Mes OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Semanas 1|2 |3|4|1|2|(3|4]|1]|2]|3]|4
Demanda 562 | 478|582 | 458 | 583 | 496 | 604 | 475|632 | 538 | 655 | 515
Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Produccion requerida | 562 | 478 | 582 | 458 | 583 [ 496 | 604 | 475 | 632 | 538 | 655 | 515

Fuente: Investigacién propia

Tabla # 6. Plan maestro de produccion para producto “Pico y cacho”

PARA "PICO Y CACHO"
Mes JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
Semanas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Demanda 459 | 368 | 493|343 477 | 383|512 |357 | 396 | 317 | 425 | 296
Inventario Inicial 0| O 0 0 0|0 0 0 0|0 0 0
Inventario Final o,o0|o0|jO0O|O0|lO0OjO|O|]O|JO|O0]|0O
Produccion requerida | 459 | 368 | 493 | 343 | 477 | 383 | 512 | 357 | 396 | 317 | 425 | 296




Semanas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Demanda 477 383|513 |357 | 495|397 | 532|370 | 537 | 431 | 577 | 402
Inventario Inicial o,o0|o0|jO0O|O0|lO0OjO|O|]O|JO0O|O0]|0O
Inventario Final 0| O 0 0 0|0 0]0 0| 0|0 |O
Produccion requerida | 477 | 383 | 513 | 357 | 495 | 397 | 532 | 370 | 537 | 431 | 577 | 402

Fuente: Investigacion propia

Tabla # 6. Plan maestro de produccién para producto “Despeinado”

| PLANMAESTRODEPRODUCCION |
o mwemEsEmE |

PARA "DESPEINADOS"

Semanas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Demanda 54 | 55 | 45 | 66 | 56 | 57 | 47 | 69 | 47 | 48 | 39 | 57
Inventario Inicial ojo0o|o0|jO0|0O0|lO0OjO|O|]O|JO0O|O0]|O
Inventario Final o,o0|o0|jO0|0O0|lO0OjO|O|JO]JO0O|O0]|O
Produccion requerida| 54 | 55 | 45 | 66 | 56 | 57 | 47 | 69 | 47 | 48 | 39 | 57

Semanas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Demanda 56 | 57 | 47 | 69 | 58 | 60 | 48 | 71 | 63 | 65 | 52 | 77
Inventario Inicial 0O 0 0 0|0 0]0 0| 0|0 |O
Inventario Final ojo0|o0|jO0O|O0|lO0OjO|O|]O]JO0O]|O0]|O
Produccion requerida| 56 | 57 | 47 | 69 | 58 | 60 | 48 | 71 | 63 | 65 | 52 | 77

Fuente: Investigacién propia

88



Tabla # 7. Plan maestro de produccion para producto “Enrollados”

PARA "ENROLLADOS"

Mes JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
Semanas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Demanda 27 |37 |22 |31 |28 38|23 |32|23 32|19 |27
Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccion requerida| 27 | 37 | 22 | 31 | 28 | 38 | 23 | 32 | 23 | 32 | 19 | 27

Mes OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Semanas 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Demanda 28 |38 |23 32|29 |40 | 24 |33 |32 |43 | 26 | 36
Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccion requerida| 28 | 38 | 23 | 32 | 29 | 40 | 24 | 33 | 32 | 43 | 26 | 36

Fuente: Investigacién propia

10.5.1. Capacidad aproximada.

Segun la respuesta manifestada en las preguntas 3 y 4 de la entrevista a cerca de
la planeacion de la producciéon (Ver anexo 4), se cuenta con suficiente capacidad
para cumplir con el plan maestro de produccion, el estandar de tiempo es de 0.075
horas que equivalen a 4.2 minutos por libra de pan. Para obtener la capacidad
aproximada del area de panaderia se tomé en cuenta la demanda general y se
multiplico por el estandar de tiempo.
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Tabla # 7. CAPACIDAD APROXIMADA DEL AREA DE PRODUCCION

CAPACIDAD APROXIMADA DEL AREA DE PRODUCCION

Semanas 1 5 . p 1 ) 3 . . , 5 .
Demanda 540 460 560 440 561 478 582 457 466 397 483 | 380
Estandar
hrs/ Ib. 0,075 0,075 |0,075| 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075
Pan
Horas

40,4 | 33,1 | 40,3 | 31,7 | 404 | 34,4 | 419 | 329 | 33,5 | 28,6 | 34,8 | 27,3
semanales
Horas
elas 40,4| 33,1| 40,3| 31,7| 40,4, 34,4| 419| 329| 33,5| 28,6| 34,8| 27,3
Horas
disponibles 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48

Semanas |, 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Demanda 562 | 478 | 582 | 458 | 583 | 496 | 604 | 475 | 632 | 538 | 655 | 515
Estandar
hrs/ Ib. 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075
Pan
Horas

42 344 | 419 | 32,9 42 35,7 | 435 | 342 | 455 | 38,8 | 47,2 | 37,1
semanales
Horas
reales 42 344 | 419 | 32,9 42 35,7 | 435 | 342 | 455 | 38,8 | 47,2 | 37,1
Horas
disponibles | 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48

A través de la tabla se comprobd que se tiene capacidad suficiente para cumplir
con el plan maestro de produccion por ejemplo en la semana dos del mes de julio

Fuente: Investigacion propia

el tiempo utilizado en la produccién es de 33.1 horas, pero como norma de la

empresa los trabajadores deben de laborar los ochos horas estipuladas por lo

tanto el resto de tiempo se utiliza en limpieza del equipo y utensilios de trabajo y

como auxiliares en otras areas como son pizzeria, reposteria y pan especial.



10.6. Lalista de materiales

La informacién para la realizacién de la lista de materiales fue a través de un

formato, donde se obtuvieron los materiales que se utilizan para la elaboracion del

pan, las cantidades de cada material para la elaboracién de una libra de pan vy el

stock de seguridad que se realiza segun la cantidad de material que se requiere

para cumplir con la demanda y por material se le aplica el 20% que se convierte

en el stock se seguridad por semana.

Tabla # 1. Formato de informacién de lista de materiales

I

Tipo de Unidad de Cantidad para Tiempo de stock de
materiales medida una libra de pan suministro seguridad
Harina Libras 0,5 1 Semana 20%
Huevo Libras 0,08 1 Semana 20%

Margarina Libras 0,08 2 Semanas 20%

Sal Libras 0,004 2 Semanas 20%
Levadura Libras 0,017 1 Semana 20%
Queso Libras 0,06 1 Semana 20%
Agua Mililitros 110 0 20%
Azucar Libras 0,16 1 Semana 20%

Fuente: Empresa Panaderia y Reposteria Belén
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Con la informacién obtenida del formato, y la observacion directa del proceso de
produccién se determind en la lista de materiales, la cantidad para la elaboracion

de una libra de pan por producto y el nivel de cada uno de los materiales.

Aunque el porcentaje recomendado del stock de seguridad sea del 10 %, en la
empresa se aplica el 20% debido a que las cantidades que se solicitan son

minimas.

Se realiz6 la lista de materiales para los productos pico, cachos y despeinados ya
gue los materiales son los mismos y tienen las mismas cantidades., y la segunda
lista de materiales se realiz6 para el producto enrollado, que en este caso este

producto no lleva relleno.

Si analizamos la lista de materiales podemos detectar alguna de las

caracteristicas que tiene:

En primer lugar, se puede ver que la estructura contiene diferentes niveles: cada
cambio de un nivel inferior a uno superior indica una etapa en el proceso de

elaboracion.

El nivel de elaboracién maxima de los articulos, que en general correspondera a
aguellos que comercializa la empresa, la denominaremos nivel de producto
terminado. El nivel de menor elaboracion de los productos, es decir, los que

compramos en el exterior, lo denominaremos nivel de materias primas.

En segundo lugar, observamos que se indica la cantidad de materiales de un nivel
inferior que son necesarios para formar un articulo de nivel superior (en la
estructura arborescente se representa mediante el nUmero que aparece al lado de

las ramas)
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Figura #1. Lista de materiales del pan (pico, cacho, despeinado)

NIVEL 0 PAN (1 Ib)
|
NIVEL 1 Relleno 0.14 Ib) Amasado 2 (1 Ib)
Queso Azlcar Amasado 1 Margarina Agua (0.24 Huevo (0.08
NIVEL 2 (0.06 1b) (0.08 Ib) (0.60 Ib) (0.08 Ib) Ib) Ib)
Harina Azucar Sal Levadura
NIVEL 3 (0.50 Ib) (0.08 Ib) (0.004 (0.017 Ib)

Ib)

Fuente: Investigacion propia
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Figura #2. Lista de materiales de pan enrollado

PAN (1 Ib) NIVEL 0

Amasado 2 (1 1b)

Amasado 1 Margarina Agua (0.24 Huevo (0.08
[ (0.60 Ib) J[ (0.08 Ib) J[ Ib) ] [ Ib) ] NIVEL 2

NIVEL 1

Harina AzUcar Sal Levadura
(0.50 Ib) (0.08 Ib) (0.004 (0.017 Ib) NIVEL 3
Ib)

Fuente: Investigacion propia
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10.7. Archivo registro de inventario

Las herramientas utilizadas para identificar los tipos de inventario, las técnicas de
administracion de inventario, nimero de identificacion, plazo de cada componente
o tiempo de suministro fueron la entrevista y la observacion directa en bodega de

almaceén de materia prima.

En la empresa el tipo de inventario que se realiza es el de almacén de materia
prima y la técnica de administracion para el inventario es el primero en entrar,
primero en salir (PEPS), es decir las existencias mas antiguas son las que salen
primero garantizando asi que la materia prima que se encuentra en almaceén no es
caduca. Se realiza control diario de inventario, este es realizado por cada
trabajador segun un roll de asignacion que se ha estipulado en la empresa para

cada trabajador.

El no tener un personal encargado capacitado especificamente para esta area, y
la no existencia de un control digitalizado dificultan un control exacto de inventario.
El plazo de cada componente o tiempo de suministro de los productos en el
almacén de materia prima es para las materias grasas dos semanas y para la sal,
huevo, harina, levadura, queso y azlcar es de una semana porque segun el jefe
de produccién se garantiza un nivel minimo de existencias y la disponibilidad de la
materia prima en el momento requerido para la producciéon, por la buena
trazabilidad que existe con los proveedores, y por no contar Unicamente con un
proveedor, y se maneja un stock de seguridad que es del 20% con respecto a la
cantidad que se utilice de cada material.

10.8. Técnicas de lotificacion.

Para poder determinar la técnica que utiliza la empresa acerca de tamafo de lote,
se aplico observacion directa y en la entrevista realizada acerca de la planeacion

de la produccion, en la pregunta 4 (Ver anexo 7) se expone que solo se produce lo
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que se ha pedido, por lo que se puede determinar que la técnica de lotificacion
utilizada es lote por lote, ya que esta es igual a los requerimientos brutos menos el
saldo del inventario final, y en la empresa no existe inventario final de producto
terminado, por lo que este tamafo de lote por lote sera igual a los requerimientos
brutos.

Para comprobar lo expuesto anteriormente se aplicara la férmula de lote por lote.

Tam. L*L= Requer. Brutos - saldo del inventario

Como ejemplo se utilizan los requerimientos brutos de la primera semana que es

igual a 540 libras del mes de julio, y el saldo de inventario que es igual a 0.
Tam. L*L=540-0

Tam. L*L= 540 Ib.

10.9. Plan de requerimiento de materiales

A continuacion, se realizaron las tablas de plan de requerimiento de materiales por
producto requeridos por semana para la produccion, segun la demanda que se
obtuvo del plan maestro de produccion el cual refleja que la demanda es igual a la

produccion requerida.

En el plan de requerimiento de materiales se ordenaron los materiales por nivel del
1 hasta el nivel 3, donde se calcula los requerimientos brutos que representa la
cantidad global de un articulo que se necesita al final de cada periodo futuro para
satisfacer los niveles planeados de produccién, mediante la suma de las

necesidades asociadas a la demanda.

En este plan de requerimiento de materiales no existe la recepcion programada
debido a que la empresa no recibe producto terminado de ninguna otra fuente
dado que tiene capacidad de producir lo demandado y la técnica de administracion
de inventario que maneja la empresa es el de stock de seguridad que lo
establecen como el 20% de la cantidad que se pida por material también contiene
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la recepciones planeadas que representa la cantidad de un articulo que esta
planeada para ser ordenada de manera que se reciba en ese tiempo para
satisfacer los requerimientos del periodo, estas se obtienen restando a los

requerimientos brutos el stock de seguridad que siempre se debe mantener.

El tamafio de lote para los pedidos de material est4d determinado por la empresa
para el caso del area de panaderia como lote por lote, es decir, se solicita lo que
se va a producir, de tal manera que el inventario se vuelve cero y se calcula la
emision planeada que es la cantidad de un articulo que estd planeada para ser
ordenado y el tiempo planeado para colocar esta orden, lo que dara como
resultado que la orden se reciba cuando se necesite. Dependiendo del material

este tiempo es de una a dos semanas.

El desarrollo para el plan de requerimientos de materiales se realiz6 a través de la
informacion obtenida de la lista de materiales, donde se obtuvo la cantidad que
corresponde de material por cada libra de pan y el nivel de dependencia de cada
uno de los materiales, a continuacion, el orden que se muestra por producto en el
plan de requerimiento de materiales, se refleja desde el nivel 1 hasta el nivel 3y el
nivel cero no se refleja debido a que es el producto terminado.

Tabla # 1. Plan de requerimiento del producto “pico y cacho”

Amasado 2

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

AMASADO 2
Nivel 1
Semanas 0 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Requerimientos brutos 459 | 368 | 493 | 343 | 477 | 383 | 512 | 357 | 396 | 317 | 425 | 296

Recepciones

programadas

Inventario proyectado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcién planeada 459 | 368 | 493 | 343 | 477 | 383 | 512 | 357 | 396 | 317 | 425 | 296
Emisién planeada 459 | 368 | 493 | 343 | 477 | 383 | 512 | 357 | 396 | 317 | 425 | 296
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Requerimientos brutos 477|383 (513|357 | 495 | 397 | 532 | 370 | 537 | 431 | 577 | 402
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario proyectado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcion planeada 477 | 383 | 513 | 357 | 495 | 397 | 532 | 370 | 537 | 431 | 577 | 402
Emision planeada 477 | 383|513 | 357 | 495 | 397 | 532 | 370 | 537 | 431 | 577 | 402

Fuente: Investigacion propia

Tabla # 2. Plan de requerimiento del producto “pico y cacho”

Margarina

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Requerimientos 37 | 20 | 39 |27 |38 |31 |41 |20 | 32| 25 | 34 | 24
brutos

Recepciones olo|o|lo|o|o|lo|lo|o|o|o]o
programadas

Stock de seguridad 5| 7 6 8 5 8 6 8 6 6 5 7 5
Recepcion planeada 39 | 28 | 41 | 25 | 40 | 29 | 43 | 26 | 32 | 24 | 36 | 22
Emision planeada 39(28| 41 | 25 |40 | 29 | 43 | 26 | 32 | 24 | 36 | 22 | 41 | 29
Requerimientos

brutos 38 | 31 |41 |29 |40 | 32|43 | 30|43 | 34 | 46 | 32
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de seguridad 5| 8 6 8 6 8 6 9 6 9 7 9 6
Recepcion planeada 41 | 29 | 43 | 26 | 42 | 30 | 45 | 27 | 46 | 33 | 48 | 29
Emision planeada 41129 43 | 26 | 42 | 30 | 45 | 27 | 46 | 33 | 48 | 29

Fuente: Investigaciéon propia
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Tabla # 3. Plan de requerimiento del producto “pico y cacho”

Requerimientos

37 |29 |39 | 27 |38 | 31 |41 |29 |32 |25 |34 | 24

brutos

Efocgef;‘;‘;r;‘;z olo|o|lo|o|o|lo|lo|o|o|o]o
Stock de seguridad 5| 7 6 8 5 8 6 8 6 6 5 7 5
Recepcion planeada 39 | 28 |41 | 25|40 | 29 |43 | 26 |32 |24 | 36 | 22
Emisién planeada 39|28 |41 | 25|40 | 29 | 43 | 26 | 32 | 24 | 36 | 22 | 42

Requerimientos

brutos 38 |31 |41 |29 |40 | 32 | 43 | 30 | 43 | 34 | 46 | 32
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de seguridad 5| 9 8 9 7 9 8 |10 8 |10| 9 |10 | 8
Recepcion planeada 42 | 30 | 42 | 27 |42 | 31 |45 | 28 | 45| 33 | 47 | 30
Emision planeada 42| 30 | 42 | 27 | 42 | 31 | 45 | 28 | 45 | 33 | 47 | 30

Fuente: Investigacion propia

Tabla # 4. Plan de requerimiento del producto “pico y cacho”

AzUcar

Requerimientos 73 |59 | 79 | 55 | 76 | 61 | 82 | 57 | 63 | 51 | 68 | 47
brutos

Recepciones olo|lo|lo|o|o|lo|lo|o|o|o]o
programadas

Stock de seguridad 11|15 |12 |16 | 11 | 15|12 | 16 | 11 | 13 |10 | 14 | 9
Recepcioén planeada 77 | 56 | 83 | 50 | 81 | 58 | 86 | 52 | 65 | 48 | 71 | 43
Emisién planeada 77| 56 | 83| 50| 81|58 |86 |52 |65|48 | 71|43 | 82
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Requerimientos

brutos 76 | 61 | 82 |57 | 79 | 64 |85 |59 |8 | 69 | 92 | 64
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de seguridad 915 |12 (16 | 11 |16 | 13| 17 |12 | 17 | 14 | 18 | 13
Recepcion planeada 82 | 58 |86 | 52|84 |60 |8 | 54|91 ]|65]| 97|59
Emision planeada 82|58 |86 | 52|84 |60 |89 |54|091|65]| 97|59

Tabla #5. Plan de requerimiento del producto “pico y cacho”

Fuente: Investigacion propia

Agua

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

tF:fchttéirlmlentos 50490 | 40480 | 54208 | 37752 | 52484 | 42079 | 56349 | 39243 | 43548 | 34914 | 46754 | 32561
Recepciones 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 o
programadas

Stock_de 0 : 0 0 0 0 0 0 0 . .
seguridad

Recepciodn

planeada 50490 | 40480 | 54208 | 37752 | 52484 | 42079 | 56349 | 39243 | 43548 | 34914 | 46754 | 32561
Eg;lselzga 50490 | 40480 | 54208 | 37752 | 52484 | 42079 | 56349 | 39243 | 43548 | 34914 | 46754 | 32561

Requerimientos

brutos 52510 | 42099 | 56376 | 39262 | 54479 | 43678 | 58490 | 40734 | 59073 | 47362 | 63423 | 44170
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de

seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Recepcion

planeada 52510 | 42099 | 56376 | 39262 | 54479 | 43678 | 58490 | 40734 | 59073 | 47362 | 63423 | 44170
Emisién

planeada 52510 | 42099 | 56376 | 39262 | 54479 | 43678 | 58490 | 40734 | 59073 | 47362 | 63423 | 44170

Fuente: Investigacién propia
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Tabla # 6. Plan de requerimiento del producto “pico y cacho”

Amasado 1

Efuqt‘;z”m'e”tos 275 | 221 | 296 | 206 | 286 | 230 | 307 | 214 | 238 | 190 | 255 | 178
Recepciones olo|lo|lo|o|lo|lo|o|lo|o|o]o
programadas

Inventario ololololololololo|ol|olo
proyectado

Recepcion 275 | 221 | 296 | 206 | 286 | 230 | 307 | 214 | 238 | 190 | 255 | 178
planeada

Emision planeada 275 | 221 | 296 | 206 | 286 | 230 | 307 | 214 | 238 | 190 | 255 | 178

Requerimientos

brutos 286 [ 230|308 | 214|297 | 238|319 | 222|322 | 258|346 | 241
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario

proyectado 0 0| O 0 Ol 0| O 0O 0] 0| 0]|O
Recepcion

planeada 286|230 (308|214 | 297|238 319|222 |322 | 258|346 | 241
Emision planeada 286 | 230 | 308 | 214 | 297 | 238 | 319 | 222 | 322 | 258 | 346 | 241

Fuente: Investigacion propia

Tabla # 7. Plan de requerimiento del producto “pico y cacho”

Harina

Ereuqt‘;z”m'e”tos 138|110 148|103 | 143 | 115|154 | 107 | 119 | 95 | 128 89
Recepciones olo|lo|lo|o|lo|lo|o|lo|o]|o]o
programadas

Stock de 21|28 | 22|30 21| 20| 23|31 |21|24]|19]26]|18
seguridad

Recepcion 145|105 | 155| 94 151|109 |161| 98 |121| 91 |134] 81
planeada

Emisi6n planeada 145 [ 105 | 155 | 94 | 151|109 |161| 98 |121| 91 |134| 81 |154
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Requerimientos

brutos 143 (115|154 | 107 | 149|119 |160 | 111 (161|129 |173|120
Recepciones

programadas 0 0| O 0 Ol 0| O 0O 0] 0| 0]|O
Stock de 18

seguridad 29 |23 |31 |21 |30 |24 |32|22|32|26]|35]|24
Recepcion

planeada 154 (109|162 | 98 | 157|113 |168|101|171|123|182|110
Emisién planeada 154 (109|162 | 98 |157 (113|168 (101|171 |123|182|110

Fuente: Investigacién propia

Tabla # 8. Plan de requerimiento del producto “pico y cacho”

Sal

Requerimientos 1121|1221 |1|21|1]1
brutos

Recepciones olololo|lololo|lo|lololo]lo
programadas

Stock.de 111121212l 1l2l212l21l1l]1]1
seguridad

Recepcion 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
planeada

Emisionplaneada | 1 | 1 |1 |1 1 |1 1)1 /11|11 1)1

Requerimientos

brutos 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de T R R T T T A T A A A
seguridad

Recepcion

planeada 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Emision planeada | 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Fuente: Investigacién propia 107



Tabla # 9. Plan de requerimiento del producto “pico y cacho”

Levadura

Requerimientos

brutos
Recepciones ololo|lo|lolo|lo|lo|o|lo|olo
programadas
Stock de R T T T T T A O T R A A
seguridad
Recepcion 5| 4|5 |3|5|4|5|3|4|3]|5]3
planeada
Emisién planeada 5| 4 5| 3 5 4 | 5 3|4 3 5 3|5

Requerimientos

brutos 5|14 |5 |4 |5 |4 |5|4|5]| 4| 6|4
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de 1

seguridad 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Recepcion

planeada 5 4 5 3 5 4 6 3 6 4 6 4
Emision planeada 51| 4 51 3 5 4 6 3 6 | 4 6 | 4

Fuente: Investigacion propia

Tabla # 10. Plan de requerimiento del producto “pico y cacho”

Relleno

Requerimientos 64 | 52 | 69 | 48 | 67 | 54 [ 72 | 50 | 55 | 44 | 60 | 41
brutos

Recepciones ololo|lolo|l]o|lo|lolo|]ol|lolo
programadas

Inventario olololololololololololo
proyectado

Recepcion 64 | 52 | 69 | 48 | 67 |54 | 72 [ 50 |55 | 44 | 60 | 41
planeada

Emisién planeada 64 | 52 | 69 | 48 | 67 | 54 | 72 | 50 | 55 | 44 | 60 | 41
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Requerimientos

brutos 67 |54 | 72 |50 | 69 |56 |74 |52 |75 |60 | 81|56
Recepciones

programadas 0 0| O 0 0| O 0 0 0 0 0| 0
Inventario

proyectado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcion

planeada 67 | 54 | 72 | 50 | 69 | 56 | 74 | 52 | 75 | 60 | 81 | 56
Emision planeada 67 | 54 | 72 | 50 | 69 | 56 | 74 | 52 | 75 | 60 | 81 | 56

Fuente: Investigacién propia

Tabla #11. Plan de requerimiento del producto “pico y cacho”

Requerimientos

Queso

4 | 3|4 (34|34 |3 |3|3]|4])|2
brutos
Recepciones ololo|lo|lo|lo|lo|lo|o|lo|olo
programadas
Stock de 1111|1111 ]2|2|2|1]1
seguridad
Recepcion 43|43 |a|3|5|3[3|3]|4]3
planeada
Emisién planeada 4 3 4 3 4 3 5 3 3 3 4 3 4
Requerimientos
brutos 4 3 | 4 3 4 3 4 3 3 3 4 | 2
Recepciones
programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de 1
seguridad 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Recepcién
planeada 4 3 4 3 4 3 5 3 3 3 4 | 3
Emision planeada 4 3 4 3 4 3 5 3 3 3 4 3

Fuente: Investigacién propia
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Tabla # 1. Plan de requerimiento del producto “Despeinado”

Amasado 2

Requerimientos 54 | 55 |45|66| 56 | 57 |47 |69| 47 | 4839 |57
brutos

Recepciones o| o |ojlolo] o|o|olo|o|lofo
programadas

Inventario proyectado 0 0 0|0] O 0 0j]0]| O 00O
Recepcion planeada 54 | 55 |45|66| 56 | 57 |47 |69 | 47 |48 |39 |57
Emisién planeada 54 b5 |45|66| 56 | 57 |47 69| 47 |48 |39 |57

Requerimientos

brutos 56 | 57 |47|69| 58 | 60 |48 |71| 63 | 65|52 |77
Recepciones

programadas 0 0 0|0] O 0 0|0] O 0]0|O0
Inventario proyectado 0 0 olo!| o o lolol olololo
Recepcioén planeada 56 57 |47|169| 58 | 60 |48 |71| 63 | 65|52 |77
Emisién planeada 56 57 |47|69| 58 | 60 |48 |71| 63 | 65|52 |77

Fuente: Investigacion propia

Tabla #2. Plan de requerimiento del producto “Despeinado”

Margarina

Requerimientos 4 4 45 4 5 als 4 al3ls
brutos

Recepciones o| o |ojlo|lo]| olo|o|lo|o]o]foO
programadas

Stock de seguridad 1] 1 1 1|1 1 1 1|1 1 111
Recepcioén planeada 4 4 3|6 4 5 4 16| 3 4|1 3|5
Emision planeada 4 14| 3 6 4| 5| 4 6 34| 3 51415
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Requerimientos

brutos 4 5 4|5 5 5 4 16| 5 5|14|6
Recepciones

programadas 0 0 0|0] O 0 0j]0] O 00O
Stock de seguridad 1

Recepcion planeada

Emision planeada 4 | 5| 4 6 4|5 ]| 4 6 5/15]| 4 7

Fuente: Investigacién propia

Tabla # 3. Plan de requerimiento del producto “Despeinado”

Huevo

Requerimientos 4 4 45 4 5 a5 4 4135
brutos

Recepciones o| o |ojlo|lo]| olo|olo|o]o]fo
programadas

Stock de seguridad 1] 1 1 1)1 1 1 111 1 1
Recepcién planeada 4 4 3|6 4 5 4 16| 3 4|1 3|5
Emisién planeada 4 | 4 3 6|4 5 4 6 |3 4 3|54

Requerimientos

brutos 4 5 4 |5 5 5 4 16| 5 5|14 |6
Recepciones

programadas 0 0 0|0 0 0 0|0] O 0|0]|O
Stock de seguridad 1] 1 1 1111 1 1 1111 1 11111
Recepcion planeada 4 5 46l 4 5 416!l 5 54| 7
Emision planeada 4| 5 4 6|4] 5 4 6 |5 4 |7

Fuente: Investigacién propia
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Tabla # 4. Plan de requerimiento del producto “Despeinado”

Azucar

Requerimientos o | 9 [7|12] 9| o |7]11] 7 |8|6]0
brutos

Recepciones o| o |ojlolo]| o|o|o|lo|o|o]foO
programadas

Stock de seguridad 2| 2 2 1|2 2 2 12 1 21112
Recepcion planeada 8 9 7 111] 9 9 7 (12 7 8 | 6 |10
Emision planeada 81| 9 7 (11|19 9 7 |12 7| 8 6 (10| 9
Requerimientos

brutos 9 9 7 111| 9 10 | 8 |11| 10 |10| 8 |12
Recepciones

programadas 0 0 0|0] O 0 0]0| O 0]0|O0
Stock de seguridad 2| 2 2 112 2 2 2 12 2 2121 2
Recepcién planeada 9 9 7112 9 10 | 7 |12| 10 |10 | 8 |13
Emision planeada 91 9 7 (12| 9| 10 7 |12]10| 10 | 8 |13

Fuente: Investigacién propia

Tabla # 5. Plan de requerimiento del producto “Despeinado”

Adua

Requerimientos brutos | 5940 | 6072 | 4928 | 7260 | 6175 | 6312 | 5123 | 7547 | 5123 | 5237 | 4250 | 6262
sre:gerzzgézss ol oo o|lo|o|o]|]o|o]| o] o] o
Stock de seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcién planeada 5940 | 6072 | 4928 | 7260 | 6175 | 6312 | 5123 | 7547 | 5123 | 5237 | 4250 | 6262
Emision planeada 5940 | 6072 | 4928 | 7260 | 6175 | 6312 | 5123 | 7547 | 5123 | 5237 | 4250 | 6262
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Requerimientos brutos | 6178 | 6315 | 5125 | 7550 | 6409 | 6552 | 5317 | 7834 | 6950 | 7104 | 5766 | 8494
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcion planeada 6178 | 6315 | 5125 | 7550 | 6409 | 6552 | 5317 | 7834 | 6950 | 7104 | 5766 | 8494
Emision planeada 6178 | 6315 | 5125 | 7550 | 6409 | 6552 | 5317 | 7834 | 6950 | 7104 | 5766 | 8494

Fuente: Investigacién propia

Tabla # 6. Plan de requerimiento del producto “Despeinado”

Amasado 1

Fuente:

Investigacion propia

Requerimientos brutos 32 [33|27| 40 |34 |34 |28|41 (28|29 |23 |34
Recepciones programadas 0 0|0 0O |]0jO0O|jJO|]O]O|O0O]|O0]|O
Inventario proyectado 0 0|0 0O |]0jO0O|jJO|]O]O|0O0O]|O0]|O
Recepcioén planeada 32 33|27 | 40 |34 |34 |28|41 (28|29 |23 |34
Emision planeada 32 |33|27| 40 |34 34|28 |41 |28|29 23|34
Requerimientos brutos

34 | 34|28| 41 |[35|36|29|43 38|39 |31]46
Recepciones programadas

0 ojo0| 0 |Oj]O|O|JO|O|O]O]O
Inventario proyectado

0 ojo0o|0O0|O0OjO|O|O|O|O]O]O
Recepcion planeada 34 |34|28| 41 |35|36 |29 |43 |38 |30 |31]46
Emision planeada 34 [34|28| 41 | 35|36 |29 43|38 |39 31|46
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Tabla # 7. Plan de requerimiento del producto “Despeinado”

Harina

Requerimientos brutos 16 |17 |13 | 20 |17 |17 |14 |21 |14 |14 | 12| 17
Recepciones programadas 0 0|0 0O |]0jO0O|jJO0O|]O]O|0O0]|]O0]|O
Stock de seguridad 4 3 313 4 |33 (3|43 |3|2]3
Recepcioén planeada 15 |17 |13 | 21 |16 |17 |13 |22 |13 |14 | 11| 18
Emision planeada 15| 17 |13 |21 | 16 |17 |13 |22 |13 |14 |11 |18 |17

Requerimientos brutos

17 |17 |14 | 21 |17 |18 (15|21 |19 |19 |16 |23
Recepciones programadas

0 0|0 0 ofojojo0|jo0o|j0|0|O0
Stock de seguridad 3

3 313| 4 (3|4 |3|4|4|4]3]5
Recepcion planeada 17 |17 13| 22 | 17|18 |14 | 23 |18 | 19| 15 | 25
Emision planeada 17| 17 |13 |22| 17 |18|14 |23 |18 |19 |15 |25

Fuente: Investigacién propia
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Tabla # 8. Plan de requerimiento del producto “Despeinado”

Sal

Requerimientos brutos 0.1)01|01|02]01/0.1(0.1({0.2|0.1|0.1]|0.12]|012
Recepciones programadas 0 0|0 0 ojojojo|l0O0Oj0O0O|0O0]O
Stock de seguridad 0.0 |0.0|0.0| 0.0 |0.0|0.0|0.0|0.0|0.0|0.0|0.0]|0.0
Recepcion planeada 0.2 {01/01|0.2|01{01(0.12]|0.2]|0.1]|0.1|0.1|01
Emisién planeada 0.2|01| 01 |0.2|0.1| 0.1 |0.1|{0.2|0.12|0.2({0.1]/0.1|0.2|0.1
| _ DICIEMBRE |
| |
Requerimientos brutos 01 |01]01]02[01[01]01[02/02]02|0.1]0.2
Recepciones programadas 0 ol o 0 olololololololo
Stock de seguridad 000300 0O |]0jO0O|jJO|]O]O|O0O]|O0]|O
Recepcién planeada 02 |01]01|02 [01[01]01[02/01]02|0.1]0.2
Emision planeada 0.2/0.1| 01 |0.2|0.1|0.1 |0.1({0.2]|0.1]0.2|0.1]|0.2

Fuente: Investigacién propia

Tabla # 9. Plan de requerimiento del producto “Despeinado”

Levadura

Requerimientos brutos 06 |0.6|05| 0.7 |106|/06(05(0.7|05(|05|0.4|0.6
Recepciones programadas 0 0|0 0 ojojojo|l0O0oj0O0O|0O0]O
Stock de seguridad 0.11(0.1|0.1] 0.1 |0.2({0.2|0.1(0.1]|0.1|0.12]|0.1(02
Recepcioén planeada 0.7 |10.6|/0.4| 0.7 |06|0.6(05(0.7|0.4|0.0|0.4|0.6
Emisién planeada 0.7| 0.6 |04(0.7]| 06 |0.6/0.5]/0.7{0.4|0.0/0.4(/0.6|0.6
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Requerimientos brutos
0.6 {06|05| 0.7 |0.6/0.6|05|0.7|06|0.7|05|0.8

Recepciones programadas
0 0|0 o |lo0ojO0O|O|]O|O|O]O]O

Stock de seguridad 011911]01]01] 01 |01/01/01/01]01l01]01/02

Emision planeada 06| 06 (05]/0.7| 06 |0.6/05|0.8|0.6|0.7|05|0.8

Fuente: Investigacion propia

Tabla # 10. Plan de requerimiento del producto “Despeinado”

Relleno

Requerimientos brutos 8 8|6 9 |88 |7 |10 7 | 7]|5]|8
Recepciones programadas 0 0|0 0 o|o0|jO0o|jO|lO|0O]|]O]O
Inventario proyectado 0 0|0 0O |]0jO0O|jJO|]O]O|O0O]|O0]|O
Recepcion planeada 8 8|6 9 |88 |7 |10 7 |7]|5]|8
Emisién planeada 8 8| 6 9 8| 8|7 |10|7 |7 |58

Requerimientos brutos

Recepciones programadas

Inventario proyectado

Recepcion planeada

Emisién planeada 8 g8|/7/10| 8| 8|7 1]10|/9|9| 7|11

Fuente: Investigacién propia 111



Tabla # 11. Plan de requerimiento del producto “Despeinado”

Queso

Requerimientos brutos 05 |05/04| 06 |05{05(04|06|0.4]04|0.3|0.5
Recepciones programadas 0 0|0 0 o|o0|joO0o|jO|lO|]0O]|]0O]O
Stock de seguridad 0101 (01(01|0.1(01/01|01(0.1|01(0.1|0.1|0.1
Recepcion planeada 04 |05/04| O |05 0 (04| 0 |04] 0 |03] O
Emisién planeada 04| 05 (04| 0 |05|0(04] 0 |04| 0 |03(05|0

Requerimientos brutos

05 /05/04| 06 |05(/05/04/06|05|05|0.4|0.6

Recepciones programadas

Stock de seguridad 0.1
0.1(01/01|01(01{01(0.2]|01]|0.1]0.1|012]|01

Recepcion planeada
05| 0 (04| O |05 0 |04| 0 |05]| 0 |04]0

Emision planeada
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Tabla # 1. Plan de requerimiento del producto “Enrollado”

Amasado 2

Requerimientos brutos 27 |37 122 (31|28|38|23 |32 (2332|1927
Ef’ocgeg‘;i]‘;';‘;i ololo|lo|o|lo|lo|lo|o|o|o]o
Inventario proyectado ojo0ojo0|(0|O0O|J]O|]O|O]jO|O]|]O0O]O
Recepcioén planeada 27 | 37122 (31|28|38|23 (3223|3219 27
Emisién planeada 27 | 37122 (31|28|38|23 |32 (2332|1927

Requerimientos brutos 28 (38 |23(32|29|40 |24 |33 (32|43 |26 36
Recepciones

programadas ojo0ojo0|(0|O0O|J]O|]O|O]jO|O]|]O0O]O
Inventario proyectado olololololololololololo
Recepcion planeada 28 |38 |23(32|29|40|24|33|32|43|26/|36
Emision planeada 28|38 |23(32|29|40|24|33|32|43]|26]36

Fuente: Investigacién propia

Tabla # 2. Plan de requerimiento del producto “Enrollado”

Margarina

Requerimientos brutos 22129(18|25(22(31|19|26|19|25|15(|21
Efocger‘;‘i:‘c;rc‘jz ololo|lo|o|lo|lo|lo|o|o|o]o
Stock de seguridad 05/04/06|04|05{04|06|04/05|04|05|03|0.4
Recepcion planeada 21(13.1|16(26(22(32|16|27|1.7]|27|13|22
Emisién planeada 21131|16|26(22|32|16(27|1.7|27]13|22|23|3.2
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Requerimientos brutos 22131(19|26(23|32[19|27|25|34[21|29
Recepciones

programadas ojo0ojo0|(0|j]O0O|J]O|]O|]O]O|O]|]O0O]O
Stock de seguridad 04104/06|04|05|05(0.6/04|05[05|0.7|0.4[0.6
Recepcion planeada 23(32|16|27(23|33|1.7|28|25|36|1.8]|3.0
Emisién planeada 23132(16(27(23|33|17|28|25|3.6(1.8|3.0

Fuente: Investigacion propia

Tabla # 3. Plan de requerimiento del producto “Enrollado”

Huevo

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Requerimientos brutos 23|22 |2|3|2|3|]2]|3|2]2
Efocgrgf:;rc‘jzss olo|lo|o|lo|lo|o|o|o|o|o]|oO
Stock de seguridad 0 0 O] 0O 0 0 010
Recepcién planeada 21323 |2]3]|2 2 |1 3|12
Emisién planeada 213|232 |3|2|3|2|3|]1]|2]|2

Requerimientos brutos

Recepciones

programadas ojo0ojo0(0|jO0OjJ]O]J]O}|]O]O|O]O]O
Stock de seguridad 0 oj1/0(121|j0|2j0}|2j1|1]|0]12
Recepcion planeada 213|121 3|21312/13/3|4]|2]3
Emision planeada 213|232 |3|2|3|3|4]2]3

Fuente: Investigacion propia
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Tabla # 4. Plan de requerimiento del producto “Enrollado”

AzUcar

Requerimientos brutos

Recepciones

programadas
Stock de seguridad 049| 04|06 |04 09')4 04|06 |04 Ois 0.4 Oi5 03|04
Recepcioén planeada 21(31|16|26|22(32|16|27|17|27|13|22

Emisién planeada

Requerimientos brutos
Recepciones

programadas oflo0ojo|JoOo|JO|]O]|]O|O|]O|]O]|O]|]O
Stock de seguridad 04 (04|06|04|05|05|06|04|05|05|07|04]0.6
Recepcion planeada 23(32|16|27|23|33|17|28|25|36|18]|30
Emisién planeada 231(32|16|27|23(33(1.7|28|25|3.6|1.8|3.0

Fuente: Investigacién propia

Tabla # 5. Plan de requerimiento del producto “Enrollado”

Requerimientos brutos 2970 | 4048 | 2464 | 3388 | 3087 | 4208 | 2561 | 3522 | 2562 | 3491 | 2125 | 2922
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcidn planeada 2970 | 4048 | 2464 | 3388 | 3087 | 4208 | 2561 | 3522 | 2562 | 3491 | 2125 | 2922
Emisidn planeada

Requerimientos brutos 3089 | 4210 | 2563 | 3524 | 3205 | 4368 | 2659 | 3656 | 3475 | 4736 | 2883 | 3964
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcion planeada 3089 | 4210 | 2563 | 3524 | 3205 | 4368 | 2659 | 3656 | 3475 | 4736 | 2883 | 3964
Emision planeada 3089 | 4210 | 2563 | 3524 | 3205 | 4368 | 2659 | 3656 | 3475 | 4736 | 2883 | 3964

Fuente: Investigacion propia
115



Tabla # 6. Plan de requerimiento del producto “Enrollado”

Amasado 1

Requerimientos 16 | 22 | 13 | 18 | 17 | 23 | 14 | 19 | 14 | 19 | 12 | 16
brutos

Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario

proyectado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcién planeada 16 | 22 | 13 | 18 | 17 | 23 | 14 | 19 | 14 | 19 | 12 | 16
Emision planeada 16 | 22 | 13 | 18 | 17 | 23 | 14 | 19 | 14 | 19 | 12 | 16

Requerimientos

brutos 17 | 23 | 14 | 19 | 17 | 24 | 15 | 20 | 19 | 26 | 16 | 22
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario

proyectado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcion planeada 17 | 23 | 14 | 19 | 17 | 24 | 15 | 20 | 19 | 26 | 16 | 22
Emision planeada 17 | 23 | 14 | 19 | 17 | 24 | 15 | 20 | 19 | 26 | 16 | 22

Fuente: Investigacion propia

Tabla # 7. Plan de requerimiento del producto “Enrollado”

Harina

Requerimientos

brutos 8 11 7 9 8 11 7 10 7 10 6 8
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de seguridad 2 2 2 1 2 2 2 1 2 1 2 1 2
Recepcién planeada 8 12 6 10 8 12 6 10 6 10 5 8
Emision planeada 8 12 6 10 8 12 6 10 6 10 5 8 9
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Requerimientos

brutos 8 11 7 10 9 12 7 10 9 13 8 11
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de seguridad 2 2 2 1 2 2 2 1 2 2 3 2 2
Recepcion planeada 9 |12 | 6 |10 | 9 |13 | 6 |11 | 9 |14 | 7 |11
Emision planeada 9 12 6 10 9 13 6 11 9 14 7 11

Fuente: Investigacion propia

Tabla # 8. Plan de requerimiento del producto “Enrollado”

Sal

PLAN DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES

Requerimientos 01/01/01/0101]01]01]01]|01]01]005]|01
brutos

Recepciones ol o|olo|lo|o|lo|lo|o|ol|o]o
programadas

Stock de seguridad 0,01 | 0,01 |0,02|0,01 |0,01]0,01]0,02|0,01|0,02]|0,01|0,02]|0,01]0,01
Recepcidn planeada 0,06 | 0,09 | 0,05 | 0,08 | 0,07 | 0,20 | 0,05 | 0,08 | 0,05 | 0,08 | 0,04 | 0,07
Emisién planeada 0,06 | 0,09 | 0,05 | 0,08 | 0,07 | 0,10 | 0,05 | 0,08 | 0,05 | 0,08 | 0,04 | 0,07 | 0,07

Requerimientos

brutos 01({01,010212(012)01|0212|01|01]0212]|01] 0,2
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de seguridad 0,01 /0,01 /0,02|0,01]0,02|0,01]0,02]0,01]0,02]|0,02]|0,02]0,01]0,02
Recepcion planeada 0,07 | 0,10 | 0,05 | 0,08 | 0,07 | 0,10 | 0,05 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,05 | 0,09
Emisién planeada 0,07 | 0,10 | 0,05 | 0,08 | 0,07 | 0,10 | 0,05 | 0,08 | 0,08 | 0,11 | 0,05 | 0,09

Fuente: Investigacion propia
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Tabla # 9. Plan de requerimiento del producto “Enrollado”

Levadura

Efuqtzi”m'emos 028038023031 0,29|039|024|033|024|032|020|027
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de seguridad 0.06 | 0,06 | 0,08 | 0,05 | 0,06 | 0,06 | 0,08 | 0,05 | 0,07 | 0,05 | 0,06 | 0.04 | 0,05
Recepcién planeada 0,27 | 0,40 | 0,20 |0,33|0,28 (0,41 |0,21|0,34|0,22|0,34|0,17 | 0,29
Emisién planeada 027 1040020033028 041|021|034|022|034]017 029|029

Requerimientos

brutos 0,29 | 0,39 | 0,24 | 0,33 | 0,30 | 0,41 | 0,25 | 0,34 | 0,32 | 0,44 | 0,27 | 0,37
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de seguridad 0,05 0,06 | 0,08 | 0,05 | 0,07 | 0,06 | 0,08 | 0,05 | 0,07 | 0,06 | 0,09 | 0,05 | 0,07
Recepcion planeada 0,29 0,41 0,21 /0,34 | 0,29 | 0,43 | 0,21 | 0,36 | 0,32 | 0,46 | 0,23 | 0,39
Emisién planeada 0,29 | 0,41 /0,21 |0,34 | 0,29 | 0,43 |0,21 | 0,36 | 0,32 | 0,46 | 0,23 | 0,39

Fuente: Investigacion propia

Tabla # 1. Plan de requerimiento de materiales del area de panaderia

Amasado 2

Requerimientos brutos 540 | 460 | 560 | 440 | 561 | 478 | 582 | 457 | 466 | 397 | 483 | 380
Recepciones programadas 0 0O o|(o0ojo0o|0O0|0]|O Ol 0] O
Inventario proyectado 0 0| O o|(o0oj]0|0O0|0]|O Ol 0] O
Recepcioén planeada 540 (460 | 560 | 440 | 561 | 478 | 582 | 457 | 466 | 397 | 483 | 380
Emision planeada 540 | 460 | 560 | 440 | 561 | 478 | 582 | 457 | 466 | 397 | 483 | 380
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Requerimientos brutos 562 | 478 | 582 | 458 | 583 | 496 | 604 | 475 | 632 | 538 | 655 | 515
Recepciones programadas olo|lo|lolo|lo|l]o|lo|lo|lol|lol]o
Inventario proyectado 0 ol o olololo|lolo Ol 0] O
Recepcion planeada 562 | 478 | 582 | 458 | 583 | 496 | 604 | 475 | 632 | 538 | 655 | 515
Emision planeada 562 | 478 | 582 | 458 | 583 | 496 | 604 | 475 | 632 | 538 | 655 | 515

Fuente: Investigacion propia

Tabla # 2. Plan de requerimiento de materiales del area de panaderia

Margarina

Requerimientos brutos 43 | 37 |45 | 35 |45 |38 | 47 | 37|37 |32 (39| 30
Recepciones programadas ojojofo0|jO|j]O|lO|JO]|]O]J]O]|O0]O
Stock de seguridad 719 7 9 7 9 | 8 9 7 7 6 | 8 6
Recepcion planeada 45 | 36 | 46 | 33 | 47 | 37 | 48 | 35| 37 | 31 | 40 | 29
Emisién planeada 45(36| 46 | 33 | 47 | 37 |48 |35 |37 | 31|40 | 29 | 48 | 37

Requerimientos brutos 45 |38 | 47 | 37| 47|40 | 48 |38 |51 |43 |52 41
Recepciones programadas 0 ol o olololololo olol o
Stock de seguridad 6 9 8 | 9 7 olsgsl10/8 10| 910! 8
Recepcion planeada 48 | 37 | 48 | 35 | 49 | 38 | 50 | 36 | 53 | 42 | 54 | 39
Emision planeada 4837|148 | 35|49 |38 |50 | 36 | 53 | 42 | 54 | 39

Fuente: Investigacion propia
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Tabla # 3. Plan de requerimiento de materiales del area de panaderia

Huevo

Requerimientos brutos 43 | 37 | 45 |35 |45 |38 |47 | 37|37 (323930
Recepciones programadas 0 0| O o|lo0ojo0o|0O0|0O0]|O Ol 0] O
Stock de seguridad 719179798 |9|7]|7|6]|8]|6
Recepcioén planeada 45 | 36 | 46 | 33 |47 | 37 | 48 | 35|37 | 31| 40 | 29
Emisién planeada 45|36 | 46 | 33 | 47 | 37 |48 | 35|37 |31 |40 | 29 | 48

Requerimientos brutos 45 | 38 | 47 | 37 | 47 |40 | 48 | 38 | 51 | 43 | 52 | 41
Recepciones programadas 0 ol o olololololo ololo
Stock de seguridad 6l 9lslo|l7l9l8l10l8l10l9 ! 10]s
Recepcion planeada 48 | 37 | 48 | 35 | 49 | 38 | 50 | 36 | 53 | 42 | 54 | 39
Emision planeada 4837 | 48 | 35|49 |38 |50 | 36 | 53 | 42 | 54 | 39

Fuente: Investigacion propia

Tabla # 4. Plan de requerimiento de materiales del &rea de panaderia

AzUcar

Requerimientos brutos 86 | 74|90 |70 |90 |77 |93 |73 |75 |63 |77 |61
Recepciones programadas 0 0| O o(o0ojo0o|O0|0]|O Ol 0] O
Stock de seguridad 14117 |15 |18 | 14 |18 |15 |19 | 15 | 15| 13 | 15 | 12
Recepcioén planeada 90 | 71 |93 | 67 |94 |74 |96 |69 | 75|61 |80 |57
Emision planeada 90| 71 | 93 | 67 |94 | 74 |96 |69 | 75| 61 | 80 | 57 | 96
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Requerimientos brutos 90 | 77 |93 | 73|93 |79 |97 | 76 |101| 86 |105]| 82
Recepciones programadas 0 ol o 0 olololo ololo
Stock de seguridad 12118 | 15|19 |15 |19 | 16 | 19 | 15 | 20 | 17 | 21 | 16
Recepcion planeada 96 | 74 | 97 | 69 | 97 | 77 |100| 72 |106]| 83 | 109 | 78
Emision planeada 96| 74 | 97 | 69 | 97 | 77 |100| 72 |106| 83 [109| 78

Fuente: Investigacién propia

Tabla # 5. Plan de requerimiento de materiales del area de panaderia

Agua

Requerimientos brutos 59400 | 50600 | 61600 | 48400 | 61746 | 52599 | 64033 | 50312 | 51233 | 43643 | 53130 | 41745
Recepciones 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
programadas

Stock de seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcion planeada 59400 | 50600 | 61600 | 48400 | 61746 | 52599 | 64033 | 50312 | 51233 | 43643 | 53130 | 41745
Emisién planeada 59400 | 50600 | 61600 | 48400 | 61746 | 52599 | 64033 | 50312 | 51233 | 43643 | 53130 | 41745
Requerimientos brutos 61776 | 52624 | 64064 | 50336 | 64093 | 54597 | 66466 | 52224 | 69498 | 59202 | 72072 | 56628
Recepciones

programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Stock de seguridad 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcion planeada 61776 | 52624 | 64064 | 50336 | 64093 | 54597 | 66466 | 52224 | 69498 | 59202 | 72072 | 56628
Emision planeada 61776 | 52624 | 64064 | 50336 | 64093 | 54597 | 66466 | 52224 | 69498 | 59202 | 72072 | 56628
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Tabla # 6. Plan de requerimiento de materiales del area de panaderia

Amasado 1

Requerimientos brutos 324276 | 336|264 | 337 (287|349 |274|279|238|290 | 228
Recepciones programadas 0| O 0 0 ol 00O o000
Inventario proyectado ojojofo0O|jO}jO|lO|O0O|]O]J]O|O0O]O
Recepcion planeada 324|276 | 336 | 264 | 337 | 287|349 | 274 | 279 | 238 | 290 | 228
Emisi6n planeada 324|276 | 336 | 264 | 337 | 287|349 | 274 | 279 | 238 | 290 | 228
Requerimientos brutos 337|287 | 349 | 275 | 350 | 208 | 363 | 285 | 379 | 323 | 393 | 309
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario proyectado 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepcién planeada 337|287 | 349 | 275 | 350 | 208 | 363 | 285 | 379 | 323 | 393 | 309
Emision planeada 337 | 287|349 275 | 350 | 298 | 363 | 285 | 379 | 323 | 393 | 309

Fuente: Investigacién propia

Tabla # 7. Plan de requerimiento de materiales del &rea de panaderia

Harina

Requerimientos brutos 162 (138|168 |132 (168|143 |175|137|140|119 145|114
Recepciones programadas 0| O 0 0 o000 OO0 0O
Stock de seguridad 26 |32 |28 | 34|26 |34 |29 35|27 (28|24 |29 |23
Recepcién planeada 168|133|174|125|176|138|181|130|140|115|150|108
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Emisién planeada

168

133

174|125|176|138|181|130|140|115|150| 108|179

Requerimientos brutos 168|144 [ 175|137 175|149 | 181 [ 142 | 190 | 161 | 197 | 154

Recepciones programadas olololololololololololo

Stock de seguridad 23 1341293527 |35[30|36|28|38|32]39]31

Recepcion planeada 179|139 | 181|130 | 182|144 | 188 | 135 | 199 | 156 | 204 | 146

Emisién planeada 179|139|181|130|182|144|188|135|199 | 156 | 204 | 146
Fuente: Investigacién propia

Tabla # 8. Plan de requerimiento de materiales del area de panaderia

Sal

Requerimientos brutos 13(11(13|11|13|11(14|1,1|11|10(1,2|0,9
Recepciones programadas 0| O 0 0 ol 00O o000
Stock de seguridad 0,2(03/|02(03(0,203|0,2/03(0,2/0,2|0,2]|0,2|0,2
Recepcioén planeada 13(11/14|10|14|11(14|10(2112|09(1,2|0,9
Emisién planeada 13(11|14|10(214(11|14|10(21(09|1,2|09|14 |11
Requerimientos brutos 1311141101412/ 15]11]15/[1,3]16]1.2
Recepciones programadas ol o 0 0 olololo olololo
Stock de seguridad 02(03|02(03(0,2,03|0,2/03(0,2/0,3|0,3|0,3|0,2
Recepcion planeada 1411141015 |11/15]11]16[1.2]16]1.2
Emisién planeada 14(11|14|10(25(11|15|11|16(1,2|16]|1,2
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Tabla # 9. Plan de requerimiento de materiales del area de panaderia

Levadura

Requerimientos brutos 55(4,7|5745(57149|59|4,7|48[4,01|4,9]|3,9
Recepciones programadas oo0|00|00(00|00|00]|0,0|0,0|00]0,0]|0,0]|0,0
Stock de seguridad 09(112|09(11/09(21|210|12(09(1,0|08|1,0(0,8
Recepcioén planeada 571451594260 4,7|6,1|44|48[39|5,1]|3,7
Emisién planeada 57|45|59(42|601|4,7|6,1/44(48[39(51|3,7|6,1

Requerimientos brutos 57|49|59|47|59|51|62|48|64|55|67|53
Recepciones programadas 0o|]0j]O0O|J]0O]O]|]O|J]O]J]O]|]O]O]O]O
Stock de seguridad 08111(120(12]09(12|10(1,2/1,0/13(11[13]|11
Emisién planeada 6147|6244 62|49]|64|4668|53]69]5,0

Fuente: Investigacion propia

Tabla # 10. Plan de requerimiento de materiales del area de panaderia

Relleno

Requerimientos brutos 76 | 64 | 78 | 62 | 79 | 67 | 81 | 64 | 65 | 56 | 68 | 53
Recepciones programadas 0| O 0 0 o000 OO0 0] O
Inventario proyectado ojojofo0ojojolo|j0|0]j0O0O|0]O
Recepcioén planeada 76 | 64 | 78 | 62 | 79 | 67 | 81 | 64 | 65 | 56 | 68 | 53
Emision planeada 76 | 64 | 78 | 62 | 79 | 67 | 81 | 64 | 65 | 56 | 68 | 53




Requerimientos brutos 79 | 67 |82 | 64 | 82 |69 | 85|66 |88 | 75|92 | 72
Recepciones programadas olololololololololololo
Inventario proyectado olololololololololololo
Recepcion planeada 79 | 67 | 82 |64 82|69 |85 |66 |88 | 759272
Emisién planeada 79 | 67 | 82 | 64 | 82 | 69 | 85|66 | 88 | 75| 92 | 72

Fuente: Investigacién propia

Tabla # 11. Plan de requerimiento de materiales del area de panaderia

Oueso

Requerimientos brutos 5141|5454 |5 |4 |4]|3|4]3
Recepciones programadas 0| O 0 0 ol 00O o000
Stock de seguridad 1711 1 ]1 1|1 1 ]1 1)1 1)1
Recepcion planeada 514 |5|3|5 |4 |5 |4 |4)|3]| 4|3
Emisién planeada 514|565 3 5145 | 4] 4 3 14| 3 5

Fuente: Investigacién propia

Requerimientos brutos 51 4|5|4|5|4|5|4|5)|51|6]| 4

Recepciones programadas olololololololololololo

Stock de seguridad O T T T T I T T e I T T I T R ]

Recepcién planeada 5| 4|5 | 4 51 4| 5| 4 6 | 4 6 | 4

Emision planeada 5| 4ls5| 4|5 4|l5|4a4l6|l4|l6l| 4]0
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En el plan de requerimiento de materiales para el area de panaderia, se refleja la
suma de cada uno de los PRM por material de cada producto, dado que la

empresa realiza los pedidos de manera general.

Para una forma mas detallada y precisa se determiné la cantidad y el stock de
seguridad por semana de cada producto (pico, cacho, despeinado y enrollado) el
cual se mostro en las tablas anteriores, la suma de todas estas demuestra la
manera de operar de la empresa en cuanto a la emision de pedido, debido a que
estos productos son similares refiriéndose Unicamente a componentes y
cantidades y la variacion entre ellos es la forma, pero el enrollado también varia

porque no contiene relleno.

A partir de esto, el principal resultado, previsto del plan de requerimiento de
materiales, es un calendario de pedido para cada uno de los materiales que
intervienen en el proceso de produccion, donde se indicara el momento en que
hay que emitir el pedido y el momento en el que el pedido ya listo queda

disponible para ser usado en la etapa posterior del proceso de “produccién
Estos pedidos en general se transformaran en:

e Ordenes de movimiento de materiales (entradas y salidas de almacén,

movimientos entre centros de trabajo).
e Ordenes de trabajo: (asignaciones de tarea, instrucciones a los operarios).
e Pedidos al exterior (compras o subcontrataciones)

El plan de requerimiento de materiales brinda las cantidades de materiales que se
deben disponer en el momento actual para la fabricacion de los productos y las

posibles variaciones previstas en el stock de seguridad.
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XI. CONCLUSIONES

Al finalizar la investigacion concluimos que la empresa Panaderia y Reposteria

Belén trabaja de la siguiente manera:

1.

2.

3.

Realiza la planeacion de requerimiento de materiales.

La planeacion de la produccion se realiza en plazos cortos.

Se cuenta con registros de inventario.

Se tiene un inventario de seguridad.

No se cuenta con almacén de producto terminado.

En el almacén de materia prima, el inventario que se maneja es minimo.

El plan de requerimiento de materiales que se realiza no es un sistema

formal, escrito y digitalizado.
La planeacion deberia realizarse en plazos de 4 a 6 meses.

Los registros de inventarios deben contener todos los elementos necesarios

para un mejor manejo de las existencias.

10. El inventario de seguridad se realiza aplicando el 20% a cada material.

11.El manejo de existencias minimas de materia prima refleja la buena

trazabilidad con los proveedores.
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Xll.  RECOMENDACIONES

Con referencia a las recomendaciones se plantea las siguientes propuestas para

la mejora de la empresa en la cual se tiene:

1.

Realizar un plan de produccion agregado de todos los productos que este
comprendido en periodos de 4 a 6 meses, para un mejor control de la

demanda futura.

Elaborar un plan maestro de todos los productos comprendido en periodos

de 4 a 6 meses, para un mejor control de la demanda futura.

La implementacion de la técnica de Planeacion de Requerimiento de

materiales, de una manera formal, es decir, escrita y digitalizada.
El uso de la propuesta de PRM realizado en el trabajo investigativo.

Manejar un registro exacto de inventarios, que contenga todos los

elementos precisos para un mejor control.

Asignar y capacitar a una persona para que se encargue Unicamente del

manejo y control de inventarios.

Elaborar una Politica Preventiva de Seguridad e Higiene del trabajo, que
involucre normativas y valores, asi como capacitaciones, entrenamientos

dentro de un Plan de Higiene y Seguridad.
Programar capacitaciones periédicas sobre el uso y manejo de extintores.

En lo que respecta a Lugar de trabajo se propone, implementar sefiales
obligatorias para que los trabajadores usen los equipos de proteccion

donde sea necesario.

10.Aplicar formatos para el manejo y control de produccion, inventarios,

seguridad, higiene y manual de mantenimiento.

11. Aplicar mantenimiento preventivo y programado a las maquinas.
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~ ANEXOS



Informes de
produccion

ANEXO 1

Operacionalizacion de variables.

Proceso de elaboracién del

Proceso
pan
Higiene y seguridad laboral Normas establecidas
Mantenimiento industrial Tipos de mantenimiento

Entrevista

Observacion directa

Hoja de observacion

¢,Cudl es el proceso de
elaboracién del pan?

¢La empresa tiene politica
de higiene y seguridad
laboral?

¢, Qué tipo de mantenimiento
aplican en la empresa?

Plan agregado de Dermanda de broducto Registros de demanda en la Entrevista ¢Cuél es la demanda de
produccion P empresa consumo mensual de la
empresa?
Plan maestro de . . Tiempo estandar de ¢ Existe capacidad de
L Capacidad aproximada - . -
produccion produccion Formato produccion suficiente para
cumplir con el PMP?
Lista de materiales Materia prima Materiales Hoja de observacion QU2 MEETENES B0 MR

para la elaboracion del pan?




¢, Qué cantidad se utiliza
para la elaboracion del pan?

Archivo de los
registros de los

Inventarios

Tipos de inventario

Técnicas de administracion
de inventario

NUmero de identificacion

Entrevista

¢ Qué tipos de inventario
existen en la empresa?

inventarios Observacion directa
Registro de inventarios ) . . (;Cuentgn con r(_aglstros e
Cantidad disponible inventario?
Plazos (lead time) de cada
componente
Cantidad fija de pedido FOQ Formula EOQ = V2DS/H
_ Cantidad periddica de . Tam.POQ= Requer.brutos -
Técnicas de pedido POQ Formula saldo del inventario
Lotificacion
*| = -
Lote por lote L L Formula Tam.L*L= Requer.brutos

saldo del inventario




ANEXO 2

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA
FAREM —-MATAGALPA
Entrevista dirigida a Jefe de Produccidén de Panaderiay Reposteria Belén

Somos estudiantes de V afio de la carrera Ingenieria industrial y de Sistemas
de la UNAN-FAREM, Matagalpa. Necesitamos de su meritoria informacion
para conocer el proceso de produccion, higiene, seguridad laboral y

mantenimiento industrial en la empresa.
Agradecemos su cooperacion.

1. ¢Cual es la cantidad de personal que esta bajo su direccion en el area
de panaderia? ¢Qué puesto desempefia cada colaborador?
El personal que labora en el area de panaderia son cuatro; un panadero, dos
ayudantes de panaderia, y el hornero.

2. ¢Cuantas horas al dia laboran? ¢Cuantos dias a la semana?
Laboran ocho horas al dia, seis dias a la semana.

3. ¢Cudl es el proceso de produccion paralos panes?
Preparacion de los ingredientes, mezcla de los ingredientes que se transforman en
masa, division y pesado de la masa, boleado de la masa, se le da forma a la bola
de masa, se rellena y pasa al area de fermentacién para luego ser horneado,
luego de horneado se le da un tiempo de 15 minutos para ser empacado y
distribuido.

4. ¢Qué materiales se utilizan para la elaboracion de los panes?

Se utiliza harina, azucar, levadura, sal, margarina, huevo, agua, queso.

5. ¢Laempresatiene politica de seguridad e higiene ocupacional?



No se cuenta con una politica de seguridad e higiene ocupacional claramente,
pero cumplimos con normas establecidas por la empresa y por el MINSA.

6. ¢Realizan limpieza general en el &rea de produccién? ¢Cada cuanto?
En la empresa se realiza algo que llamamos una super limpieza general efectuada
una vez al mes, pero constantemente el personal que labora en toda el area de
produccion limpia el area de trabajo.

7. ¢Considera usted que los espacios requeridos para los trabajadores

son los adecuados y suficientes para realizar sus tareas?

No son los adecuados, pero se esta trabajando en la ampliacion del area de

produccion para no tener problemas de espacios.
8. ¢Los colaboradores cuentan con equipo de proteccion personal?

La empresa brinda Unicamente vestuario de higiene como gorros, gabachas,
tapabocas y guantes para cuando se realizan tareas de limpieza donde se

manipulan sustancias quimicas como cloros, desinfectantes y detergentes.

9. ¢Considera que es necesario que el personal cuente con equipo de

proteccion personal?

Si es necesario, debido a que los accidentes que ocurren con frecuencia son las

caidas, y las quemaduras.

10.¢Cuentan con extintores? ¢Cuantos son? ¢Se encuentran en buen

estado?
Si, contamos con un extintor, pero no se encuentra en buen estado.

11.;Aplican mantenimiento a las maquinarias? ¢Qué tipo de

mantenimiento aplican?

Se aplica mantenimiento, pero este es un mantenimiento correctivo.



12.¢;Con que maquinaria cuentan para la elaboracion de sus productos?

¢cCuantas?

Batidoras, mezcladoras y hornos industriales.

ANEXO 3

Hoja de observacion de: Higiene y seguridad laboral y mantenimiento

industrial.

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA
UNAN-FAREM, Matagalpa

e \\
INGENIERIA INDUSTRIAL Y DE SISTEMAS —~

PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE MATERIALES
PANADERIA Y REPOSTERIA BELEN

HIGIENE
En las ltls:talacmnes Si | No Observacion
fisicas

1. Separacion entre el
area de proceso y de X
venta.
2. Agua potable y/o
tratadas y electricidad.
3. Buena iluminacién y
ventilacion segun lo
establecido en ficha de
inspeccion.
4.Un programa de Realizan desratizacion y desinsectacion,
control escrito de X |pero no tienen un programa de control
insectos y roedores escrito.
5. Ventanas y puertas
provistas de dispositivos
especiales (cedazos o
mallas milimétricas).

6. Bodega para X




almacenar materia prima
e insumo.

7. Polines en bodegas
para facilitar limpieza.

8. Personal responsable
de limpieza de local.

No cuentan con un personal especifico para
esto, sino que cada trabajador limpia el area
de trabajo.

9. Materiales de
limpieza.

Las ubicaciones de estos materiales estan
en la bodega de materia prima, y no es el
lugar adecuado.

En las instalaciones
sanitarias

Si

No

Observacion

1. Bafios provistos de
papel higiénico,
lavamanos, jabdn,
papelera con tapay
toallas desechables.

2. Servicios sanitarios
separados de la zona de
manipulacion de
alimentos.

La distancia es muy cercana al area de
engrasado de sartenes.

Los equipos

Si

No

Observacion

1. Equipos y recipientes
limpios.

2. Equipos y utensilios
de acero inoxidable de
facil limpieza.

En el area de
elaboracion

Si

No

Observacion

1. Existencia de areas o
cuartos de fermentacion.

Cuentan con area de fermentacion.

2. Areas limpias v libres
de material extrafo.

3. Ropa y objetos
personales deben
guardarse fuera del area
de elaboracion y en un
armario.




4. No permitir la
presencia de animales
domésticos en el area de
proceso y en su entorno.

Senalizacion.

Si

No

Observacion

1. Cuentan con vias y
salidas de evacuacion.

2. Botiquin de primeros
auxilios.

Cuentan con un botiquin, pero no esta a
disposicion accesible para el personal.

3. Extintor de seguridad.

En mal estado.

4. Sefalizacion
adecuada que se utiliza
para advertir de los
peligros y reforzar y
recordar las normas de
comportamiento y las
obligaciones.

Se cuenta con rotulos para recordar las
normas de comportamiento y aseo
personal.

Equipos de proteccion
individual.

Si

No

Observacion

1. Equipos de proteccion
de las vias respiratorias.

No todo el personal lo utiliza.

2. Equipos de proteccion
de pies y manos.

Mantenimiento.

Si

No

Observacion

1. Mantenimiento
correctivo.

2. Mantenimiento
preventivo.

3. Mantenimiento
programado.

4. Manual de
mantenimiento.

Fuente: Investigacion propia




ANEXO 4

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA

FAREM —-MATAGALPA
Entrevista dirigida a Jefe de Produccion de Panaderia y Reposteria Belén

Somos estudiantes de V afio de la carrera Ingenieria industrial y de Sistemas
de la UNAN-FAREM, Matagalpa. Necesitamos de su meritoria informacion
para conocer acerca de planeacién de la produccién para el area de

panaderia.
Agradecemos su cooperacion.

1. ¢La empresa realiza planeacién de la produccion? ¢Cémo la

realizan? ¢Cada cuanto la realizan?

Si se realiza planeacion de la produccion, es realizada de manera informal, ya que
Nno se maneja una técnica adecuada para una mayor eficiencia. Es realizada diaria

y mensualmente.

2. ¢(Como determinan la demanda del area de produccion? ¢Mediante
prondsticos o solicitud de pedidos?

La determinamos mediante solicitudes de pedidos, pero también nos basamos en

prondsticos, haciendo comparaciones con meses anteriores.

3. ¢Para la planeacién de la produccion, existe una cantidad fija de

produccion?

No, esta varian segun los pedidos que realizan los clientes, entonces se produce

solamente lo que se va a vender.
4. ¢Cuentan con la capacidad suficiente para cumplir con la demanda?
Si, incluso hay capacidad para una mayor demanda.

5. ¢Cudl es el estandar de hora por cada libra de pan producida?



El estandar es de 0.075 horas, que equivalen a 4.2 minutos por libra de pan.
6. ¢Cual es el ritmo de produccion diario?
La produccion diaria del area de panaderia varia entre 70 y 90 libras.

7. (Al presentar variacion de demandas la empresa realiza

contrataciones, despido, horas extras o subcontrataciones?
No, debido que se cuenta con capacidad suficiente para cumplir con la demanda.

ANEXO 5

Formato de demanda.

1 Enero
2 Febrero
3 Marzo
4 Abril
5 Mayo
6 Junio

Fuente: Investigacion propia



Anexo 6.

Formato de materia prima.

(€

),

Tipo de materiales Unidad de medida Cantidad Plazos de entrega

Fuente: Investigacion propia



Anexo 7.

UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE NICARAGUA
FAREM —-MATAGALPA

Entrevista dirigida a Jefe de produccion en Panaderia y Reposteria Belén

Somos estudiantes de V afio de la carrera de Ingenieria Industrial y de
Sistemas de la UNAN-FAREM, Matagalpa. Queremos realizar una entrevista
gue tiene como finalidad recopilar informacion necesaria de la empresa, a

cerca del sistema de inventario que utilizan.

Agradecemos de ante mano por su colaboracion.

1. ¢En la empresa se realiza inventario? ¢ Cudl es el método que utilizan?

Si se realiza, el método que utilizan es: primero en entrar, primero en salir (PEPS).

2. ¢ Qué personal esta involucrado en el manejo y control de inventario?
Todo el personal del area de produccion, existe un encargado de almacén, pero

todos realizan el control de este.

3. ¢El personal que labora en inventario esta capacitado para esta area?

No, porque la empresa no capacita en esta area.

4. ;Cada cuanto realizan inventario?

El inventario se realiza diario.

5. ¢Qué factores dificultan el control de inventario?
El no tener un personal encargado especificamente para esta area, y la no

existencia de un control digitalizado.



6. ¢Los materiales requeridos estan siempre en almacén?

Si, por la buena trazabilidad que existe con nuestros proveedores, y por no contar
Gnicamente con un proveedor.

7. ¢La empresa cuenta con un archivo de registro de inventarios? ¢Qué

elementos contiene?

Si cuenta con un archivo de registro de inventario, los elementos que contiene
son: cantidad, fecha en que se adquirid, el nombre del encargado, la identificacion

de cada material.

9. ¢Cuenta con un nivel de existencia de seguridad de materiales?

Si, este nivel representa el 20% de cada material.

10. ¢ Cada cuanto se adquieren los materiales?
La materia grasa y sal dos semanas, las harinas, huevos, levadura, azucar y

gueso se adquieren en una semana.

11. ¢Existen retrasos con la adquisicién de materiales? ¢A qué se debe
esto?
No existen retrasos por la confiabilidad de nuestros proveedores, que entregan en

tiempo y forma.

12. ¢(Considera que el registro de inventario con el que cuenta contiene la
informacion necesaria?

No, porque le hace falta elementos que hacen posible un mayor control y manejo
de inventarios.



ANEXO 8
EQUIPO Y UTENSILIOS DE PANADERIA.

Figura # 1. Carro bandejero: Para el transporte de bandejas en el

interior de la panaderia

Fuente: investigacién propia

Figura #2. Meso6n y balanza importante para pesar todos los ingredientes




Fuente: investigacion propia

Figura # 3. Batidora: Se utiliza para realizar las mezclas de los diferentes

insumos que se requieren en la elaboracion de pan.

Fuente: investigacién propia

Figura # 4. Estante: utilizado para la fermentacion

Fuente: investigacion propia



Figura # 5. Balanza: Utilizada para pesar los ingredientes para el trabajo

Fuente: investigacion propia

Figura # 6. Mezcladora o amasadora: Maquina utilizada para mezclar los

ingredientes y dar textura

s

Fuente: investigacion propia



Figura # 7. MesoOn de trabajo es metalico de acero inoxidable

Fuente: investigacién propia

Figura # 8. Freezer: Se utiliza para almacenar los ingredientes que requieren
frio

Fuente: investigacion propia



Figura # 9. Horno: Los hornos eléctricos, son equipos que permiten que en
su interior circule uniformemente el calor para de esta manera obtener una

coccion mas rapiday pareja.
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Fuente: investigacion propia



Figura # 10. Proceso de produccion del pan.

Recepcion
de MP

Division y
boleado

Fuente: Investigacion propia



