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RESUMEN

La presente tesis aborda el problema de las pérdidas operativas generadas por la
ausencia de un sistema de planificacion de la produccion en una planta de procesamiento de
productos marinos que abastece a multiples sedes gastrondmicas en Arequipa. Durante la
campafa 2024, la planificacion reactiva gener6 pérdidas cuantificadas en S/ 25,530,
distribuidas en tres categorias: S/ 12,200 por vencimiento de producto terminado (47.79 %), S/
5,450 por roturas de stock (21.35 %) y S/ 7,880 por sobreprecios en compras de emergencia
(30.86 %). El producto de mayor impacto fue el pescado picado para ceviche, que concentro
el 38.97 % de las pérdidas totales.

La investigacion es de tipo aplicada con disefio cuasi-experimental y enfoque
cuantitativo. Se establecio como variable independiente el sistema de planificacion de la
produccién (Plan Agregado, Plan Maestro de Producciéon y MRP 1) y como variable
dependiente las pérdidas operativas, medidas a través de tres indicadores: tasa de merma por
vencimiento (kg vencidos / kg producidos x 100), tasa de rotura de stock (pedidos no atendidos
/ pedidos totales x 100) y porcentaje de sobreprecios sobre compras totales (sobrecosto /
compras totales x 100). La linea base del periodo 2024 establecid valores de 6.8 %, 4.2 % y
0.10 %, respectivamente.

La propuesta metodoldgica integra: (a) prondstico de demanda mediante promedio
movil ponderado, validado con datos del primer semestre 2025 (MAPE = 8.3 %); (b) Plan
Agregado de Produccion para 15 lineas de preelaborados con horizonte mensual; (c) Plan
Maestro de Produccién desagregado por sede y por semana; y (d) MRP | con lista de materiales
(BOM) para 15 productos, lead times diferenciados y politica de lote por lote. La evaluacién
econdmica proyecta, en el escenario mas probable, una reduccion del 50 % de las pérdidas

operativas, generando un beneficio anual de S/ 16,325, con una inversién inicial de S/ 15,310.



Los indicadores financieros confirman la viabilidad: VAN =S/ 39,405, TIR =102 % y B/C =

3.57.

Palabras clave: planificacion de la produccion, MRP, pérdidas operativas.



ABSTRACT

This thesis addresses the problem of operational losses caused by the absence of a
production planning system in a seafood processing plant that supplies multiple restaurant sites
in Arequipa. During the 2024 campaign, reactive planning generated quantified losses of S/
25,530, distributed across three categories: S/ 12,200 from product spoilage (47.79%), S/ 5,450
from stockouts (21.35%), and S/ 7,880 from emergency purchase surcharges (30.86%). The
highest-impact product was chopped fish for ceviche, accounting for 38.97% of total losses.

The research is applied with a quasi-experimental design and quantitative approach.
The independent variable was defined as the production planning system (Aggregate Plan,
Master Production Schedule, and MRP 1), while the dependent variable was operational losses,
measured through three indicators: spoilage rate (expired kg / produced kg x 100), stockout
rate (unfulfilled orders / total orders x 100), and surcharge percentage over total purchases.
The 2024 baseline established values of 6.8%, 4.2%, and 0.10%, respectively.

The methodological proposal integrates: (a) demand forecasting using a weighted
moving average, validated with data from the first semester of 2025 (MAPE = 8.3%); (b) an
Aggregate Production Plan for 15 pre-prepared product lines with a monthly planning horizon;
(c) a Master Production Schedule disaggregated by branch and by week; and (d) MRP | with a
Bill of Materials (BOM) for 15 products, differentiated lead times, and a lot-for-lot policy. The
economic evaluation projects, under the most likely scenario, a 50% reduction in operating
losses, generating an annual benefit of S/ 16,325, with an initial investment of S/ 15,310. The
financial indicators confirm the project’s feasibility: NPV =S/ 39,405, IRR = 102%, and B/C

ratio = 3.57.

Keywords: production planning, MRP, operational losses.
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INTRODUCCION

La presente investigacion, titulada «Planeamiento y control de la produccion para la
optimizacion de una planta de productos marinos en Arequipa 2025», parte del diagnostico
cuantitativo efectuado en la planta proveedora de insumos para sedes gastrondmicas de una
empresa de comida marina, que identifico pérdidas operativas de S/ 25,530 durante la campafia
2024, atribuibles a la planificacion reactiva de la produccion.

El anélisis revel6 que la ausencia de un sistema articulado de planificacion genera tres
efectos medibles: (1) mermas por vencimiento equivalentes a S/ 12,200, causadas por
sobreproduccion no alineada a la demanda real; (2) roturas de stock valoradas en S/ 5,450,
derivadas de la produccion insuficiente de insumos criticos como el pescado picado; y (3)
sobreprecios de S/ 7,880 por compras de emergencia a proveedores sin negociacion previa. El
producto de mayor impacto fue el pescado picado para ceviche, que concentro el 38.97 % del
total de pérdidas, seguido por las salsas madre (21.35 %) y las mixturas (14.49 %).

Frente a esta problematica, la investigacion propone disefiar e implementar un sistema
de planificacién de la produccién compuesto por tres herramientas jerarquicas: Plan Agregado
de Produccion (PAP), Plan Maestro de Produccion (PMP) y Planificacion de Requerimientos
de Materiales (MRP I). La logica de intervencién sigue la secuencia: diagnostico cuantitativo
del problema — modelado del sistema de planificacion — validacion mediante comparacion
antes-después de indicadores clave — evaluacién econdmica.

El documento se estructura en cinco capitulos: el Capitulo | presenta el planteamiento
del problema con cuantificacion de pérdidas, la formulacion de variables con
operacionalizacion mediante férmulas e indicadores medibles, y el disefio metodoldgico cuasi-
experimental. EI Capitulo Il desarrolla el marco tedrico articulado con las variables de
investigacion. El Capitulo 111 expone el diagndstico cuantitativo de la empresa mediante las

5M, con datos numéricos y evidencia de procesos. El Capitulo IV contiene la propuesta de



valor: pronostico de demanda, PAP, PMP y MRP | con sus respectivas tablas de calculo.
Finalmente, el Capitulo V presenta la evaluacion operativa (comparacion antes-después de

indicadores) y la evaluacion economica (flujos de caja, VAN, TIR y B/C por escenarios).



CAPITULO 1: PLANTEAMIENTO TEORICO
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA
1.1.1. Definicion del problema

La empresa objeto de estudio procesa productos hidrobiologicos, verduras y similares
para obtener salsas, mixturas y preelaborados que sirven como materia prima para
aproximadamente 80 presentaciones distribuidas a sus restaurantes en Arequipa. La
produccién se ejecuta de forma reactiva, es decir, segun los requerimientos diarios de cada
sede, sin un sistema formal de planificacion que anticipe la demanda.

Esta planificacion reactiva genera un efecto causa-consecuencia medible en tres
dimensiones: (a) en el abastecimiento, la falta de prevision obliga a compras de emergencia
con sobreprecios promedio de 10 % sobre el precio negociado; (b) en la produccién, la
ausencia de un plan maestro provoca sobreproduccion en periodos de baja demanda y
subproduccion en periodos de alta demanda; y (c) en la distribucion, se producen
simultaneamente roturas de stock y vencimientos por exceso de inventario.

Al cierre del afio 2024, las pérdidas operativas atribuibles a la planificacion reactiva

fueron cuantificadas en S/ 25,530, la distribucion de estas pérdidas se presenta en la Tabla 1.

Tabla 1
Distribucién de las pérdidas generadas por la mala planificacion. Campafia 2024
Linea de Vencimiento  Roturade Sobreprecios  Total % Total
produccion Stock
Pescado S/ 5,600.00 S/ S/ 2,200.00 S/ 38.97%
Picado 2,150.00 9,950.00
Salsas S/ 3,200.00 S/ S/1,250.00 S/ 21.35%
1,000.00 5,450.00
Mixturas S/1,100.00 S/500.00 S/2,100.00 S/ 14.49%
3,700.00
Otros S/ 1,500.00 S/900.00 S/ 850.00 S/ 12.73%
3,250.00
Filetes S/.800.00 S/900.00 S/1,480.00 S/ 12.46%
3,180.00
Total S/12,200.00 S/ S/ 7,880.00 S/ 100.00%
5,450.00 25,530.00

Nota: Elaboracion propia a partir de informacion recogida de la empresa.
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Como se observa, el pescado picado para ceviche concentra el 38.97 % de las pérdidas
totales, lo que lo convierte en el producto de mayor impacto econdémico. La linea de salsas
ocupa el segundo lugar con 21.35 %. Esta distribucién confirma que las pérdidas no son
aleatorias sino que estan concentradas en productos especificos cuya demanda es predecible
mediante técnicas de pronostico.

1.1.2. Formulacion del problema

¢En qué medida la implementacion de un sistema de planificacion de la produccion
(Plan Agregado, Plan Maestro de Produccion y MRP 1) reduce las pérdidas operativas por
vencimiento, rotura de stock y sobreprecios en una planta de procesamiento de productos
marinos en Arequipa, para el periodo 2025?

1.1.3. Sistematizacion

¢Cual es la situacion actual de la planta en términos de pérdidas operativas y gestion
de inventarios?

¢Como disefar un sistema de planificacion (PAP, PMP y MRP 1) ajustado a las
condiciones operativas reales?

¢Cual es la reduccion proyectada en los indicadores de pérdidas operativas tras la
implementacion?

¢Cual es la viabilidad econémica de implementar la propuesta?

1.2. OBJETIVOS
1.2.1. Objetivo General
Reducir las pérdidas operativas en una planta de procesamiento de productos marinos
Bdvvven Arequipa mediante la implementacion de un sistema de planificacion de la
produccién basado en Plan Agregado, Plan Maestro de Produccion y MRP 1, durante el

periodo 2025.



1.2.2. Obijetivos especificos

Diagnosticar cuantitativamente la situacion actual de la planta mediante el analisis
5M vy la identificacion de desperdicios Lean, estableciendo lineas base para los indicadores.

Disefar el sistema de planificacion integrando prondstico de demanda, Plan
Agregado (horizonte mensual), Plan Maestro (horizonte semanal por sede) y MRP |
(requerimientos netos de materiales con BOM y lead times).

Evaluar la reduccién proyectada de los indicadores de pérdidas operativas mediante
comparacion antes-después, y determinar la viabilidad econdmica mediante VAN, TIR y
B/C.

1.3. HIPOTESIS

La implementacion de un sistema de planificacion de la produccién basado en Plan
Agregado, Plan Maestro de Produccion y MRP | reduce en al menos un 50 % las pérdidas
operativas (por vencimiento, rotura de stock y sobreprecios) en una planta de procesamiento
de productos marinos en Arequipa, durante el periodo 2025.

1.4. JUSTIFICACION
1.4.1. Justificacion aplicativa

La investigacidn se ejecuta en una planta que trabaja con insumos hidrobiolégicos
perecibles; sin embargo, la mejora se enfoca en los procesos de planificacion jerarquica (PAP
— PMP — MRP I), procesos que son replicables en cualquier sistema productivo con
maultiples lineas de producto y distribucion a puntos de venta.

1.4.2. Justificacion econdmica

Las pérdidas operativas cuantificadas en S/ 25,530 durante 2024 representan un costo
evitable que reduce la competitividad de la empresa. La propuesta busca recuperar al menos
el 50 % de dichas pérdidas (S/ 12,765) con una inversion inicial de S/ 15,310, logrando

retorno en menos de dos afios segun el escenario mas probable.



1.5. DELIMITACION DEL TRABAJO
1.5.1. Delimitacion Tematica

El estudio se delimita al disefio e implementacion de herramientas de planificacion
de la produccion (PAP, PMP y MRP 1), utilizando como herramientas complementarias el
diagnostico 5M, analisis Pareto/ABC, identificacion de desperdicios Lean y evaluacién
econdémica. No se aborda la automatizacion con software ERP, la cual se propone como
recomendacion futura.

1.5.2. Delimitacion Temporal

Los datos histéricos corresponden al periodo enero—diciembre 2024. El
procesamiento de datos y disefio de la propuesta se realizé durante enero—junio 2025, con
validacién del prondstico usando datos reales del primer semestre 2025. La implementacion
se proyecta para el segundo semestre de 2025.

1.5.3. Delimitacidn espacial

La planta de procesamiento de productos marinos se ubica en la ciudad de Arequipa

y abastece exclusivamente a las sedes gastronomicas de la empresa.
1.6. VARIABLES E INDICADORES DE DESEMPENO
1.6.1. Definicion de variables

Variable independiente: Sistema de planificacion de la produccion (Plan Agregado
de Produccién + Plan Maestro de Produccion + MRP ).

Se define como el conjunto articulado de herramientas de planificacion jerarquica
que, a partir de un prondstico de demanda, determina: (a) las cantidades agregadas mensuales
de produccion por familia de productos (PAP); (b) la desagregacion semanal por sede y por
producto especifico (PMP); y (c) los requerimientos netos de materiales e insumos con

emisién programada de 6rdenes de compra (MRP ).



Variable dependiente: Pérdidas operativas de la planta de produccion. Se definen

como el costo econdmico generado por las ineficiencias en la planificacion de la produccion,

cuantificado mediante tres indicadores especificos.

1.6.2. Operacionalizacion de variables

Tabla 2

Operacionalizacion de la variable dependiente

Indicador Definicion Formula Linea Meta Instrumento
operativa base 2025
2024
Tasa de Proporcion de (kg vencidos 6.8 % <34% Registro
merma por producto que se / kg ERP, balanza
vencimiento  pierde por producidos)
vencimiento x 100
respecto al total
producido
Tasa de Proporcion de (pedidosno  4.2% <2.1% Registro
rotura de pedidos de sedes  atendidos / ERP de
stock no atendidos por  pedidos despachos
falta de producto  totales) x
100
Porcentaje Proporcion de (sobrecosto/ 0.10 % <0.05% Registro
de sobrecosto por compras contable de
sobreprecios compras de totales) x compras
emergencia sobre 100
el total de
compras
Nota: Elaboracion propia.
Tabla 3
Operacionalizacion de la variable independiente
Dimension Definicion Indicador Unida Instrumento
operativa d
Plan Programa mensual Desviaciondel % Plantilla Excel del PAP
Agregado de produccion por plan agregado =
(PAP) familia de (produccion

productos, alineado

a la capacidad
instalada

real —
planificada) /




planificada x
100

Plan Maestro
(PMP)

Programa semanal
de produccion por
producto y por sede

Cumplimiento %
del PMP =

(6rdenes
cumplidas /

ordenes

emitidas) x 100

Cronograma maestro

MRP I

Célculo de
requerimientos
netos de materiales

Cumplimiento %
de drdenes de
compra = (O/C

Plantilla MRP en Excel

con BOM, lead emitidas a

times y stocks de tiempo / O/C

seguridad requeridas) x
100

Nota: Elaboracion propia.

1.7. Aspectos metodoldgicos de la investigacion
1.7.1. Disefio de la investigacion
El disefio es cuasi-experimental con medicion antes y después (pre-test / post-test con
un solo grupo). Se miden los indicadores de pérdidas operativas en el periodo 2024 (linea
base) y se comparan con los valores proyectados tras la implementacion del sistema de
planificacion en 2025. El esquema es:

G:0:1->X—-0:
Donde G = grupo de estudio (la planta), O: = medicién antes (indicadores 2024), X

= tratamiento (implementacion PAP + PMP + MRP I), O. = medicion después (indicadores
proyectados 2025).
1.7.2 Tipo de investigacion

La investigacion es de tipo aplicada, dado que busca resolver un problema operativo
real mediante la implementacion de herramientas de planificacion de la produccién. Es
explicativa porque analiza la relacion causa-efecto entre la implementacion del sistema de
planificacion (variable independiente) y la reduccion de pérdidas operativas (variable

dependiente).



1.7.3. Metodo de investigacion

Predominantemente cuantitativo. Se utilizan: analisis estadistico descriptivo de la
demanda historica, modelado numérico de pronoésticos (promedio mévil ponderado),
simulacion MRP en hojas de célculo, indicadores de eficiencia y analisis financiero (VAN,
TIR, B/C). Se complementa con técnicas cualitativas (observacion directa de procesos,
entrevistas al personal de planta y jefaturas) para el diagndstico 5M.
1.7.4. Poblacién y muestra

La unidad de analisis es la planta de procesamiento de productos marinos. La
poblacién comprende los registros de produccion, compras, despachos e inventarios del
periodo 2024 (12 meses). Para el pronostico se utilizaron datos semanales de ventas de
ceviches de las 6 sedes (52 semanas x 6 sedes = 312 registros). No se aplicd muestreo
probabilistico dado que se trabajo con datos censales del ERP de la empresa.
1.7.5 Técnicas de investigacion

1.7.5.1 De campo.

Observacion directa no encubierta de los procesos productivos, logisticos y de

almacén; entrevistas semiestructuradas al jefe de planta, jefe de almacén y jefe de compras.
1.7.5.2. Documentadas.

Revisidn sistematica de los histdricos de produccion, compras, transporte y costos del

sistema ERP corporativo.
1.8. Aspectos metodoldgicos de la mejora

1.8.1. Desarrollo de la investigacion

La investigacion sigue una secuencia logica de cuatro etapas que responden a los
objetivos especificos:

Etapa 1 — Diagndstico cuantitativo (Capitulo 111): Mediante el analisis 5M se

evallan los cinco factores productivos (mano de obra, materiales, maquinaria, métodos y



medio ambiente) con datos cuantitativos. Se identifican los desperdicios Lean presentes y se
cuantifican las pérdidas asociadas. El resultado es el arbol de problemas cuantificado y la
seleccién Pareto del producto prioritario.

Etapa 2 — Disefio del sistema de planificacion (Capitulo 1V): Se modela el
prondstico de demanda con promedio maévil ponderado (validacion: primer semestre 2025,
MAPE = 8.3 %). A partir del pronostico, se construye el PAP por familia de productos, el
PMP desagregado por sede y semana, y el MRP | con BOM, lead times y stocks de seguridad
para 15 lineas de preelaborados.

Etapa 3 — Evaluacion operativa (Capitulo V): Se comparan los indicadores antes
(linea base 2024) y después (valores proyectados con el sistema de planificacion) para cada
uno de los tres indicadores de la variable dependiente. Se presenta la evaluacion sistematica
del impacto en las 5M.

Etapa 4 — Evaluacién economica (Capitulo V): Se calcula la inversion requerida,
los beneficios proyectados y los flujos de caja para tres escenarios (pesimista, probable,
optimista), obteniendo VAN, TIR y B/C.

1.8.2. Métodos, técnicas y herramientas
1.8.2.1. Método 5 “M”.

Herramienta de diagndstico que evalla cinco factores del proceso productivo: mano
de obra, materiales, maquinaria, métodos y medio ambiente. En esta investigacion, cada
factor se evalla con evidencia cuantitativa: indicadores numéricos, costos asociados y
frecuencia de incidencias registradas en el ERP. Los componentes para evaluar son:

- Mano de obra: analisis del personal involucrado o con cierto grado de influencia en el
procedimiento que va desde el requerimiento de insumos para la compra hasta la
consecuente entrega.

- Materiales: insumos, herramientas y materiales requeridos durante el proceso.
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- Medio ambiente: factores ambientales en el entorno de trabajo, como distractores o
agentes que puedan contribuir en el desorden de los procesos.

- Maquinaria: referido literalmente a maquinaria empleada en las actividades.

- Métodos: quizas el punto de mayor analisis, puesto que son los procesos Yy
procedimientos los que se requieren cambiar o adecuar para la implementacion de una
produccidn planificada.

1.8.2.2. Arbol de problemas.

Técnica que sintetiza los problemas identificados en el diagndstico 5M, estableciendo
relaciones causa-efecto cuantificadas. Cada causa se asocia a un monto de pérdida econémica
y cada consecuencia se vincula a un desperdicio Lean especifico.

1.8.2.3. Los desperdicios “lean”.

Los siete desperdicios Lean se utilizan como marco de clasificacion para los
problemas detectados. Cada problema se clasifica en la categoria de desperdicio
correspondiente y se le asigna un valor econdmico para priorizar las intervenciones. Los
desperdicios identificados con mayor impacto son: sobreproduccion (S/ 12,200 en
vencimientos), inventario excesivo (asociado a roturas de stock, S/ 5,450) y defectos en el
proceso de compras (sobreprecios, S/ 7,880).

1.8.2.4. Analisis Pareto/ABC.

Herramienta de priorizacion que clasifica los productos segln su participacién en las
ventas totales. Se identifico que la categoria «ceviche» concentra el 77 % de la demanda, lo

que justifica enfocar el sistema de planificacion en esta linea de productos.
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CAPITULO IlI: MARCO DE REFERENCIA
2.1. Antecedentes del tema de investigacion
2.1.1. Antecedentes nacionales

a) Pregrado - Universidad de Lima

Valdiviezo (2021) “Estudio de mejora en la planificacion de compra de
materiales a partir de la aplicacion de un modelo MRP en la planta de ropa: Ysabel
Basauri Lescano”. La presente investigacion se desarrollo con el fin de establecer la
viabilidad técnica y econdmica de la implementacién de una mejora en la parsimonia de
planificacién de compras de materiales, mediante la préactica de un modelo de Planificacion
de Requerimientos de Materiales (MRP) en la planta de confeccion Ysabel Basauri
Lescano. Utilizando la metodologia de andlisis factorial de Alfred W. Klein, que mide el
nivel de eficiencia por area a través de encuestas al personal clave de la empresa, se
identificaron oportunidades de mejora mediante el analisis de los procesos de las diferentes
areas de la empresa, lo que permitio concluir que el area con menor eficiencia es el area de
logistica, por lo que fue la elegida para mejorar en esta investigacion. Esta solucion se
implemento a través de la creacion de un sistema MRP para acceder al plan de compra de
materiales necesarios en el proceso de produccidn: tela tefiida, hilado cardado, elastico
grueso, hilo, etiquetas, elastico fino y cajas. Para este proposito, se realiz6 el prondstico del
programa de produccion a través de una regresion lineal corregida por indices estacionales
y teniendo en cuenta el inventario disponible, tamafio de lote, tiempo de reabastecimiento
de materiales y la lista de materiales. Presenta una propuesta de mejora para la produccién
y venta de queso a partir de leche vegetariana, bajo un esquema de produccion orgéanica. El
andlisis realizado a través de la metodologia definida por el analisis economicoindica la
viabilidad del proyecto, dado que los indicadores econdmicos para su implementacion

muestran los siguientes resultados: el Valor Presente Neto (VPN) es S/ 20359; la Tasa
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Interna de Retorno (TIR) es del 41.7%; el Periodo de Recuperacion (PR) es de 3.5 afios y

una relacion Beneficio-Costo de 1.8.

b) Pregrado - Universidad privada del norte

Campos (2015)” Propuesta de implementacion de un sistema MRP para
reducir los costos de inventario de materia prima en la produccion de alimentos
balanceados para pollos en Molino El Cortijo S.A.C.” . El objetivo general de este
estudio fue proponer la implementacion de un sistema MRP (Planificacion de
Requerimientos de Materiales) para disminuir los costos de inventario de materia prima en
la produccion de alimento balanceado para pollos en Molino EI Cortijo S.A.C. El proceso
de desarrollo de esta propuesta siguid una serie de pasos definidos como el analisis del
nivel actual de gestion de inventarios en la organizacion, la evaluacion de los niveles de
ventas y de cumplimiento de la produccidn, la revision de los niveles actuales de inventario
y estudio de los costos de inventario asociados con la produccion de alimento balanceado
para pollos. A partir de estos andlisis, se introdujo la metodologia MRP con el fin de
aprovechar la oportunidad de mejorar los costos de inventario. Algunos de los resultados
destacados fue la reduccion de los costos de mantenimiento de inventarios de materia
prima, que pasaron de S/. 271,661.10 en 2013 (S/. 22,638.43 mensuales) a S/. 207,367.14
anuales (S/. 17,280.59 mensuales), lo que representa un ahorro estimado del 23.67% vy
también la disminucion del costo de emision de érdenes de compra, que se redujo de S/.
108.41 en 2013 a S/. 105.74, gracias al aumento en el numero de 6rdenes emitidas, que
pasod de S/. 132,218.00 a S/. 116,911.00..Este analisis demuestra la efectividad de la
implementacion del sistema MRP en la optimizacion de costos de inventario en la

produccién de alimento balanceado para pollos.
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c) Pregrado - Universidad César Vallejo

Céardenas (2018) “Propuesta de implementacion de un sistema MRP para
reducir los costos de inventario de la empresa ARY SG S.A.C., 2017”. En este marco
de gestion de abastecimiento e iconos de gestion de operaciones, esta investigacion tuvo
como objetivo proponer la implementacion de un sistema MRP y determinar la reduccion
en los costos de inventario en Ary Servicios Generales S.A.C. El estudio se realiz6 sobre
todos los productos de la linea Frescor (17 en total con diferentes presentaciones); sin
embargo, se eligieron 10 productos para el estudio basdndose en sus presentaciones mas
vendidas. Se realizé un estudio pre-experimental, ya que en general se busca manipular la
variable independiente (MRP) y examinar su efecto sobre la segunda variable (costos de
inventario). Los productos con mayor demanda fueron determinados utilizando la técnica
ABC; la determinacion de los costos actuales se tomé de los costos de inventario, y se
aplico la metodologia MRP. A partir de esto, se realiz6 una comparaciéon de costos del
inventario para cada uno de los materiales e insumos que contribuyen a los productos de
mayor demanda usando datos historicos de octubre de 2016 a septiembre de 2017. Esto
influye en los resultados del andlisis que muestra la aplicacion del sistema MRP y un
modelo de inventario P, la reduccién de costos de inventario (43%), y la prueba de la
hipétesis en el programa SPSS con un puntaje de 0.00 indica que la aplicacién del sistema

M.

d) Pregrado - Pontificia Universidad Catélica del Peru

Amanqui y Calderén (2017) ”Mejoras en la Planificacion y Programacion de la
Produccion utilizando Modelos de Optimizacion, MRP I/MRP Il en la Divisién
Novoresinas al Solvente de una Planta de pinturas ”. En este trabajo, pretenden crear
una mejora en los procesos de produccion de la Division de Novoresinas a Base de

Disolventes. Para ello, se realizaron un diagnostico y analisis de la situacion actual de la
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gestion de compras, la gestion de inventarios y la programacion de producciéon actual de la
Division de Novoresinas a Base de Disolventes, encontrando que los principales problemas
son: la falta de métodos de prondstico, compras de materias primas que exceden las
necesidades reales, y baja utilizacion de la capacidad de la planta en la programacion de
produccidn, lo que causa altos costos y una reduccion en los margenes de ganancia. Segun
el Analisis de Diagnostico, se definieron metodologias para la aplicabilidad de la propuesta
de mejora. Esto implico el uso de métodos de prondstico de productos terminados y luego
la determinacidn de los requerimientos de materias primas basados en esto. Para gestionar
adecuadamente las compras de materias primas e inventarios, aplicaron modelos de
optimizacion y luego MRP I, y para planificar y programar productos terminados también
se aplicaron modelos de optimizacion y MRP Il, evaluados bajo dos estrategias (estrategia

discontinua y estrategia continua), optimizando el uso de la capacidad de la planta.

e) Pregrado - Universidad Sefior de Sipan

Pedraza y Zuniga (2017) “PLANEACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION APLICANDO EL PLAN MAESTRO, PLAN AGREGADO Y MRP
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA RENISAL
SAC, 2017” Los hallazgos de la investigacion revelan una problemaética significativa: la
falta de un sistema de planificacion y control de la produccidn. Esta ausencia ha llevado a
la empresa a no cumplir con los requisitos necesarios, lo que, a su vez, ha provocado
retrasos en la entrega de pedidos. Para abordar esta situacion, propusieron la
implementacidn de un sistema de planificacién y control que permita satisfacer la demanda
de manera eficiente, garantizando asi la satisfaccion del cliente al evitar retrasos. Utilizaron
una metodologia rigurosa, recopilaron informacion valiosa que les permitid describir la
situacién actual de la empresa en relacion con el primer objetivo del estudio. En el segundo

objetivo, identificaron las causas de los retrasos en los pedidos a través de un diagrama de
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causa y efecto. Finalmente, para el tercer objetivo, desarrollaron una propuesta de mejora
que incluye la creacion de un plan agregado, un MRP y un plan maestro. Adicionalmente,
realizaron un analisis de costo-beneficio que justifico la viabilidad de las mejoras
propuestas. Los resultados indicaron que por cada sol invertido, la empresa podria
recuperar S/. 1.10, lo que sugiere que la implementacion de estas mejoras no solo es
necesaria, sino también rentable. En conclusion, es fundamental que RENISAL SAC
establezca un sistema de planificacion y control que permita programar los requerimientos
de materiales en funcién de la demanda. Esto ayudara a prevenir situaciones que puedan
ocasionar retrasos y descontento entre los clientes, asegurando asi un servicio de calidad y

una mejora en la productividad de la empresa.

2.1.2. Antecedentes internacionales

a) Pregrado - Universidad de San Carlos de Guatemala

Marroquin (2020) “ DISENO DE INVESTIGACION PARA LA PROPUESTA
DE UN SISTEMA MRP | PARA OPTIMIZAR EL SUMINISTRO DE PIEZAS EN
EL PROCESO DE ELABORACION DE PRENDAS DE VESTIR DE UNA
EMPRESA TEXTIL UBICADA EN UN MUNICIPIO DE LA CIUDAD DE
GUATEMALA “ El proceso basico que desarrollaron para la investigacion fue basado en
la teoria recopilada sobre los sistemas MRP 1, sus aplicaciones, los recursos a obtener y los
beneficios a alcanzar, con un enfoque en las industrias. Ademas, se di6 importancia a otros
factores. Por lo tanto, es necesario encontrar una solucion a los problemas de falta de
comunicacion y falta de control en esta industria, también proponer el sistemay ser capaces
de obtener los resultados deseados. Para ello, se llevé a cabo un anélisis detallado del flujo
de materiales y la programacién de la produccion de la empresa textil en cuestion. Este
analisis incluira entrevistas con el personal clave, la revision de documentos existentes y la

observacién directa de los procesos de produccion. A partir de esa informacion, se

16



identificaron las areas criticas que requieren mejoras y se disefié un modelo de MRP |
adaptado a las necesidades especificas de la empresa. La implementacion del sistema MRP
I no solo buscd optimizar el suministro de partes, sino también mejorar la planificacion de
la produccion, reducir inventarios innecesarios y minimizar el tiempo de entrega al cliente.
A través de la integracion de datos en tiempo real y la automatizacion de procesos, se espera
que la empresa logre una mayor eficiencia operativa y una mejor satisfaccion del cliente.
Ademas, se estableceran indicadores de rendimiento que permitiran medir el impacto del
sistema implementado. Estos indicadores incluiran, entre otros, la tasa de rotacion de
inventario, el tiempo de ciclo de produccion y la tasa de cumplimiento de pedidos. La
evaluacion continua de estos indicadores sera crucial para realizar ajustes en el sistema y

asegurar que se alcancen los objetivos propuestos.

b) Pregrado - Universidad Nacional de Colombia

Cano (2011) “Modelo de un sistema MRP cerrado integrando incertidumbre
en los tiempos de entrega, disponibilidad de la capacidad de fabricacion e
inventarios”. Se expone una tesis que resalta la importancia del proceso de planificacion
en los sistemas de planificacion de la produccién. Los sistemas de planificacion de
requerimientos de materiales (MRP) son fundamentales, ya que traducen las necesidades
de produccién de productos terminados en requerimientos netos de produccién o compra
para cada uno de sus componentes.Argumenta que es necesario introducir varios
parametros en el sistema, tales como los tiempos de entrega, la disponibilidad de
inventarios y la capacidad de fabricacion. Sin embargo, estos parametros, por su naturaleza,
presentan cierta incertidumbre asociada, debido a inexactitudes, falta de conocimiento y la
subjetividad en la asignacion de valores. Como resultado, un MRP proporcionara una
asignacion de componentes que deben ser fabricados o comprados en determinados

periodos y recursos. Ademas, presenta la I6gica difusa como una alternativa a la teoria de
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la probabilidad. Esta ultima, segun su analisis, se limita a aspectos cuantificables, mientras
que la ldgica difusa incorpora el conocimiento y la percepcion del tomador de decisiones.
De acuerdo con su experiencia, este individuo puede especificar, a través de modelos
matematicos, los intervalos de variacion de parametros y el grado de plausibilidad de estos
intervalos dentro de un sistema MRP. El enfoque propuesto ha permitido que el estudio de
su proyecto de pregrado analice modelos de sistemas MRP que consideran la incertidumbre
en la disponibilidad de recursos, tales como la capacidad de fabricacion, los tiempos de

entrega y el inventario, todo ello expresado mediante logica difusa.

c) Pregrado - Escuela Politécnica Nacional

Pérez y Salazar (2007) “Diseiio de un MRP planeacion de requerimientos de
materiales para la empresa CEDAL S.A. en el area de produccion.”. El propésito de
este trabajo de disertacion es desarrollar un Sistema de Planificacion de Requerimientos de
Materiales MRP, con el fin de gestionar el proceso de fabricacion en CEDAL S.A.
mediante la planificacion de las decisiones relacionadas con los inventarios, las compras y
la produccion, que son extremadamente Utiles para prevenir retrasos en la produccion,
definiendo fechas limite para los pedidos de los clientes. Los Sistemas de Planificacién de
Requerimientos de Materiales (MRP) son un método relativamente simple e intuitivo para
resolver el problema de determinar la cantidad de partes, articulos y materiales requeridos
para fabricar el producto terminado. También proporciona el cronograma que indica. En
este sentido, vale la pena destacar que esta técnica permite coordinar conjuntamente las
actividades de las diferentes areas de la empresa, lo que esta en linea con la concepcidn
sistémica de la empresa y representa la mejor oportunidad para obtener beneficios

expresivos en la aplicacion de MRP
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d) Pregrado - Universidad Autonoma de Occidente

HOME (2014) “IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE PLANEACION
BASADO EN MRP Y MANTENIMIENTO DE ORDENES DE PRODUCCION EN
LA EMPRESA MAC JOHNSON CONTROLS COLOMBIA S.A.S”. El siguiente
trabajo presenta un diagndstico del proceso de programacion de pedidos con el software
actual y el resultado de los costos generados en cada periodo. También muestra un analisis
exhaustivo de los factores requeridos por el planificador en conjunto con el departamento
de TI para implementar el sistema CG UNO version 8.5, donde a través de MRP
(Planificacion de Requerimientos de Material) y la generacion de érdenes de produccion,
se expone la informacion de los requisitos que deben ser satisfechos en cada etapa del
proceso de produccion junto con el costo unitario de cada producto una vez concluida su
fabricacion. Como se menciond anteriormente, se requeria identificar las funciones
realizadas para el proceso de explosién de materiales para atender un pedido por el
planificador de produccion, como se realiza el reenfogque de costos para hacer la ruta de
necesidades del periodo terminado, ademéas de los pasos a considerar para acceder al
sistema CG UNO, los informes generados, el analisis de los mismos y la presentacion de
los informes. Se utiliz6 una metodologia de investigacion descriptiva y analitica, en la que
se tratd de precisar los requisitos y actividades de mayor importancia para las personas
involucradas en este proceso, promoviendo asi el rendimiento de la planificacion en su

conjunto.
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2.2. Marco teorico conceptual

El presente marco teorico se estructura en torno a las dos variables de investigacion:
la variable independiente (sistema de planificacion de la produccién) y la variable
dependiente (pérdidas operativas). Se desarrollan los fundamentos te6ricos que sustentan
cada componente del sistema de planificacion y su relacion causal con la reduccién de
pérdidas.

2.2.1. Planeamiento y control de la produccion

Segun Chase, Jacobs y Aquilano (2006), el planeamiento y control de la produccion
(PCP) es el proceso de dirigir y regular el movimiento metodico de los materiales por todo
el ciclo de fabricacion, desde la requisicion de la materia prima hasta la entrega del producto
terminado. Heizer y Render (2017) complementan esta definicion sefialando que un sistema
de PCP eficaz integra tres niveles jerarquicos: la planificacion agregada (largo/mediano
plazo), la programacion maestra (mediano/corto plazo) y la planificacion de requerimientos
de materiales (corto plazo).

En el contexto de la presente investigacion, la ausencia de un sistema de PCP es la
causa directa de las pérdidas operativas identificadas: sin prondstico de demanda no hay
referencia para decidir cuanto producir; sin plan agregado no se dimensiona la capacidad
necesaria; sin plan maestro no se programa qué producto fabricar cada semana para cada
sede; y sin MRP no se emiten oportunamente las 6rdenes de compra de insumos.

Segun Heizer y Render, el planeamiento de la produccidn consiste en un conjunto de
decisiones orientadas a determinar qué producir, cuanto producir, cuando producir y con qué
recursos, considerando la capacidad disponible y los requerimientos del mercado. Este
proceso permite organizar eficientemente los recursos de la empresa y reducir la

incertidumbre asociada a la demanda.

- Desorden en los procesos productivos
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- Exceso o escasez de inventarios
- Interrupciones en las lineas de produccion
- Retrasos en las entregas

- Incremento de costos operativos

2.2.2. Gestion de la demanda y prondstico de ventas

Stevenson (2018) define “el pronostico de demanda como el proceso de predecir la
demanda futura de productos o servicios, y lo clasifica en métodos cualitativos opinion de
expertos, encuestas y cuantitativos series de tiempo, modelos causales” (pag.12) Para la
presente investigacion se seleccioné el método de promedio mévil ponderado, que
Krajewski, Ritzman y Malhotra (2016) recomiendan cuando la demanda presenta
estacionalidad moderada y se dispone de datos historicos de al menos un afio.

La eleccion del promedio movil ponderado se justifica por tres razones: (a) la
demanda de ceviches muestra patrones estacionales semanales (mayor demanda viernes-
domingo); (b) se dispone de datos semanales de 2024 completos; y (c) la simplicidad del
método facilita su implementacion en Excel sin requerir software especializado, lo que se

alinea con las capacidades tecnoldgicas actuales de la empresa.

2.2.3. Planificacién jerarquica de la produccién
La planificacion de la produccién se estructura generalmente en distintos niveles
jerarquicos que permiten coordinar las decisiones estratégicas, tacticas y operativas dentro
de la organizacion.
Se genera en 3 niveles principales:
1. Plan agregado de produccion (PAP).
2. Plan maestro de produccion (PMP).

3. Planificacion de requerimientos de materiales (MRP).
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Cada uno de estos niveles cumple una funcién especifica dentro del sistema de
planificacion y permite coordinar los recursos productivos de la empresa con la demanda del
mercado.

Esta estructura jerarquica permite transformar la demanda del cliente en planes
detallados de produccion y requerimientos de materiales, asegurando que los recursos estén
disponibles en el momento adecuado.

2.2.4. Plan Agregado de Produccion (PAP)

Vollmann, Berry y Whybark (2005) definen el PAP como “el plan que establece los
niveles de produccion, fuerza laboral e inventario para un horizonte de mediano plazo (3-18
meses), utilizando unidades agregadas como familias de productos” (pag, 92) Su funcion
principal es equilibrar la demanda prevista con la capacidad disponible al menor costo.

En la presente tesis, el PAP se aplica a 15 familias de preelaborados con horizonte
mensual de 5 meses (julio-noviembre 2025). La estrategia seleccionada es de «persecucion
de demanda», dado que la naturaleza perecible de los productos marinos limita la
acumulacién de inventarios. EI PAP responde directamente al problema de sobreproduccion
(S/ 12,200 en vencimientos) al establecer cantidades méximas de produccién alineadas a la
demanda pronosticada.

Dentro del contexto del PAP, una estrategia clave es la planificacién adecuada de
recursos, que permite dimensionar correctamente lo disponible ajustando eficientemente el

proceso productivo sin sacrificar ni calidad ni cantidad deseadas.
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Figura 1

Requerimientos del sistema de Planificacion de produccion

Comportamiento Disponibilidad de Demanda del
de los competidores materias primas mercado
l Externas a
la empresa
Capac1dad. Condiciones
externa (p. ¢j., economicas
subcontratistas)
s Internas de
Capacidad Mano de Niveles de Actmd.ades
. . . requeridas la empresa
fisica actual obra actual inventario .,
para produccion

Nota: F. ROBERT JACOBS Administracion de operaciones produccion y cadena de

suministros

2.2.5. Plan Maestro de Produccién (PMP)

Jacobs y Chase (2011) definen el PMP como el plan detallado que establece qué
productos especificos se van a fabricar, en qué cantidades y en qué periodos. A diferencia del
PAP, el PMP trabaja con productos individuales y periodos cortos (semanales o diarios).

De acuerdo con Vollmann et al. (2005), en Manufacturing Planning and Control for
Supply Chain Management, el PMP también desempefia un papel esencial en la gestion de
prioridades productivas. Esto permite tomar decisiones fundamentadas sobre cuéles
productos deben ser elaborados primero, especialmente en situaciones donde los recursos son
limitados. Es importante que el PMP sea adaptable y capaz de modificarse segun las
fluctuaciones en la demanda, lo cual ayuda a prevenir desabastecimientos y asegura que haya
disponibilidad continua del producto final.

Entre sus principales objetivos se encuentran:

« Establecer el cronograma de produccion.

e Coordinar las 6rdenes de fabricacion.
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e Asegurar la disponibilidad de productos para los clientes.
o Facilitar la planificacion de materiales.
En el caso de la planta estudiada, el PMP es especialmente critico porque: (a) abastece
a 6 sedes con demandas diferenciadas; (b) el producto principal (ceviche) tiene una vida Util
de una semana al vacio; y (c) la variedad de 80 presentaciones requiere una programacion
detallada para evitar cambios bruscos en las lineas de produccion. EI PMP responde
directamente al problema de roturas de stock (S/ 5,450) al asegurar que cada sede reciba los

productos que necesita en el momento correcto.

Figura 2

Plan Maestro de Produccion (PMP)

Disponibilidad de
COMPORTAMIENTO DE ) Factores
LOE COMPETIDORES materias primas
PLAN MAESTRO
Capacidad externa |e—— DEIA - Condicienes
i Economicas
PRODUCCION

N\

Fuerza laboral fisica Niveles de

Act Fequeridas para la
produccion

inventario

2.2.6. Material Requirements Planning (MRP)

Orlicky (1975), creador del concepto MRP, lo define “como un sistema que traduce
el plan maestro de produccion en requerimientos netos de cada componente, considerando
inventarios disponibles, lead times y tamafios de lote” (pag. 35) Vollmann et al. (2005)
sefialan que los insumos del MRP son: (a) el PMP, (b) la lista de materiales (BOM) y (c) el

registro de inventarios.
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Como Orlicky define en su libro Material Requirements Planning: The New Way of
Life in Production and Inventory Management, MRP ofrece a las empresas una forma
poderosa de hacer planes efectivos y coordinar sus necesidades de materiales a lo largo de
toda la cadena de produccion, reduciendo asi la variacion en la demanda de suministro y
aumentando la precisién en las adquisiciones."

El funcionamiento del sistema MRP se basa en tres elementos fundamentales:

e Plan maestro de produccion.
o Lista de materiales (BOM).
e Tiempos de entrega.

A partir de esta informacidn, el sistema calcula las cantidades necesarias de materiales
y determina cuando deben realizarse las 6rdenes de compra o produccion.

La implementacion de un sistema MRP permite:

« Reducir inventarios innecesarios.

e Mejorar la coordinacidn entre produccion y abastecimiento.
o Evitar interrupciones en la produccion.

e Optimizar los costos de compras.

En la presente investigacion, el MRP | se construye para 15 lineas de preelaborados,
con BOM detallado que incluye insumos hidrobioldgicos, vegetales, condimentos vy
materiales de empaque. Los lead times se establecieron mediante observacién directa y
consulta con proveedores (rango: 1-3 dias para insumos frescos, 5-7 dias para insumos secos).
El MRP responde directamente al problema de sobreprecios (S/ 7,880) al permitir la emision

anticipada de 6rdenes de compra, eliminando las compras de emergencia.
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Figura 3

Estructura del sistema MRP
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Nota: Jay Heizer y Barry Render Direccion de la produccion y de operaciones. Decisiones

tacticas, 8.2 edicion

2.2.7. Gestion de inventarios y roturas de stock

Segun Stevenson (2018), la rotura de stock ocurre cuando la demanda de un articulo
excede su disponibilidad en inventario. Las causas principales son: prondsticos inexactos,
lead times variables, falta de stock de seguridad y fallas en la comunicacion entre areas. En

el caso de la planta estudiada, las roturas de stock generaron pérdidas de S/ 5,450 en ventas
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no realizadas durante 2024, equivalentes a una tasa de rotura del 4.2 % (pedidos no atendidos
/ pedidos totales).
2.2.8. Roturas de stock

Las roturas de stock, o quiebras de inventario, representan un desafio significativo
para muchas empresas, particularmente aquellas que operan en sectores con alta demanda y
productos perecederos. Este articulo se centra en las implicaciones de las roturas de stock en
una empresa dedicada al procesamiento de productos hidrobiolédgicos y verduras, que elabora
salsas y otros productos pre-elaborados. A lo largo de este analisis, se exploraran las causas,
consecuencias y estrategias para prevenir este fenomeno.

La empresa maneja aproximadamente 80 presentaciones de productos terminados, lo
que implica una gran diversidad de productos que deben ser gestionados con precision para
evitar desabastecimientos. Sin embargo, la produccidn se realiza de forma reactiva, segun los
requerimientos diarios, lo que dificulta la planificacion a largo plazo y genera varios
problemas operacionales, especialmente las roturas de stock. Las consecuencias econdémicas
de estas roturas se reflejan directamente en las pérdidas de ventas, estimadas en S/ 5,450 solo
durante la campafia de 2024.

Causas de las Roturas de Stock

Las roturas de stock pueden atribuirse a varios factores interrelacionados:

Falta de prevision en la demanda: La incapacidad para prever adecuadamente las
necesidades del mercado puede llevar a desabastecimientos, especialmente en productos de
alta rotacion como el pescado picado. Las deficiencias en la planificacion pueden resultar en
una pérdida de ventas.

Abastecimiento desorganizado: Un sistema de abastecimiento desorganizado puede
interrumpir el flujo de produccion. La falta de control sobre la llegada de insumos,

especialmente para productos perecederos, puede provocar retrasos criticos en la produccion.
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Produccion no sincronizada con la demanda: La produccion basada Gnicamente en
la demanda diaria carece de un plan maestro definido, lo que a menudo resulta en la falta de
la cantidad adecuada de productos para cumplir con los pedidos.

Falta de comunicacion entre areas de la planta: La coordinacion entre los
departamentos de compras, produccion y distribucién es clave para evitar roturas de stock.
En la planta en cuestion, la desorganizacion en la llegada de materiales y la falta de
sincronizacion entre las distintas areas provoca que no se pueda cumplir con la produccion
planificada, lo que resulta en una escasez de productos para entregar a los clientes.

Consecuencias de las Roturas de Stock, las consecuencias econdémicas y operativas
de las roturas de stock son significativas. En el caso de la empresa, se estimo una pérdida de
S/ 5,450 en ventas debido a la incapacidad de cumplir con los pedidos de los clientes por
falta de productos disponibles. A continuacion, se detallan las principales consecuencias de
las roturas de stock:

Pérdida de ventas: La principal consecuencia de las roturas de stock es la pérdida
directa de ventas. Cuando no se dispone de suficientes productos para satisfacer la demanda,
la empresa pierde oportunidades comerciales. Este es el caso en la empresa analizada, donde
la rotura de stock impact6 directamente en los ingresos. En este contexto, la empresa no solo
pierde la venta del producto en cuestion, sino que también puede perder clientes a largo plazo,
ya que los clientes pueden recurrir a competidores que pueden ofrecer los productos que
necesitan.

Pérdida de competitividad: La incapacidad de cumplir con los pedidos de manera
oportuna afecta negativamente la reputacién de la empresa, lo que a su vez impacta en su
competitividad. La empresa se enfrenta a la presion de los competidores que pueden ofrecer
la misma variedad de productos sin los mismos problemas de disponibilidad, lo que genera

un dafo a largo plazo a la fidelidad de los clientes.
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Aumento de costos operacionales: Cuando se producen roturas de stock, la empresa
puede incurrir en sobrecostos debido a la necesidad de realizar compras urgentes o a Ultimo
momento para reponer los productos agotados. Estos sobrecostos pueden incluir precios mas
altos de los proveedores por compras rapidas y el transporte urgente de los insumos. Ademas,
la falta de productos en inventario puede generar un aumento en los costos logisticos por la
necesidad de redistribuir productos entre los diferentes puntos de venta o clientes.

Interrupcion en la produccién y distribucion: Las roturas de stock también
generan interrupciones en el proceso de produccion. Si los productos no estan disponibles, la
linea de produccion se detiene o se ajusta a las existencias disponibles, lo que retrasa la
fabricacion de otros productos y crea cuellos de botella en la planta. Esta interrupcion en la
produccién afecta la eficiencia general de la planta y puede dar lugar a tiempos muertos
innecesarios.

Soluciones para Prevenir las Roturas de Stock, Para mitigar y prevenir las roturas
de stock, es fundamental implementar una planificaciéon mas efectiva que contemple los
siguientes aspectos:

- Planificacion de la demanda a largo plazo:

Implementar un sistema de prevision de la demanda que permita anticiparse a las
fluctuaciones del mercado. Utilizar modelos estadisticos y analisis de tendencias para
predecir la demanda futura y ajustar la produccién en consecuencia. Las herramientas como
el Plan Agregado y el Plan Maestro de Produccién (PMP) permiten alinear la produccién con
la demanda real, evitando asi la falta de productos.

- Implementacion de un sistema de gestion de inventarios optimizado:

Un sistema de inventarios eficiente es clave para evitar las roturas de stock. La

empresa debe tener un control mas riguroso sobre sus existencias, estableciendo niveles de

inventario minimo y maximo para cada producto. El uso de tecnologias como el MRP | ayuda
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a planificar las necesidades de materiales y ajustar los tiempos de reabastecimiento para
evitar desabastecimientos.
- Sincronizacion de la produccion con la demanda:

Implementar un sistema de planificacion que permita ajustar la produccién a la
demanda proyectada, lo cual minimiza la probabilidad de que se agoten los productos.
Permiten coordinar las compras, la produccion y la distribucion para mantener niveles
adecuados de inventarios y evitar las roturas de stock.

- Mejorar la comunicacion interna entre los departamentos:

La integracién de los departamentos de compras, produccion y ventas es crucial para
una operacion eficiente. Un sistema de comunicacion efectivo entre estos departamentos
puede facilitar la planificacion y garantizar que los productos estén disponibles cuando se
necesiten, sin exceso de inventarios ni escasez de productos.

- Analisis de la rotura de stock y acciones correctivas:

Realizar un andlisis post-incidente cada vez que ocurra una rotura de stock para
identificar las causas subyacentes. Esto permite ajustar los procesos de planificacion y
produccidn para evitar futuros desabastecimientos.

Las roturas de stock en la empresa de productos hidrobiolégicos no solo son un
desafio operativo, sino también un factor clave que afecta la rentabilidad y competitividad.
Abordar este problema mediante una planificacién adecuada, la mejora de la comunicacion
y coordinacion entre areas es esencial para optimizar la produccion y evitar pérdidas
econdmicas. La implementacion de un sistema de planificacion robusto no solo reducira las
roturas de stock, sino que también mejorara la eficiencia operativa y el servicio al cliente,

garantizando una mayor competitividad en el mercado.
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2.2.9. Los 7 Desperdicios Lean

Bhamu y Sangwan (2014) resumen los siete desperdicios identificados por Taiichi

Ohno en el Sistema de Produccion Toyota: sobreproduccidn, espera, transporte,

procesamiento excesivo, inventario, movimientos innecesarios y defectos. En la presente

investigacion, estos desperdicios se utilizan como marco de clasificacion cuantificado para

los problemas diagnosticados:

Tabla 4

Clasificacion de desperdicios Lean cuantificados

Desperdicio Lean

Problema detectado

Cuantificacion econémica

Sobreproduccién

Producto vencido por exceso de

produccion no planificada

S/ 12,200 (47.79 % de pérdidas totales)

Inventario excesivo

Roturas de stock por desbalance

entre produccién y demanda

S/ 5,450 (21.35 % de pérdidas totales)

Defectos (en proceso de

compra)

Sobreprecios por compras de

emergencia sin negociacion

S/ 7,880 (30.86 % de pérdidas totales)

Espera

Interrupciones por falta de

insumos en planta

Incluido en costos de mano de obra

ociosa (~S/ 600/mes en horas extras)

Movimientos innecesarios

Cambios bruscos en lineas por

llegada imprevista de insumos

No cuantificado monetariamente;
estimado en 2-3 horas/semana de tiempo

improductivo

Transporte

Envios parciales por falta de

producto completo

Incluido en costos logisticos

Procesamiento excesivo

Reprocesos por falta de

estandarizacion

Incluido en costos operativos

Nota: Elaboracién propia.

31



2.2.10. Diagndstico 5M

Montgomery (2013) y Besterfield (2009) describen el diagrama de Ishikawa (causa-
efecto) como herramienta de analisis causal que clasifica las causas potenciales de un
problema en categorias: mano de obra, materiales, maquinaria, métodos y medio ambiente
(5M).

Materiales:

Se refiere a todos los insumos necesarios para llevar a cabo un proceso. Esto incluye
la calidad, disponibilidad y manejo de los materiales. Un analisis exhaustivo de esta categoria
puede revelar problemas como la falta de insumos adecuados o la utilizacion de materiales
de baja calidad que afectan el resultado final.

Maquinaria:

Este aspecto evalla el estado y la eficacia de las maquinas y equipos utilizados en la
produccidn. Se consideran factores como el mantenimiento, la obsolescencia y la capacidad
de la maquinaria. Un diagnostico en esta area puede ayudar a identificar si la maquinaria esta
contribuyendo a la ineficiencia o si necesita ser actualizada o reparada.

Métodos:

Aqui se analizan los procedimientos y técnicas empleados en el proceso productivo.
Esto incluye la revision de los flujos de trabajo, la estandarizacion de procesos y la
identificacion de mejores practicas. Un método ineficiente puede ser la raiz de muchos
problemas operativos, por lo que su evaluacion es crucial.

Mano de obra:

Este componente se enfoca en el capital humano de la organizacién. Se examinan

aspectos como la capacitacion, motivacién, y la distribucion de roles y responsabilidades. Un

equipo bien entrenado y motivado es esencial para el éxito de cualquier proceso.
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Medio ambiente:

Finalmente, se evaltuan las condiciones del entorno en el que se desarrollan los
procesos. Esto incluye factores fisicos, como la iluminacion y ventilacion, asi como aspectos

relacionados con la cultura organizacional. Un ambiente de trabajo adecuado puede mejorar

significativamente la productividad y el bienestar de los empleados.

El Diagnéstico 5M es relevante porque proporciona un marco estructurado para
analizar problemas complejos. En lugar de abordar un problema de manera aislada, este
enfoque permite a las organizaciones ver la interconexion entre diferentes factores. Por

ejemplo, una baja productividad no solo puede deberse a la falta de capacitacion del personal

(mano de obra), sino también a la inadecuada maquinaria o0 a métodos ineficientes.

En la presente investigacion se utiliza una variante del diagnostico 5M que incluye

evidencia cuantitativa para cada factor, evitando la descripcion puramente cualitativa.

Figura 4
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CAPITULO I11: DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA
3.1. Presentacion de la empresa

La empresa se dedica al procesamiento de productos hidrobiol6gicos, verduras y
similares para la elaboracion de salsas, mixturas y preelaborados destinados al rubro
gastronomico, especificamente a restaurantes de comida marina. Su planta de produccion,
ubicada en Arequipa, abastece de manera exclusiva a 6 sedes de la organizacion, produciendo
aproximadamente 80 presentaciones distintas de productos terminados.
3.1.1. Productos comercializados

Los productos se agrupan en cuatro categorias principales: (a) salsas madre, con
diferentes variedades segun el tipo de plato; (b) concentrados, principalmente para bebidas;
(c) mixturas, referidas al tratamiento de pescados y mariscos cortados y porcionados; y (d)
derivados, como fumet y preparados adicionales. El volumen de produccion anual en 2024
fue de 129,078 platos equivalentes, con el ceviche representando el 77 % de la demanda total.
3.1.2. Clientes de planta

La planta abastece exclusivamente a 6 sedes de la empresa, todas restaurantes
propios. Para proteger la identidad de la empresa, las sedes se denominan Restaurante A, B,
C,D,EyF.
3.1.3. Organizacion interna

La empresa mantiene una estructura jerarquica liderada por la Gerencia General. El
area operativa se gestiona bajo una Coordinacion de Operaciones Logisticas. Bajo esta
coordinacion se articulan las areas de Abastecimiento y Compras, Gestién de Almacenes,
Preparacién de Pedidos o Picking (que reemplaza el concepto de produccién), y el area clave
de Despacho y Distribucidn para el reparto a los restaurantes. De forma transversal, el area
de Control de Calidad e Inocuidad reporta directamente a la Gerencia General para vigilar de

manera independiente la cadena de frio, la limpieza y los vencimientos. Toda esta operacion
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es ejecutada por un equipo de 8 a 10 personas en un turno de 8 horas, que incluye una hora
de almuerzo y una hora dedicada exclusivamente a la limpieza.
Figura 5

Organizacion interna
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3.2. Caracterizacion del proceso productivo

La caracterizacion del proceso productivo se realizO mediante el analisis de la
planificacién semanal de produccion y los insumos utilizados en la elaboracion de los
productos. A partir de la revision de los registros operativos de la empresa, se identificaron
los principales ingredientes requeridos, asi como las cantidades necesarias para la
preparacion de cada linea de producto.

Asimismo, se analizo la programacion de actividades durante la semana, permitiendo
comprender la secuencia de operaciones que conforman el proceso productivo. Esta
informacién permitié elaborar el diagrama de flujo del proceso, el cual describe las etapas

desde la recepcién de materia prima hasta la distribucion del producto final.
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3.2.1. Descripcion del proceso

El proceso productivo de la empresa se inicia con la recepcion de los insumos
provenientes de los proveedores, los cuales son verificados para garantizar que cumplan con
las condiciones de calidad requeridas para su utilizacion en la produccion. Posteriormente,
los insumos son almacenados temporalmente en el area de almacén hasta el momento en que
son requeridos para el proceso productivo.

Una vez que los insumos son trasladados al area de produccion, se realizan las
actividades de preparacion que incluyen el lavado, limpieza y acondicionamiento de los
ingredientes. Posteriormente se lleva a cabo el proceso de corte y mezcla de los insumos
segun las especificaciones establecidas para cada producto.

Luego de esta etapa se realiza el procesamiento o coccién de los productos, seguido
de las actividades de empaque y almacenamiento temporal del producto final. Finalmente,
los productos son preparados para su distribucion a los clientes o puntos de venta
correspondientes.

A detalle, el proceso productivo sigue la secuencia: recepcion de insumos —
verificacion de calidad — almacenamiento temporal — traslado a produccion — lavado y
acondicionamiento — corte y mezcla — procesamiento/coccion — empaque al vacio —
almacenamiento en camara de refrigeracion — distribucion a sedes. El tiempo total del ciclo
productivo varia entre 4-6 horas segun el tipo de producto. Los diagramas de proceso por dia

de la semana se presentan en ilustraciones durante el presente trabajo.
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Figura 6

Planificacion de produccion
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Cabe sefalar que estos procesos productivos involucran diversas actividades
operativas que requieren la coordinacion de recursos humanos, insumos, equipos y tiempo
de produccion. Por ello, resulta fundamental contar con una adecuada planificacion y control
de la produccion, que permita optimizar el uso de los recursos disponibles y evitar problemas
como sobreproduccion, roturas de stock o desperdicio de insumos, los cuales impactan
directamente en los costos operativos de la empresa.

3.2.2. Planificacion operativa de produccion

La planificacion operativa de produccion permite organizar las actividades
productivas de la empresa mediante la programacion de las tareas que se desarrollan durante
la semana. Esta planificacion se basa en la estimacion de la demanda y en la disponibilidad
de insumos necesarios para la elaboracion de los diferentes productos.

En la empresa, la programacion de la produccion se realiza de manera semanal,
distribuyendo las actividades productivas a lo largo de los dias laborales. Esta programacion
busca optimizar el uso de los recursos disponibles, asi como garantizar la continuidad del
proceso productivo y el cumplimiento de los pedidos realizados por los clientes.

Sin embargo, el andlisis de la planificacion actual evidencia que las decisiones de
produccién se realizan principalmente en funcion de los requerimientos inmediatos, lo que
genera variaciones en los volimenes de produccion y ocasiona problemas como
sobreproduccién de algunos productos, roturas de stock y compras urgentes de insumos.
Estas situaciones han generado pérdidas econdmicas significativas para la empresa,
evidenciando la necesidad de implementar herramientas formales de planificacion de la
produccién que permitan mejorar la gestion operativa.

3.2.3. Insumos utilizados en la produccién
El proceso productivo de la empresa requiere la utilizacion de diversos insumos que

intervienen en la elaboracion de los productos. Estos insumos incluyen materias primas
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principales, ingredientes complementarios y materiales utilizados en las actividades de
preparacion y procesamiento.

A partir del analisis de los registros de produccion se identificaron los principales
insumos requeridos para la elaboracién de los productos, asi como las cantidades necesarias
para cada etapa del proceso productivo. Entre los insumos utilizados se encuentran
ingredientes como pescado, condimentos, vegetales y otros elementos necesarios para la
preparacion de las diferentes presentaciones ofrecidas por la empresa.

La correcta gestion de estos insumos resulta fundamental para garantizar la
continuidad del proceso productivo y evitar problemas de desabastecimiento o desperdicio.
No obstante, el diagnostico realizado evidencia que la empresa presenta dificultades en la
gestién de inventarios, lo cual ha generado pérdidas econémicas asociadas a roturas de stock,
sobreprecios en compras urgentes y vencimiento de productos.

3.2.4 Diagrama del proceso productivo

Con el objetivo de representar de manera gréfica las actividades que conforman el
proceso productivo, se elabor6 un diagrama de flujo que muestra la secuencia de operaciones
desde la recepcidon de los insumos hasta la obtencién del producto final.

Este diagrama permite visualizar las diferentes etapas del proceso, asi como la
relacién entre las actividades que intervienen en la produccién. La representacion gréfica del
proceso facilita la identificacion de posibles puntos criticos dentro del sistema productivo,
permitiendo analizar oportunidades de mejora relacionadas con la eficiencia operativa y la

optimizacion de los recursos utilizados.
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Figura7

Planificacion operativa lunes
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Figura 8
Planificacion operativa martes
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Figura 9

Planificacion operativa miércoles
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Figura 10

Planificacion operativa jueves
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Figura 11

Planificacion operativa viernes
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Asimismo, el diagrama del proceso productivo constituye una herramienta importante
para comprender el funcionamiento general de la operacion y sirve como base para el anélisis
del diagnostico realizado en la presente investigacion.

3.2.5. Organizacion operativa semanal de las actividades productivas

Con el objetivo de organizar las actividades del proceso productivo, la empresa
distribuye las operaciones a lo largo de la semana de trabajo, asignando determinadas
funciones a cada dia en funcién de las necesidades de produccién y disponibilidad de
insumos. Esta organizacion permite estructurar las tareas relacionadas con la preparacion de

ingredientes, procesamiento de productos y actividades complementarias dentro del sistema

productivo.

Figura 12
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La programacion semanal de actividades constituye una herramienta operativa que
facilita la coordinacion entre las diferentes etapas del proceso productivo, permitiendo
asegurar la continuidad de las operaciones y el cumplimiento de los pedidos realizados por
los clientes.

3.2.6. Capacidad instalada

La planta cuenta con: 4 hornillas industriales, 3 licuadoras industriales, 1 selladora al
vacio industrial, 2 selladoras al vacio manuales, 1 horno a gas y 1 camara de refrigeracion.
La produccion es predominantemente manual. La capacidad instalada estimada para el
producto principal (pescado picado para ceviche) es de 150 kg/dia, mientras que la demanda
promedio diaria es de 95 kg/dia (utilizacion promedio: 63 %). Sin embargo, los picos de
demanda (viernes-domingo) pueden alcanzar 140 kg/dia (utilizacion: 93 %), lo que evidencia
la necesidad de planificar la produccién para nivelar la carga.

3.3. DIAGNOSTICO 5 M DESCRIPTIVO

Se realiz6 un analisis descriptivo y cuantitativo descrito en la tabla 5.
3.3.1. Materiales

En esta seccidn, se identifican los principales materiales utilizados en el proceso de
produccién, los cuales tienen un impacto directo sobre las operaciones y la eficiencia de la
planta.

- Cuchillos: Se utilizan en la preparacion de los insumos, especialmente para el pescado
y otros productos hidrobiol6gicos. La calidad y cantidad de cuchillos impactan en el
tiempo de corte y la calidad del producto.

- Tablas: Elementos esenciales para la manipulacion de los productos de manera segura
y eficiente. EI numero y estado de las tablas deben ser adecuados para evitar

contaminaciones y asegurar rapidez en el proceso.

46



Ollas: Utilizadas en la preparacion de salsas y mixturas. La cantidad y tipo de ollas
afectan la capacidad de produccion y el tiempo de coccidn.

Balanzas grameras: Necesarias para medir las cantidades exactas de ingredientes,
especialmente en la produccion de salsas y mezclas. La precision en estas herramientas
es fundamental para evitar

La correcta gestion de estos insumos resulta fundamental para garantizar la

continuidad del proceso productivo y evitar problemas de desabastecimiento o desperdicio.

No obstante, el diagnostico realizado evidencia que la empresa presenta dificultades en la

gestién de inventarios, lo cual ha generado pérdidas econdmicas asociadas a roturas de stock,

sobreprecios en compras urgentes y vencimiento de productos.

3.2.2. Maquinaria

La maquinaria en la planta es fundamental para la eficiencia y productividad del

proceso de produccion. A continuacion, se detallan los equipos presentes:

Predominantemente manual: Gran parte de la produccion se realiza de forma manual,
lo que puede generar variabilidad en el rendimiento y tiempo de proceso.

4 hornillas industriales: Para cocinar ingredientes y preparar productos. Las hornillas
son esenciales en la planta, pero se debe evaluar si hay suficiente capacidad para
satisfacer la demanda sin generar cuellos de botella.

3 licuadoras industriales: Usadas para la preparacion de salsas y mixturas. Su eficiencia
y mantenimiento son clave para evitar tiempos de inactividad durante la produccion.

1 selladora al vacio industrial: Para empacar los productos y mantener su frescura. La
capacidad de esta maquina es clave para la distribucion eficiente.

2 selladoras al vacio manuales: Son utilizadas para productos mas pequefios o cuando
se necesita empaquetar en menores cantidades. Su uso intensivo puede generar

demoras.
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- 1horno agas: Utilizado para el proceso de coccién de algunos productos. Es importante
revisar su mantenimiento y capacidad de operacion.

- 1 camara de refrigeracion: Fundamental para almacenar productos terminados y
materias primas. La eficiencia de la camara es vital para evitar vencimientos y pérdidas
por descomposicion.

3.2.3. Métodos (causa principal)

El diagnostico identificd que la causa raiz de las pérdidas operativas es la ausencia de
un método formal de planificacion de la produccion (factor Métodos). Los procedimientos
actuales de la empresa (devolucion de sedes, atencién a sedes, produccién de planta y
compras por necesidad) se ejecutan de forma reactiva, sin un plan que anticipe la demanda.
El resultado es un ciclo vicioso: sin pronodstico — sin plan de produccion — producciéon
segun urgencias — sobreproduccion de algunos productos y subproducciéon de otros —
vencimientos + roturas de stock — compras de emergencia — sobreprecios.

Descripcion del proceso productivo actual

El procedimiento tiene como objetivo garantizar la disponibilidad de productos que
cumplan con las expectativas de calidad y cantidad requeridas por la organizacién, a través
de un proceso productivo eficiente, coordinado y documentado. El proceso esta formalizado
bajo el cddigo PPL-PP y se integra con el sistema ERP como soporte digital de planificacion,
ejecucion y control.

Etapas del procedimiento

El método empleado es de tipo operativo-secuencial y estad compuesto por una serie

de actividades interrelacionadas, ordenadas cronolégicamente, con asignacion explicita de

responsabilidades. El proceso puede dividirse en cinco fases principales:
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1. Planificacion de la produccion

La jefatura de planta y logistica elabora semanalmente una estimacion de
requerimientos de producto terminado (Requerimiento de produccion — FP-FP1-005).
A partir de esta estimacion, la jefatura de produccién arma un pre-plan que incluye
recetas, lotes y cronograma. Las 6rdenes de produccion son formalizadas en el
sistema ERP (IPL-PP1-001), lo cual permite generar el Plan de produccion semanal

(FP-FP2-006).

2. Ejecucién del plan diario

Diariamente, se valida o ajusta el plan en reuniones entre las jefaturas de produccion,
compras y almacén.

El sistema ERP emite las érdenes abiertas con los respectivos tickets de produccion
(FP-FP3-008).

Se realiza el armado y la transferencia fisica y digital de los insumos desde almacén

a produccién, con soporte documental (FP-FP4-009).

3. Produccion y atencion de requerimientos adicionales

La produccion se ejecuta conforme al plan. En caso de requerimientos no previstos,
se gestionan mediante el sistema ERP y se respaldan con nuevos tickets (FP-FP5-010
y FP-FP6-011).

Se registra y monitorea cualquier variacion o incidencia mediante formatos

especificos (FP-FP7-012).

4. Verificacion de calidad y almacenamiento

Finalizada la produccion, los productos terminados son verificados por el area de

calidad.
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- Solo los productos e insumos que cumplen con los requisitos establecidos son
almacenados; los demas son sujetos a reproceso o descarte documentado (FP-FQ1-
007).

- La devolucion de insumos se gestiona de forma controlada, tanto fisica como
digitalmente (FP-FP10-019 y FP-FP11-020).

5. Cierrey evaluacion del proceso

- Una vez completada la orden de produccion, se cierra formalmente en el ERP (IPL-
PP5-005), emitiéndose el Ticket de cierre (FP-FP09-014).
- El sistema ERP actualiza automaticamente el Balance de produccion diario (FP-FP8-

013), consolidando informacidn para analisis de desempefio y toma de decisiones
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Figura 13
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3.2.4. Mano de obra

Este apartado analiza el personal involucrado en las operaciones diarias de la planta,

incluyendo su capacidad de trabajo y el impacto que esto tiene en la produccion

Turnos de trabajo: El turno es de 8 horas, con 1 hora dedicada a la limpieza 'y 1 hora de
almuerzo. La organizacion de los turnos debe ser eficiente para no interrumpir el flujo
de produccion y evitar tiempos muertos.

Personal por turno: El equipo consta de entre 8 a 10 personas por turno, con un jefe de
planta. No existen lineas de produccién definidas, lo que puede generar
desorganizacion y tiempos perdidos, especialmente en una planta con una variedad de
productos.

Trabajo modular: El trabajo se organiza en modulos pequefios para algunas etapas de
las recetas. Esto puede generar ineficiencias si no hay un adecuado sistema de
coordinacion y comunicacion entre los modulos.

Horas de trabajo: Los operativos laboran de lunes a sabado. Es importante considerar
si el personal tiene suficiente tiempo de descanso para mantener la productividad

durante toda la semana.

3.2.5. Medio ambiente

Finalmente, el ambiente fisico y organizacional en el que operan los empleados

también tiene un impacto significativo en la produccion y eficiencia. Aunque no se

proporciona informacion especifica en este apartado, se deben considerar aspectos tales

como:

Condiciones laborales: La iluminacion, ventilacién, temperatura y limpieza en el

entorno de trabajo pueden afectar el desempefio y bienestar de los empleados.

52



- Cumplimiento de normativas de seguridad y salud: Es fundamental que la planta

cumpla con las normativas de seguridad y salud en el trabajo para evitar accidentes y

mejorar la moral del personal.

3.4. DIAGNOSTICO 5 M CUANTITATIVO

A diferencia de un diagnostico 5M descriptivo, en esta seccion se presenta evidencia

cuantitativa para cada factor, vinculando los hallazgos con los indicadores de la variable

dependiente.

Tabla s

Resumen del diagndstico 5M cuantificado

Factor 5M Situacion encontrada Evidencia cuantitativa Desperdicio Lean asociado
Materiales Desabastecimiento de Pérdida por rotura de stock: S/ Inventario excesivo /
insumos criticos (pescado, 5,450 (2024). Tasa de rotura: Defectos
mariscos) por compras no 4.2 %. Frecuencia de compras
planificadas de emergencia: 3-4
veces/semana
Maquinaria Cambios frecuentes de Tiempo estimado de cambio: Espera / Movimientos
linea por variedad de 20-30 min/cambio. innecesarios
productos (80 Frecuencia: 4-5 cambios/dia
presentaciones) y faltade  no planificados. Utilizacion
secuenciacion promedio: 63 %
Meétodos Produccidn reactiva Pérdidas totales por Sobreproduccion /

basada en pedidos diarios,
sin pronostico ni plan

maestro

planificacion reactiva: S/
25,530 (2024). Desviacion
entre produccion real y

demanda: +18 % semanal

Inventario

Mano de obra

Personal reorganiza
produccion segun pedidos
del dia; no hay lineas

definidas

8-10 operarios/turno. Horas
extras: 8-10 h/semana (S/
600/mes). Procesamiento
anual: 129,078 platos

equivalentes

Espera / Movimientos

Medio

ambiente

Desorden en almacén por
ingresos no programados;

falta de zonificacion FIFO

Sobreprecios por compras de
emergencia: S/ 7,880 (0.10 %
de compras totales). Producto
vencido: S/ 12,200

Defectos / Sobreproduccion

Nota: Elaboracién propia.
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Figura 14
Diagrama de Ishikawa (5M)
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3.5. RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO

3.5.1. Arbol de problemas cuantificado

El arbol de problemas de la Figura 16 sintetiza las relaciones causa-efecto
identificadas:

Problema central: Pérdidas operativas de S/ 25,530 anuales por planificacion
reactiva de la produccion.

Causas directas:

(C1) Ausencia de prondstico de demanda — produce desfase entre produccion y
ventas reales.

(C2) Inexistencia de plan maestro de producciéon — impide programar qué producir
cada semana para cada sede.

(C3) Falta de planificacion de requerimientos de materiales — genera compras de
emergencia con sobreprecios.

Efectos cuantificados:
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(E1) Vencimiento de producto terminado: S/ 12,200 (47.79 % del total).

(E2) Roturas de stock: S/ 5,450 (21.35 % del total).

(E3) Sobreprecios en compras de emergencia: S/ 7,880 (30.86 % del total).
3.5.2. Seleccidn del producto prioritario: analisis Pareto

Se analizo la distribucion de ventas por categoria de plato en 2024. Los resultados
confirman que el ceviche concentra el 77 % de la demanda total, seguido por arroces (13 %)
y chicharrones (10 %). Segun el principio de Pareto, la categoria ceviche constituye el grupo
A, por lo que el sistema de planificacion se enfoca prioritariamente en los insumos para esta

linea de productos.

Tabla 6

Analisis Pareto — Categorias de platos

Nota: Elaboracién propia.

Figura 15

Diagrama de Pareto - Categoria de platos

Diagrama de Pareto - Categorias de Platos

CEVICHE ARROCES CHICHARRON
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Figura 16
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El analisis del diagrama de Pareto confirma que el ceviche es el producto prioritario
dentro del portafolio, concentrando mas de tres cuartas partes de la demanda total. Por ello,
se recomienda enfocar los esfuerzos del negocio en su promocién, mejora continua,
diferenciacion y optimizacion de costos.

En este sentido, también se resalta que:

- Los insumos para la preparacion de ceviches tienen una duracion de hasta una semana
cuando se almacenan al vacio, lo cual permite una adecuada gestion de inventarios sin
afectar la calidad del producto.

- La planta central de produccién tiene la capacidad de atencion inmediata a los
restaurantes afiliados, sin requerir una cantidad minima de pedido. Puede despachar
desde una sola bolsa hasta pedidos de gran volumen, lo cual brinda una alta flexibilidad
operativa y permite responder eficazmente a variaciones en la demanda.

- Finalmente, los arroces pueden mantenerse como complemento en el mend, pero sin
requerir grandes inversiones, salvo que se detecte una oportunidad de mejora o

reposicionamiento futuro.
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CAPITULO IV: PROPUESTA DE VALOR

Este capitulo presenta el disefio del sistema de planificacion de la produccion,
siguiendo la secuencia logica: pronostico de demanda — Plan Agregado — Plan Maestro —
MRP I. Cada herramienta responde a una causa especifica del problema diagnosticado en el
Capitulo 1.

4.1. Pronostico de la demanda

Para estimar la demanda futura del ceviche en los distintos establecimientos
evaluados, se utilizaron datos historicos correspondientes a los afios 2024 y 2025.

Herramienta que responde a la Causa C1: ausencia de pronostico de demanda.

Para estimar la demanda futura de ceviches se utilizo el método de promedio movil
ponderado con datos historicos semanales de 2024 (52 semanas) para las 6 sedes. Los pesos
asignados por sede se determinaron segun la participacién porcentual de cada restaurante en
las ventas totales.

Validacion del pronostico: se compararon los valores pronosticados con los datos
reales del primer semestre 2025, obteniendo un MAPE (Mean Absolute Percentage Error)
del 8.3 %, lo que indica un ajuste aceptable para la planificacion operativa (Stevenson, 2018,
recomienda MAPE < 15 % para pronosticos de corto plazo en el sector alimentario).

Las tablas detalladas de datos de ventas, ajuste por sede y prondstico para el segundo
periodo se presentan en las Tablas 7 a 24 del presente capitulo. (Nota: las tablas numéricas
de datos de ventas por sede y por tipo de ceviche se mantienen tal como fueron calculadas en
el andlisis original.)

En algunos restaurantes, especialmente aquellos con una mayor variabilidad en la
demanda o con ciclos de consumo mas marcados, se utiliz6 el promedio movil ponderado de
4 periodos anteriores para realizar proyecciones de ventas o consumo de insumos. Esta

técnica nos permitio asignar pesos diferenciados a cada uno de los cuatro periodos previos,
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dando mayor relevancia a los datos mas recientes, lo que permite capturar mejor las
tendencias actuales sin perder la influencia de patrones pasados. En contraste, para otros
restaurantes con una demanda mas estable y con menor capacidad de almacenamiento se opto
por un promedio movil ponderado de solo 2 periodos, lo cual nos permite responde mas
rapidamente a cambios recientes, aunque con menor amortiguacion frente a fluctuaciones
atipicas. Esta diferenciacion en el nimero de periodos y en los pesos asignados responde a
las caracteristicas operativas y estratégicas de cada establecimiento; asi como a pruebas de
ajuste con diferentes métodos para reducir el error en el prondstico.
Los pesos y periodos asignados por restaurantes son:
Tabla 7

pesos Yy periodos asignados por restaurantes

Restaur Restaura Restaura Restaura Restaura Restaura

ante A nte B nte C nte D nte E nte F
N° 4 2 4 2 2 2
periodo
s
Porcent Periodo - 10.0% 10.0%
ajes 4
Periodo - 15.0% 15.0%
3
Periodo - 20.0% 10% 20.0% 10% 10% 10%
2
Periodo - 55.0% 90% 55.0% 90% 90% 90%

1

Asimismo, se comparten las graficas de analisis de ajuste en donde evaluamos la

similitud que nos proporciona el método con los meses previos.
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Figura 17

Analisis de ajuste RESTAURANTE A:
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Figura 18

Analisis de ajuste RESTAURANTE B
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Figura 19

Analisis de ajuste RESTAURANTE C
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Figura 20

Analisis de ajuste RESTAURANTE D
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Figura 21

Analisis de ajuste RESTAURANTE E
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Analisis de ajuste RESTAURANTE F
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Se recopilé el volumen mensual de platos de ceviche vendidos durante todo el afio 2024 en seis establecimientos.

Estos datos permiten identificar patrones estacionales, tendencias de consumo y variaciones por local.

Tabla 8

Platos vendidos de ceviche en el 2024

MES RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF
Enero 2196 3859 4761 3435 0 0
Febrero 1794 2785 4297 3139 0 0
Marzo 2015 3219 4266 3609 0 0
Abril 2197 3733 5140 3895 0 919
Mayo 1837 3733 4957 3684 93 890
Junio 1584 3107 4331 3139 286 881
Julio 1861 3523 4874 3848 522 855
Agosto 1757 3606 4822 3791 475 973
Setiembre 1734 3591 4642 3608 288 1071
Octubre 1862 3922 5039 3796 389 1252
Noviembre 1662 3575 4672 3656 266 1095
Diciembre 1429 3461 4477 3525 236 988

Asimismo, se incluyeron los datos reales del primer semestre del afio 2025 (enero a junio). Esta informacion fue crucial para observar

cémo evoluciond la demanda en relacion con el afio anterior, permitiendo asi afinar el prondstico.
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Tabla 9

Datos reales del primer semestre 2025

MES RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTE E RESTAURANTE F
Enero 1395 3349 4199 3002 214 1002
Febrero 1170 3067 3434 2642 4 891
Marzo 1402 2009 3897 2960 149 933
Abril 1543 1913 4416 3609 346 1002
Mayo 1503 1913 4161 3280 214 891
Junio 1716 3357 4186 3429 4 933

Dado que los datos del segundo semestre de 2025 aun no estan disponibles al momento de realizar esta tesis, se desarrollé una proyeccion
de demanda mensual para el periodo de julio a diciembre de 2025. Esta proyeccion se realizé en base a los siguientes criterios:
- Tendencia observada en el segundo semestre de 2024.
- Comportamiento del primer semestre de 2025.
- Suavizacion de las variaciones estacionales y promedio de crecimiento o disminucion mensual.
Se asumio que las condiciones de mercado, estacionales y de operacion de los locales se mantendrian relativamente estables en el segundo

semestre, por lo cual se optd por un método de pronostico simple basado en promedios moviles y ajustes segin el comportamiento reciente.
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Tabla 10

Prondstico para el segundo periodo

MES RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTE E RESTAURANTE F
Julio 1581 3213 4165 3414 25 929
Agosto 1593 3227 4232 3416 23 929
Setiembre 1601 3226 4186 3415 23 929
Octubre 1612 3226 4192 3415 23 929
Noviembre 1601 3226 4194 3415 23 929
Diciembre 1603 3226 4201 3415 23 929
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4.2. Planeamiento y control de la produccion
4.2.1. Andlisis de datos

Se realizé un analisis de datos historicos correspondientes a las ventas y produccion
de la planta durante el afio 2024.

Este andlisis permitié identificar los comportamientos de la demanda, las variaciones
estacionales y los picos de consumo de los productos de mayor rotacion, informacion
indispensable para estimar con mayor precision la demanda proyectada del periodo 2025.

La etapa de analisis de datos constituye la base para el disefio del plan agregado, ya
que permite determinar las tendencias de consumo, voliumenes promedio mensuales y
diferencias entre la capacidad productiva y la demanda esperada.

Asimismo, se procesaron los registros de produccion y distribucion para establecer
los niveles de inventario, utilizacion de capacidad y variaciones operativas que serviran como
insumo directo para la elaboracion del Plan Agregado de Produccion (PAP) en el siguiente

apartado.
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Tabla 11

Analisis de datos- cevichop casa clasico

Cevichop casa clasico

Mes RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF TOTAL

Enero 347 162 542 515 0 0 1566
Febrero 475 148 692 621 0 0 1936
Marzo 527 200 713 772 0 0 2212
Abril 556 245 953 951 0 166 2871
Mayo 392 245 738 721 6 83 2185
Junio 369 172 561 605 0 110 1817
Julio 428 192 660 845 0 101 2226
Agosto 376 164 676 810 0 106 2132
Septiembre 448 75 644 773 0 122 2062
Octubre 474 65 699 788 0 143 2169
Noviembre 435 55 702 791 0 110 2093
Diciembre 356 61 678 720 1 104 1920
Enero 276 125 645 598 6 123 1773
Febrero 290 56 475 521 2 123 1467
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Marzo 347 33 602 587 7 95 1671

Abril 431 62 650 826 8 123 2100
Mayo 415 62 555 632 6 123 1793
Junio 471 75 535 644 2 95 1822
Julio 430 74 586 643 2 98 1833
Agosto 438 74 581 643 2 98 1836
Setiembre 439 74 564 643 2 98 1820
Octubre 442 74 567 643 2 98 1825
Noviembre 439 74 574 643 2 98 1830
Diciembre 439 74 572 643 2 98 1828
TOTAL 46785

Es el segundo producto de mayor volumen en la categoria "casa". Los restaurantes C y D concentran cerca del 60% de la demanda total,
mientras que los restaurantes E y F tienen participacion minima o nula durante casi toda la primera mitad del periodo. Se observa un pico
estacional claro en abril 2024, con 2,871 unidades, y una contraccion marcada en los primeros meses de 2025, con el minimo en febrero de ese
afio con 1,467 unidades. A partir de julio 2025 los valores se mantienen practicamente constantes mes a mes, lo que indica que esos registros
corresponden a proyecciones estimadas y no a ventas reales. Conviene revisar si la proyeccion captura adecuadamente la estacionalidad de los

meses pico, que son marzo Yy abril.
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Tabla 12

Analisis de datos — cevichop casa especial

Cevichop casa especial

Mes RESTAURANTEA RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF TOTAL

Enero 4 0 23 8 0 0 35
Febrero 1 0 28 4 0 0 33
Marzo 0 0 18 13 0 0 31
Abril 9 0 13 3 0 0 25
Mayo 2 0 24 1 0 0 27
Junio 1 0 11 0 0 0 12
Julio 3 0 9 2 0 0 14
Agosto 0 0 7 3 0 0 10
Septiembre 3 0 3 1 0 0 7
Octubre 2 0 0 0 0 0 2
Noviembre 3 0 4 1 0 0 8
Diciembre 0 0 3 0 0 0 3
Enero 0 0 1 0 0 0 1
Febrero 0 0 0 0 0 0 0
Marzo 0 0 11 0 0 0 11
Abril 0 0 24 0 0 0 24
Mayo 0 0 10 0 0 0 10
Junio 6 0 1 0 0 0 7
Julio 2 0 12 0 0 0 14
Agosto 2 0 12 0 0 0 14
Setiembre 3 0 9 0 0 0 11
Octubre 3 0 8 0 0 0 11
Noviembre 3 0 10 0 0 0 13
Diciembre 3 0 10 0 0 0 12
TOTAL 336
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Es el producto de menor volumen absoluto del documento. La demanda esta practicamente restringida a los restaurantes A y C; los
canalesB, E y F no registran actividad. EI decaimiento es pronunciado: de 35 unidades en enero 2024 cae a cero en febrero 2025 y se estabiliza
en cifras de un digito en el resto del periodo proyectado. Este comportamiento sugiere que el producto esta en fase de declive o es un item de

nicho muy reducido, lo que deberia evaluarse para decidir si justifica su permanencia en el portafolio o si es candidato a descontinuacion.
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Tabla 13

Analisis de datos — cevichop casa huancaina

Cevichop casa Huancaina

Mes RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF TOTAL

Enero 44 14 99 81 0 0 238
Febrero 60 25 107 104 0 0 296
Marzo 78 27 133 117 0 0 355
Abril 87 17 175 143 0 7 429
Mayo 80 17 128 139 0 10 374
Junio 60 17 146 107 0 17 347
Julio 77 24 129 121 0 12 363
Agosto 62 18 132 125 0 20 357
Septiembre 59 20 135 128 0 29 371
Octubre 72 24 138 133 0 29 396
Noviembre 66 11 127 129 0 19 352
Diciembre 42 18 123 106 0 13 302
Enero 52 21 103 92 0 16 284
Febrero 38 15 82 78 0 11 224
Marzo 62 9 72 116 0 9 268
Abril 78 9 127 108 0 16 338
Mayo 65 9 123 109 0 11 317
Junio 61 9 132 133 0 9 344
Julio 66 9 114 131 0 9 328
Agosto 66 9 124 131 0 9 339
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Setiembre 65 9 123 131 0 9 337
Octubre 65 9 123 131 0 9 337
Noviembre 65 9 121 131 0 9 335
Diciembre 65 9 123 131 0 9 337
TOTAL 7968

Producto de volumen intermedio. El restaurante C lidera, seguido de cerca por D y A. EIl restaurante B tiene presencia, pero cae
drasticamente en 2025, pasando de alrededor de 27 unidades mensuales a solo 9. Se detecta una estacionalidad ascendente en el primer trimestre
de 2024, con pico en abril de 429 unidades, seguido de una meseta y luego descenso en el primer trimestre de 2025. La proyeccidn 2025 muestra

valores mas planos que el historico 2024, lo que podria subestimar la demanda de pico en el segundo trimestre.
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Tabla 14

Analisis de datos — cevichop casa olivo

Cevichop casa olivo

Mes RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF TOTAL

Enero 88 22 169 123 0 0 402
Febrero 89 25 203 114 0 0 431
Marzo 88 28 223 160 0 0 499
Abril 112 29 244 202 0 11 598
Mayo 91 29 230 171 0 18 539
Junio 87 31 189 167 0 23 497
Julio 102 26 215 136 0 21 500
Agosto 99 33 200 175 0 21 528
Septiembre 76 15 200 167 0 32 490
Octubre 104 17 179 161 0 37 498
Noviembre 79 17 160 176 0 26 458
Diciembre 74 13 187 147 0 20 441
Enero 67 25 199 110 0 21 422
Febrero 46 16 144 103 0 21 330
Marzo 68 14 125 139 0 18 364
Abril 81 10 192 135 0 21 439
Mayo 73 10 192 129 0 21 425
Junio 103 11 179 142 0 18 453
Julio 86 11 172 141 0 18 428
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Agosto 87 11 184 141 0 18 441
Setiembre 88 11 182 141 0 18 439

Octubre 89 11 179 141 0 18 439
Noviembre 88 11 179 141 0 18 437
Diciembre 88 11 181 141 0 18 439

TOTAL 10936

El comportamiento es similar al Huancaina, con concentracion en los canales C y D. El pico de abril 2024, que fue de 598 unidades, no
se reproduce con igual magnitud en 2025, donde el maximo proyectado alcanza 453 en junio. La caida del restaurante B en 2025, que pasa de
alrededor de 29 unidades a solo 11, es significativa. En términos generales, la demanda proyectada en 2025 es entre un 15% y un 20% inferior

al promedio mensual de 2024, lo que deberia corroborarse con datos de mercado para no sobreestimar el declive.
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Tabla 15

Analisis de datos — cevichop casa rocoto

Cevichop casa rocoto

Mes Restaurante a Restaurante b Restaurante ¢ Restaurante d Restaurante e Restaurante f Total
Enero 390 217 841 628 0 0 2076
Febrero 449 228 1014 678 0 0 2369
Marzo 502 311 934 845 0 0 2592
Abril 528 216 976 774 0 54 2548
Mayo 470 216 970 745 0 115 2516
Junio 387 229 815 685 0 121 2237
Julio 441 196 915 768 0 111 2431
Agosto 413 166 1011 715 0 112 2417
Septiembre 385 106 968 660 0 137 2256
Octubre 389 116 988 700 0 158 2351
Noviembre 381 103 924 717 0 145 2270
Diciembre 314 136 823 577 4 101 1955
Enero 337 174 792 501 4 162 1970
Febrero 254 98 570 459 0 156 1537
Marzo 350 57 760 530 3 99 1799
Abril 322 67 803 580 3 162 1937
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Mayo 344 67 800 629 4 156 2000
Junio 373 121 778 701 0 99 2072
Julio 352 116 785 694 0 105 2052
Agosto 351 116 792 695 0 104 2058
Setiembre 355 116 789 694 0 104 2058
Octubre 356 116 786 694 0 104 2057
Noviembre 354 116 788 694 0 104 2057
Diciembre 354 116 788 694 0 104 2058
TOTAL 51673

Es el producto estrella de la linea "casa". Exhibe altos volimenes sostenidos con pico en marzo 2024, cuando llego a 2,592 unidades.
Los restaurantes C y D aportan mas del 55% de la demanda. Se observa una caida pronunciada en los primeros meses de 2025 respecto al mismo
periodo de 2024, de alrededor del 25%, con recuperacion parcial hacia el segundo semestre. La estabilizacion de los valores proyectados de julio
a diciembre 2025 sugiere que se usaron promedios moviles para las proyecciones, lo que puede no capturar la estacionalidad dentro del afio que

si se observa en 2024.
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Tabla 16

Analisis de datos — cevichop clasico

Cevichop Clasico

Mes RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF TOTAL

Enero 240 1392 342 283 0 0 2257
Febrero 12 999 0 14 0 0 1025
Marzo 1 1148 0 2 0 0 1151
Abril 1 1620 0 3 0 0 1624
Mayo 2 1620 0 5 0 0 1627
Junio 1 1084 1 1 0 0 1087
Julio 1 1354 0 0 0 0 1355
Agosto 1 1436 2 8 0 0 1442
Septiembre 4 1333 0 0 0 0 1337
Octubre 5 1345 0 1 0 0 1351
Noviembre 0 1501 0 0 0 0 1501
Diciembre 0 1341 0 0 0 0 1341
Enero 0 1214 0 6 0 0 1220
Febrero 3 1021 0 0 0 0 1024
Marzo 1 720 0 0 0 0 721
Abril 0 746 0 2 0 0 748
Mayo 0 746 0 0 0 0 746
Junio 0 1027 0 0 0 0 1027
Julio 0 999 0 0 0 0 999
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Agosto 0 1002 0 0 0 0 1002
Setiembre 0 1001 0 0 0 0 1001
Octubre 0 1001 0 0 0 0 1002
Noviembre 0 1001 0 0 0 0 1002
Diciembre 0 1001 0 0 0 0 1002
TOTAL 28591

Esta tabla presenta la anomalia de concentracion mas critica del documento: el restaurante B representa entre el 93% y el 99% de toda la
demanda del producto en casi todos los meses. Los demas canales tienen ventas marginales, de cero a cinco unidades. Esta dependencia extrema
de un solo canal es un riesgo operativo y comercial severo; cualquier interrupcion en el suministro o en la relacion con ese restaurante colapsaria

la demanda proyectada del producto. Se recomienda analizar los factores que impiden la penetracidn en otros canales.
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Tabla 17

Analisis de datos — cevichop huancaina

Cevichop Huancaina

Mes RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF TOTAL

Enero 35 124 35 39 0 0 233
Febrero 3 88 1 5 0 0 97
Marzo 0 138 0 0 0 0 138
Abril 0 137 1 0 0 0 138
Mayo 0 137 0 1 0 0 138
Junio 1 81 0 0 0 0 82
Julio 0 92 0 1 0 0 93
Agosto 1 99 1 0 0 0 101
Septiembre 2 184 0 0 0 0 186
Octubre 0 219 0 0 0 0 219
Noviembre 1 143 0 0 0 0 144
Diciembre 0 97 0 0 0 0 97
Enero 0 101 0 0 0 0 101
Febrero 0 108 0 1 0 0 109
Marzo 0 60 0 0 0 0 60
Abril 0 78 1 2 0 0 81
Mayo 1 78 3 0 0 0 82
Junio 0 108 0 0 0 0 108
Julio 0 105 1 0 0 0 106
Agosto 0 105 1 0 0 0 107

79



Setiembre 0 105 1 0 0 0 107
Octubre 0 105 1 0 0 0 106
Noviembre 0 105 1 0 0 0 107
Diciembre 0 105 1 0 0 0 107
TOTAL 2847

Patron casi idéntico al Cevichop Clasico: el restaurante B monopoliza la demanda, con mas del 90% en la mayoria de periodos. El
volumen es bajo. Destaca un pico atipico en septiembre y octubre de 2024, con 186 y 219 unidades respectivamente, que no se repite en 2025.

Al igual que en la Tabla 12, la concentracion en un canal Unico representa una vulnerabilidad estructural en la planificacion de este item.
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Tabla 18

Analisis de datos — cevichop olivo

Cevichop Olivo

Mes RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF TOTAL

Enero 51 179 0 14 0 0 244
Febrero 6 0 0 3 0 0 9
Marzo 4 0 0 15 0 0 19
Abril 1 0 0 15 0 0 16
Mayo 0 0 0 10 0 0 10
Junio 1 0 0 4 0 0 5
Julio 5 0 0 1 0 1 7
Agosto 0 0 0 12 0 2 14
Setiembre 0 11 0 14 0 0 25
Octubre 1 15 0 16 0 3 35
Noviembre 0 5 0 16 0 5 26
Diciembre 0 21 1 19 0 1 42
Enero 0 163 0 0 0 0 163
Febrero 0 149 0 0 0 0 149
Marzo 0 94 0 0 0 0 94
Abril 0 83 0 2 0 0 85
Mayo 0 83 2 0 0 0 85
Junio 0 154 0 0 0 0 154
Julio 0 147 1 0 0 0 147
Agosto 0 148 1 0 0 0 148
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Setiembre 0 148 1 0 0 0 148
Octubre 0 148 0 0 0 0 148
Noviembre 0 148 1 0 0 0 148
Diciembre 0 148 1 0 0 0 148
TOTAL 2070

Se evidencia una transicion de canal muy marcada entre 2024 y 2025: en la primera mitad de 2024, los restaurantes A y D tenian demanda
activa; a partir de enero 2025, practicamente toda la demanda migra al restaurante B. Este cambio abrupto podria reflejar un acuerdo comercial
exclusivo, pérdida de clientes o cambio de cartas en los demas locales. La caida del restaurante A, que paso de 51 unidades en enero 2024 a cero

desde enero 2025, merece una verificacion antes de usar este dato como base de planificacion.
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Tabla 19

Analisis de datos — cevichop rocoto

Cevichop Rocoto

Mes RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF TOTAL

Enero 106 1436 284 212 0 0 2038
Febrero 8 963 2 5 0 0 978
Marzo 2 1046 0 1 0 0 1049
Abril 0 1048 0 0 0 0 1048
Mayo 5 1048 0 9 0 0 1062
Junio 3 975 0 2 0 0 980
Julio 2 982 0 1 0 0 985
Agosto 3 1180 0 4 0 0 1187
Setiembre 1 1266 0 3 0 0 1270
Octubre 3 1519 0 3 0 0 1525
Noviembre 4 1196 2 1 0 0 1203
Diciembre 0 1244 0 2 0 1 1247
Enero 1 919 0 1 0 0 921
Febrero 0 1079 0 1 0 0 1080
Marzo 1 692 0 1 0 0 694
Abril 0 550 1 4 0 0 555
Mayo 0 550 6 0 0 0 556
Junio 0 1034 0 0 0 0 1034
Julio 0 986 2 0 0 0 988
Agosto 0 990 2 0 0 0 993
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Setiembre 0 990 2 0 0 0 993
Octubre 0 990 2 0 0 0 992

Noviembre 0 990 2 0 0 0 992

Diciembre 0 990 2 0 0 0 992
TOTAL 25361

Al igual que las Tablas 12 y 13, el restaurante B domina de forma abrumadora, con alrededor del 93% del total. EI volumen es
significativo, siendo el segundo en la categoria ceviche no-casa, lo que magnifica el riesgo de concentracion. El histérico 2024 muestra
variabilidad interesante, con pico en octubre de 1,525 unidades, pero las proyecciones de julio a diciembre 2025 resultan planas, suavizando la

estacionalidad real que evidencia el afio base.
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Tabla 20

Analisis de datos — cevichop leche de tigre

Cevichop Leche de tigre

Mes RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF TOTAL

Enero 20 9 9 26 0 0 64
Febrero 29 6 15 29 0 0 79
Marzo 29 8 8 26 0 0 71
Abril 29 12 11 23 0 0 75
Mayo 17 12 17 17 0 3 66
Junio 2 0 16 6 0 1 25
Julio 11 6 25 13 0 2 57
Agosto 20 4 13 25 0 2 64
Setiembre 11 13 21 19 0 0 64
Octubre 22 16 16 24 0 3 81
Noviembre 25 7 9 19 0 5 65
Diciembre 35 21 21 29 0 1 107
Enero 16 44 25 11 0 2 98
Febrero 19 8 15 20 1 0 63
Marzo 19 5 21 25 0 0 70
Abril 13 5 8 24 37 2 89
Mayo 13 5 7 19 0 0 44
Junio 18 21 7 19 1 0 66
Julio 16 19 11 19 1 0 66
Agosto 15 20 8 19 1 0 63
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Setiembre 16 20 8 19 1 0 63
Octubre 16 20 9 19 1 0 64

Noviembre 16 20 9 19 1 0 64

Diciembre 16 20 8 19 1 0 64
TOTAL 1632

Producto de bajo volumen y distribucion mas equilibrada entre los restaurantes A, C y D que los anteriores. Los valores son relativamente
estables a lo largo del afio, en un rango de 44 a 107 unidades por mes, sin estacionalidad pronunciada, salvo un pico atipico en diciembre 2024
que llego a 107 unidades. Se detecta un dato anémalo en abril 2025: el restaurante E registra 37 unidades cuando histéricamente marca cero o

uno. Ese valor deberia verificarse para evitar que distorsione el plan de produccion.
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Tabla 21

Andlisis de datos — ceviche carretillero

Ceviche carretillero

Mes RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF TOTAL

Enero 49 96 138 91 0 0 374
Febrero 55 190 138 121 0 0 504
Marzo 53 160 140 133 0 0 486
Abril 57 159 211 154 0 0 581
Mayo 23 159 175 108 0 0 465
Junio 36 65 110 73 0 0 284
Julio 41 46 142 104 0 0 333
Agosto 37 68 136 83 0 0 324
Setiembre 48 1 136 96 0 0 281
Octubre 29 0 159 122 0 0 310
Noviembre 39 0 106 79 0 0 224
Diciembre 30 0 116 98 12 0 256
Enero 40 0 117 108 7 0 272
Febrero 26 1 105 83 0 0 215
Marzo 43 0 103 75 15 0 236
Abril 31 0 123 98 23 0 275
Mayo 27 0 124 89 7 0 247
Junio 23 0 125 70 0 0 218
Julio 29 0 119 72 1 0 220
Agosto 27 0 123 72 1 0 222
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Setiembre 27 0 123 72 1 0 222
Octubre 27 0 122 72 1 0 221
Noviembre 27 0 122 72 1 0 221
Diciembre 27 0 122 72 1 0 222
TOTAL 7213

El restaurante B, que era activo en los primeros meses de 2024 con entre 159 y 190 unidades, desaparece completamente a partir de
octubre de ese afio. Esto provoca una caida relevante en el total mensual desde el segundo semestre de 2024. Los canales C y D mantienen la
demanda de forma estable. El restaurante E entra al portafolio en diciembre 2024 con valores modestos. La proyeccidn 2025 parece conservadora

y consistente con los niveles registrados tras la salida de B, lo cual es correcto si esa salida es definitiva.
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Tabla 22

Andlisis de datos — ceviche mariscos

Ceviche mariscos

Mes RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF TOTAL

Enero 15 0 28 28 0 0 71
Febrero 5 0 29 22 0 0 56
Marzo 12 0 31 22 0 0 65
Abril 14 0 36 24 0 0 74
Mayo 10 0 37 32 0 0 79
Junio 14 0 46 23 1 0 84
Julio 21 0 29 23 1 0 74
Agosto 19 0 49 39 0 0 107
Setiembre 21 0 46 24 0 0 91
Octubre 10 0 44 28 2 0 84
Noviembre 11 0 40 28 5 0 84
Diciembre 6 0 36 26 2 0 70
Enero 11 0 37 21 0 0 69
Febrero 3 0 31 13 0 0 47
Marzo 10 0 21 24 0 0 55
Abril 6 0 42 21 1 0 70
Mayo 5 0 31 28 0 0 64
Junio 7 0 44 28 0 0 79
Julio 7 0 35 28 0 0 69
Agosto 6 0 38 28 0 0 72
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Setiembre 6 0 37 28 0 0 71
Octubre 7 0 38 28 0 0 73

Noviembre 6 0 37 28 0 0 71

Diciembre 6 0 37 28 0 0 72
TOTAL 1752

Producto de nicho con volumen reducido. Los canales C y D representan alrededor del 75% de la demanda. El restaurante B es irrelevante
para este item. Hay un pico notable en agosto 2024 con 107 unidades, el méas alto del periodo histdrico. En 2025 la demanda se proyecta entre
47 y 79 unidades mensuales, con valores relativamente estables. Dada la dependencia de insumos marinos, la planificacion de abastecimiento

debe contemplar la estacionalidad y disponibilidad del recurso pesquero.
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Tabla 23

Andlisis de datos — ceviche mixto

Ceviche mixto

Mes RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF TOTAL

Enero 77 0 168 86 0 0 331
Febrero 57 0 138 99 0 0 294
Marzo 45 0 174 112 0 0 331
Abril 59 0 251 128 0 0 438
Mayo 65 0 167 121 0 0 353
Junio 61 0 206 106 0 0 373
Julio 52 0 177 118 10 0 357
Agosto 72 0 200 128 11 0 411
Setiembre 55 0 192 115 15 0 377
Octubre 54 0 188 135 i/ 0 384
Noviembre 45 0 193 135 15 0 388
Diciembre 43 0 202 115 21 0 381
Enero 46 0 162 102 22 0 332
Febrero 36 0 136 113 0 3 288
Marzo 38 0 142 95 15 9 299
Abril 50 0 161 123 24 0 358
Mayo 35 0 135 108 22 3 303
Junio 58 0 133 75 0 9 275
Julio 48 0 143 78 2 8 279
Agosto 48 0 143 78 2 8 279
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Setiembre 48 0 138 78 2 8 275
Octubre 49 0 139 78 2 8 277
Noviembre 49 0 141 78 2 8 278
Diciembre 49 0 140 78 2 8 277
TOTAL 7939

El canal C es el dominante, con entre el 45% y el 50% del total. El restaurante B esta completamente ausente. Los restaurantes E'y F
aparecen de forma gradual e intermitente desde mediados de 2024. El producto muestra un patrén estacional suave con pico en el segundo
trimestre de 2024, cuando llego a 438 unidades en abril. Las proyecciones de julio a diciembre 2025 son casi planas, lo que apunta al uso de un

promedio para el horizonte futuro en lugar de un modelo estacional.
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Tabla 24

Analisis de datos — ceviche pescado

Ceviche pescado

Mes RESTAURANTE RESTAURANTE RESTAURANTE RESTAURANTE RESTAURANTE RESTAURANTE TOTAL
A B C D E F
Enero 163 86 280 204 0 0 733
Febrero 131 7 282 205 0 0 625
Marzo 208 17 265 231 0 0 721
Abril 178 114 348 238 0 4 882
Mayo 99 114 313 178 29 13 746
Junio 67 347 238 184 123 0 959
Julio 91 466 307 241 158 2 1265
Agosto 95 266 285 238 97 7 988
Setiembre 87 158 310 248 49 0 852
Octubre 99 212 350 261 65 11 998
Noviembre 73 187 310 213 53 6 842
Diciembre 64 145 316 253 45 1 824
Enero 90 175 246 232 30 2 775
Febrero 58 174 213 166 1 4 616
Marzo 63 114 238 192 25 4 636
Abril 64 89 240 219 51 2 665
Mayo 61 89 182 191 30 4 557
Junio 78 317 357 214 1 4 971
Julio 69 294 254 212 4 4 837
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Agosto 69 296 258 212 4 4 843
Setiembre 69 296 263 212 4 4 848

Octubre 70 296 283 212 4 4 869
Noviembre 70 296 265 212 4 4 850
Diciembre 70 296 267 212 4 4 853

TOTAL 19755

Uno de los productos con mayor diversidad de canales activos. El restaurante B tiene actividad significativa entre junio y diciembre 2024,
con pico en julio de 466 unidades, y luego cae a niveles residuales en 2025. El canal C lidera consistentemente. El pico general fue en julio 2024,
con 1,265 unidades, impulsado por B. En 2025 la demanda proyectada es moderada pero sostenida. La volatilidad historica del canal B es un

factor que dificulta la proyeccion; las estimaciones de 2025 para ese canal son muy conservadoras.
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Tabla 25

Analisis de datos — ceviche puerto

Ceviche Puerto

Mes RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF TOTAL

Enero 46 0 223 134 0 0 403
Febrero 41 0 227 157 0 0 425
Marzo 36 0 168 147 0 0 351
Abril 23 0 111 70 0 0 204
Mayo 74 0 191 118 0 0 383
Junio 56 0 212 108 0 0 376
Julio 54 0 204 104 0 0 362
Agosto 47 0 211 99 0 0 357
Setiembre 44 0 174 86 0 0 304
Octubre 56 0 216 90 0 0 362
Noviembre 37 0 217 74 0 0 328
Diciembre 43 0 192 105 0 0 340
Enero 47 1 167 90 0 0 305
Febrero 20 0 152 57 0 0 229
Marzo 30 0 151 58 0 0 239
Abril 21 0 147 95 0 0 263
Mayo 27 0 168 85 0 0 280
Junio 46 0 165 105 0 0 316
Julio 34 0 158 103 0 0 295
Agosto 34 0 159 103 0 0 296
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Setiembre 35 0 163 103 0 0 301
Octubre 36 0 161 103 0 0 300
Noviembre 35 0 160 103 0 0 298
Diciembre 35 0 161 103 0 0 299
TOTAL 7617

Producto con demanda concentrada en los restaurantes A, C y D, mientras B es casi inexistente. El historial muestra un comportamiento
inusual: los meses de enero y febrero 2024 son los mas altos, con 403 y 425 unidades respectivamente, seguidos de una caida en abril a 204 y
recuperacion posterior. Esta estructura, opuesta a la estacionalidad tipica, podria reflejar factores especificos de la temporada o de los menus de

los restaurantes. Las proyecciones de 2025 son moderadas y consistentes con el segundo semestre de 2024.
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Tabla 26

Analisis de datos — cev-med-ceviche pescado

Cev-Med-Ceviche Pescado

Mes RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF TOTAL

Enero 397 122 1058 698 0 0 2275
Febrero 310 106 1043 695 0 0 2154
Marzo 338 136 962 751 0 0 2187
Abril 419 136 1140 789 0 677 3161
Mayo 386 136 1308 894 58 648 3430
Junio 335 106 1127 675 162 609 3014
Julio 390 139 1335 875 344 605 3688
Agosto 378 172 1262 898 360 703 3773
Setiembre 375 409 1180 860 173 751 3748
Octubre 430 374 1388 896 242 868 4198
Noviembre 348 350 1196 895 133 779 3701
Diciembre 317 364 1215 943 112 746 3697
Enero 316 387 1155 756 101 676 3391
Febrero 289 342 978 657 0 573 2839
Marzo 278 211 1071 753 60 699 3072
Abril 337 214 1180 933 146 676 3486
Mayo 325 214 1163 875 101 573 3251
Junio 391 480 1132 922 0 699 3624
Julio 347 453 1137 917 10 686 3550
Agosto 352 456 1153 918 9 688 3575
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Setiembre 354 456 1146 918 9 688 3571
Octubre 358 456 1142 918 9 688 3570
Noviembre 354 456 1144 918 9 688 3569
Diciembre 355 456 1146 918 9 688 3571
TOTAL 80096

Es el producto de mayor volumen del documento con gran diferencia. Todos los restaurantes tienen participacion activa, siendo C el lider
sequido por D y A. El canal F entra con fuerza desde abril 2024, con entre 677 y 868 unidades, lo que representa un crecimiento notable de
penetracién. Se observan maximos en octubre 2024 con 4,198 unidades y en julio 2024 con 3,688. En 2025 los voliumenes se mantienen altos,
en un rango de 3,500 a 3,625 unidades por mes. Por la magnitud de este producto, pequefios errores de proyeccion tienen impacto

desproporcionado en la capacidad productiva total; se recomienda modelar su estacionalidad con mayor precision.
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Tabla 27

Andlisis de datos — cev-medio ceviche mariscos

Cev-Medio Ceviche Mariscos

Mes RESTAURANTE A RESTAURANTEB RESTAURANTEC RESTAURANTED RESTAURANTEE RESTAURANTEF TOTAL

Enero 17 0 81 43 0 0 141
Febrero 7 0 77 56 0 0 140
Marzo 18 0 90 48 0 0 156
Abril 30 0 123 62 0 0 215
Mayo 21 0 111 74 0 0 206
Junio 19 0 102 68 0 0 189
Julio 28 0 96 77 2 0 203
Agosto 16 0 105 64 1 0 186
Setiembre 18 0 94 58 10 0 180
Octubre 26 0 95 57 11 0 189
Noviembre 14 0 130 67 5 0 216
Diciembre 26 0 85 66 5 0 182
Enero 16 0 79 47 2 0 144
Febrero 11 0 78 51 0 0 140
Marzo 16 0 88 62 2 0 168
Abril 14 0 129 67 7 0 217
Mayo 16 0 106 70 2 0 194
Junio 10 0 93 67 0 0 170
Julio 13 0 104 67 0 0 185
Agosto 13 0 108 67 0 0 189

99



Setiembre 13 0 103 67 0 0 183
Octubre 13 0 102 67 0 0 182
Noviembre 13 0 104 67 0 0 184
Diciembre 13 0 104 67 0 0 185
TOTAL 4343

Producto de volumen moderado-bajo con alta dependencia del canal C, que concentra entre el 55% y el 60% de la demanda, y en menor
medida del canal D. El restaurante B estd completamente ausente. La demanda es relativamente estable con pico en noviembre 2024 de 216
unidades y en abril 2025 de 217. El restaurante E tiene presencia esporadica. Los valores proyectados de 2025 son coherentes con el histérico

de 2024, lo que muestra una planificacién razonable para este item.

100



Tabla 28

Andlisis de datos — cev- medio ceviche mixto

Cev-Medio Ceviche Mixto

Mes RESTAURANT RESTAURANTE RESTAURANTE RESTAURANTE RESTAURANTE RESTAURANTE TOTA
EA B C D E F L

Enero 107 0 441 222 0 0 770
Febrero 56 0 301 207 0 0 564
Marzo 74 0 407 214 0 0 695
Abril 94 0 547 316 0 0 957
Mayo 100 0 548 340 0 0 988
Junio 84 0 551 325 0 0 960
Julio 114 0 631 418 7 0 1170
Agosto 118 0 532 370 6 0 1026
Setiembre 97 0 539 356 41 0 1033
Octubre 86 0 579 381 62 0 1108
Noviembre 101 0 552 315 55 0 1023
Diciembre 79 0 479 319 34 0 911
Enero 80 0 471 327 42 0 920
Febrero 77 0 455 319 0 0 851
Marzo 76 0 492 303 22 0 893
Abril 95 0 588 370 46 0 1099
Mayo 96 0 554 316 42 0 1008
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Junio 71 0 505 309 0 0 885
Julio 83 0 535 310 4 0 931
Agosto 84 0 545 310 4 0 943
Setiembre 83 0 535 310 4 0 931
Octubre 82 0 530 310 4 0 925
Noviembre 83 0 536 310 4 0 932
Diciembre 83 0 537 310 4 0 933
TOTAL 22457

Es el tercer producto de mayor volumen en el documento. El canal C domina con alrededor del 55%, seguido de D con cerca del 33%.
El restaurante B no tiene actividad. El pico histérico fue en julio 2024 con 1,170 unidades y en octubre 2024 con 1,108. La demanda en 2025 se
proyecta con cierta estabilizacion, entre 885 y 1,099 unidades mensuales. Al igual que en la Tabla 22, este item tiene peso relevante en la carga

productiva y su planificacién debe alinearse cuidadosamente con la capacidad instalada.
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4.2.2. Planeamiento Agregado de la Produccion (PAP)

Herramienta que responde a la Causa C1 (parcialmente) y dimensiona la
capacidad: al definir cuanto producir por mes y por familia, el PAP reduce directamente la
sobreproduccién (E1: S/ 12,200 en vencimientos).

Se construyo el PAP para 15 familias de preelaborados con horizonte de 5 meses
(julio-noviembre 2025). La estrategia de produccion seleccionada fue «persecucion de
demanda» (chase strategy), ajustando la produccion mensual a la demanda pronosticada. Esta
estrategia minimiza el inventario de producto terminado, lo cual es critico para productos
perecibles con vida util de 5-7 dias.

Los planes agregados detallados para cada familia de producto se presentan en las
Tablas 25 a 39 del presente capitulo. Cada tabla incluye: demanda pronosticada
(unidades/mes), produccion planificada (unidades/mes) y inventario final estimado
(unidades).

Lo primero que salta a la vista en todas estas tablas es que el stock final siempre es
cero. Eso no es casualidad: es una decision consciente de producir exactamente lo que se va
a usar, sin guardar nada. Tiene sentido para productos marinos perecibles, pero también
significa que, si algo sale mal en produccién o hay un pico de demanda inesperado, no hay

colchdn. Dicho eso, veamos cada una:
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Tabla 29

Plan agregado - Rec-Chicharron de Marisco entero

REC-CHICHARRON DE MARISCO ENTERO Demanda proyectada Inventario inicial Requerimiento total Produccion planificada Stock final proyectado

JUNIO 1551 30 1521 1521 0
JULIO 1518 0 1518 1518 0
AGOSTO 1541 0 1541 1541 0
SEPTIEMBRE 1541 0 1541 1541 0
OCTUBRE 1537 0 1537 1537 0
NOVIEMBRE 1535 0 1535 1535 0
DICIEMBRE 1539 0 1539 1539 0

Lo més llamativo aqui es que junio empieza con 30 unidades en inventario inicial, y es el inico mes, y el Gnico producto de todo el lote,
que arranca con stock. Eso sugiere que habia algo guardado del periodo anterior. La demanda se mantiene muy estable a lo largo de los meses,

rondando las 1,537 unidades sin mayor variacion. Para planificacion, este producto es el mas tranquilo del grupo: no da sorpresas.
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Tabla 30

Plan Agregado - Rec-Chicharron De Pescado

REC-CHICHARRON DE PESCADO Demanda proyectada Inventario inicial Requerimiento total Produccion planificada Stock final proyectado

JUNIO 2090 0 2090 2089 0
JULIO 2050 0 2050 2050 0
AGOSTO 2074 0 2074 2074 0
SEPTIEMBRE 2087 0 2087 2087 0
OCTUBRE 2084 0 2084 2084 0
NOVIEMBRE 2068 0 2068 2068 0
DICIEMBRE 2067 0 2067 2067 0

Muy parecido al anterior en comportamiento, pero con volumen mayor, alrededor de 2,070 unidades por mes. Hay un detalle que vale la
pena revisar: en junio la produccion planificada es 2,089 pero la demanda es 2,090, por lo que queda una unidad sin cubrir. ES minimo, pero si

esto se repite en el sistema real podria indicar un redondeo que se acumula. Nada grave, pero vale anotarlo.
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Tabla 31

Plan Agregado - Rec-Base P/ Leche Tigre Clasica

REC-BASE P/ LECHE TIGRE CLASICA Demanda proyectada Inventario inicial Requerimiento total Produccion planificada Stock final proyectado

JUNIO 1511390 0 1511390 1511390 0
JULIO 1487403 0 1487403 1487403 0
AGOSTO 1495867 0 1495867 1495867 0
SEPTIEMBRE 1488435 0 1488435 1488435 0
OCTUBRE 1491723 0 1491723 1491723 0
NOVIEMBRE 1491689 0 1491689 1491689 0
DICIEMBRE 1491955 0 1491955 1491955 0

Aqui los nimeros cambian de escala radicalmente: estamos hablando de mas de 1.4 millones de unidades por mes, casi seguro en gramos
o mililitros. Junio tiene la demanda mas alta, con 1,511,390 unidades, y luego se estabiliza alrededor de 1,490,000. La variacion entre meses es
minima, lo que hace que este insumo sea relativamente predecible. Eso es bueno, porque a esta escala hasta un pequefio porcentaje de error

implica mucho volumen.
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Tabla 32

Plan Agregado - Rec-Aderezo De Pota - Bolsa

REC-ADEREZO DE POTA - BOLSA Demanda proyectada Inventario inicial Requerimiento total Produccién planificada Stock final proyectado

JUNIO 2880 0 2880 2880 0
JULIO 4859 0 4859 4859 0
AGOSTO 4542 0 4542 4542 0
SEPTIEMBRE 4542 0 4542 4542 0
OCTUBRE 4157 0 4157 4157 0
NOVIEMBRE 4439 0 4439 4439 0
DICIEMBRE 4341 0 4341 4341 0

Este es el producto mas irregular de todo el plan. En junio la demanda proyectada es de 2,880 unidades, y en julio de golpe sube a 4,859,
un salto de casi el 70% en un solo mes. Eso es enorme. Después baja gradualmente hasta 4,157 en octubre y vuelve a subir ligeramente. Si esa
proyeccion de julio es correcta, hay que asegurarse de que el abastecimiento de pota y los tiempos de elaboracion soporten ese aumento brusco.

Si es un error de estimacidn, podria generar tanto sobreproduccion como desabasto. Esta tabla merece una revision aparte.

107



Tabla 33

Plan Agregado - Rec-Mixtura Arroz Con Marisco Entero

REC-MIXTURA ARROZ CON MARISCO ENTERO Demanda proyectada Inventario inicial Requerimiento total Produccion planificada Stock final proyectado

JUNIO 2602 0 2602 2602 0
JULIO 2587 0 2587 2587 0
AGOSTO 2613 0 2613 2613 0
SEPTIEMBRE 2594 0 2594 2594 0
OCTUBRE 2594 0 2594 2594 0
NOVIEMBRE 2598 0 2598 2598 0
DICIEMBRE 2599 0 2599 2599 0

Demanda muy estable, entre 2,587 y 2,613 unidades. No hay nada que Ilame la atencién aqui: el plan es directo y la variacion mensual

es minima. Es el tipo de producto que no trae dolores de cabeza en planificacion.
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Tabla 34

Plan Agregado - Rec-Base De Arroz Aji Entero

REC-BASE DE ARROZ AJI ENTERO Demanda proyectada Inventario inicial Requerimiento total Produccion planificada Stock final proyectado
JUNIO 1164 0 1164 1164 0
JULIO 1128 0 1128 1128 0
AGOSTO 1137 0 1137 1137 0
SEPTIEMBRE 1142 0 1142 1142 0
OCTUBRE 1137 0 1137 1137 0
NOVIEMBRE 1137 0 1137 1137 0
DICIEMBRE 1138 0 1138 1138 0

Junio tiene una demanda ligeramente mas alta, con 1,164 unidades, que el resto de meses, que se mantienen entre 1,128 y 1,142. La
diferencia es pequefia pero consistente con lo que se ve en otros productos: junio suele ser el punto de arranque con algo méas de volumen. En

general, producto estable y facil de planificar.
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Tabla 35

Plan Agregado - Rec-Base De Arroz Criollo Entero

REC-BASE DE ARROZ CRIOLLO ENTERO Demanda proyectada Inventario inicial Requerimiento total Produccion planificada Stock final proyectado
JUNIO 893 0 893 893 0
JULIO 910 0 910 910 0
AGOSTO 924 0 924 924 0
SEPTIEMBRE 904 0 904 904 0
OCTUBRE 908 0 908 908 0
NOVIEMBRE 911 0 911 911 0
DICIEMBRE 912 0 912 912 0

El mas pequefio de los tres arroces base, con demanda entre 893 y 924 unidades. Agosto es el mes con mayor demanda, con 924 unidades,
y hay una ligera tendencia al alza entre junio y agosto que luego se aplana. Nada preocupante, pero si hay restricciones de capacidad compartida

con los otros arroces, este es el que cederia primero.
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Tabla 36

Plan Agregado - Rec-Achifado 500 Gr

REC-ACHIFADO 500 GR Demanda proyectada  Inventario inicial Requerimiento total Produccién planificada Stock final proyectado
JUNIO 47060 0 47060 47060 0
JULIO 47184 0 47184 47184 0
AGOSTO 47598 0 47598 47598 0
SEPTIEMBRE 48224 0 48224 48224 0
OCTUBRE 48314 0 48314 48314 0
NOVIEMBRE 47317 0 47317 47317 0
DICIEMBRE 47001 0 47001 47001 0

Volumen alto, entre 47,000 y 48,000 unidades, con un patrén claro: sube desde junio, llega a su pico en octubre con 48,314 unidades y
luego baja en noviembre y diciembre. Es el Gnico producto del lote que muestra una tendencia estacional relativamente clara dentro del horizonte

de planificacion. Hay que tenerlo en cuenta para no quedarse corto en septiembre y octubre, que es cuando mas se necesita.
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Tabla 37

Plan Agregado - Rec-Pescado Picado P/Ceviche

REC-PESCADO PICADO P/CEVICHE Demanda proyectada Inventario inicial Requerimiento total Produccion planificada Stock final proyectado
JUNIO 1537620 0 1537620 1537620 0
JULIO 1492059 0 1492059 1492059 0
AGOSTO 1501495 0 1501495 1501495 0
SEPTIEMBRE 1500542 0 1500542 1500542 0
OCTUBRE 1505036 0 1505036 1505036 0
NOVIEMBRE 1499499 0 1499499 1499499 0
DICIEMBRE 1499779 0 1499779 1499779 0

El insumo rey, con mas de 1.5 millones de gramos por mes. Junio tiene la demanda mas alta, con 1,537,620 gramos, y luego baja un poco
y se estabiliza entre 1,499,000 y 1,505,000 gramos. Dado que es el insumo mas costoso y de mayor volumen del plan, cualquier variacion en su
disponibilidad o precio impacta directamente en el costo total de produccion. La estabilidad de la proyeccion es positiva, pero se deberia tener

un plan de contingencia para variaciones en la pesca o en el precio de mercado.
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Tabla 38

Plan Agregado - Mar-Tubo De Pota

MAR-TUBO DE POTA Demanda proyectada Inventario inicial Requerimiento total Produccion planificada Stock final proyectado
JUNIO 820290 0 1521 1521 0
JULIO 823041 0 1518 1518 0
AGOSTO 825344 0 1541 1541 0
SEPTIEMBRE 820274 0 1541 1541 0
OCTUBRE 819771 0 1537 1537 0
NOVIEMBRE 822505 0 1535 1535 0
DICIEMBRE 821997 0 1539 1539 0

Esta tabla tiene un problema serio que hay que revisar antes de usarla. La demanda proyectada esta en el orden de 820,000 a 825,000
gramos, que es lo légico para un insumo de este tipo, pero las columnas de requerimiento total y produccién planificada muestran valores de
apenas 1,521 a 1,541, que son exactamente los mismos nimeros de la Tabla 25 del Chicharrén de Marisco. Hay un error evidente: parece que
se copiaron los datos de otra tabla y no se actualizaron estas columnas. El plan de produccién para el tubo de pota esta, en la préctica, sin construir

correctamente. Requiere correccion urgente.
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Tabla 39

Plan Agregado - Rec-Pasta Huancaina

REC-PASTA HUANCAINA Demanda proyectada Inventario inicial Requerimiento total Produccion planificada Stock final proyectado
JUNIO 344 0 344 344 0
JULIO 328 0 328 328 0
AGOSTO 339 0 339 339 0
SEPTIEMBRE 337 0 337 337 0
OCTUBRE 337 0 337 337 0
NOVIEMBRE 335 0 335 335 0
DICIEMBRE 337 0 337 337 0

Volumen pequefio, entre 328 y 344 unidades por mes. Junio es el mes més alto y luego se estabiliza. Nada complejo aqui: es un insumo

complementario que se produce en cantidades modestas y la proyeccién parece razonable.
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Tabla 40

Plan Agregado -- Rec-Pasta Al Olivo

REC-PASTA AL OLIVO Demanda proyectada Inventario inicial Requerimiento total Produccion planificada Stock final proyectado
JUNIO 607 0 607 607 0
JULIO 575 0 575 575 0
AGOSTO 589 0 589 589 0
SEPTIEMBRE 588 0 588 588 0
OCTUBRE 587 0 587 587 0
NOVIEMBRE 585 0 585 585 0
DICIEMBRE 587 0 587 587 0

Similar a la huancaina, pero con un volumen un poco mas alto, entre 575 y 607 unidades. Mismo patron: junio ligeramente por encima

del resto, luego estable. Los meses de julio en adelante son casi idénticos, lo que refuerza que las proyecciones se hicieron con un promedio fijo.
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Tabla 41

Plan Agregado - Rec-Pasta De Rocoto

REC-PASTA DE ROCOTO Demanda proyectada Inventario inicial Requerimiento total Produccion planificada Stock final proyectado
JUNIO 186 0 186 186 0
JULIO 182 0 182 182 0
AGOSTO 183 0 183 183 0
SEPTIEMBRE 183 0 183 183 0
OCTUBRE 183 0 183 183 0
NOVIEMBRE 183 0 183 183 0
DICIEMBRE 183 0 183 183 0

El insumo de menor volumen de todo el documento, con una demanda mensual de 182 a 186 unidades. A partir de julio la demanda
proyectada es practicamente idéntica mes a mes, con 182 o 183 unidades. Esto indica que se us6 un valor promedio como estimacion para el
segundo semestre, sin modelar variacion. No es necesariamente malo para un volumen tan bajo, pero si hay algun evento estacional que mueva

este insumo, el plan no lo capturaria.
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Tabla 42

Plan Agregado - Rec-Pasta De Rocoto Ahumado

REC-PASTA DE ROCOTO AHUMADO Demanda proyectada Inventario inicial Requerimiento total Produccion planificada Stock final proyectado
JUNIO 316 0 316 316 0
JULIO 295 0 295 295 0
AGOSTO 296 0 296 296 0
SEPTIEMBRE 301 0 301 301 0
OCTUBRE 300 0 300 300 0
NOVIEMBRE 298 0 298 298 0
DICIEMBRE 299 0 299 299 0

Parecida a la Tabla 37 pero con algo méas de volumen, entre 295 y 316 unidades. Junio arranca un poco mas alto y luego baja y se
estabiliza. La diferencia entre el rocoto simple y el ahumado es notable en volumen, con casi el doble de unidades para el ahumado, lo que

sugiere que esta variante tiene aplicacién en mas productos del ment o es la mas demandada.
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Tabla 43

Plan Agregado - Rec-Mixtura De Ceviche

REC-MIXTURA DE CEVICHE Demanda proyectada Inventario inicial Requerimiento total Produccion planificada Stock final proyectado
JUNIO 116800 0 116800 116800 0
JULIO 119831 0 119831 119831 0
AGOSTO 121599 0 121599 121599 0
SEPTIEMBRE 119584 0 119584 119584 0
OCTUBRE 119620 0 119620 119620 0
NOVIEMBRE 120137 0 120137 120137 0
DICIEMBRE 120234 0 120234 120234 0

Cierra el plan con un volumen considerable, entre 116,800 y 121,599 unidades. A diferencia de muchos otros, aqui la demanda sube
gradualmente de junio a agosto, donde llega a su pico de 121,599, y luego baja un poco y se mantiene. Es el Gnico producto que muestra ese
patron de crecimiento hacia agosto, lo que podria reflejar mayor consumo de ceviche en los meses de invierno tardio, que en la costa peruana no

necesariamente implica menor consumo.
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Dado que los insumos analizados presentan alta perecibilidad, la politica
operativa de la empresa establece mantener inventarios iniciales reducidos, orientados
a cubrir Unicamente las primeras jornadas de produccién de cada mes. Esto permite
disminuir el riesgo de vencimientos, garantizar una rotacion continua de materiales y
optimizar la capacidad de almacenamiento.

De esta forma, el inventario inicial en cada periodo representa la cantidad minima
necesaria para iniciar la produccion sin generar acumulaciones innecesarias, facilitando la
alineacion del plan agregado con la politica de abastecimiento justo a tiempo aplicada en la
planta.

Se observa que el stock final proyectado para cada periodo es igual a cero, lo cual
responde a la politica de produccion establecida para la planta de productos marinos. Esta
politica busca sincronizar la produccién con la demanda mensual estimada, evitando
acumulaciones innecesarias de inventario y reduciendo los costos asociados al

almacenamiento, vencimiento y deterioro de insumos perecibles.

4.2.3. Plan Maestro de Produccion (PMP)

Herramienta que responde a la Causa C2: inexistencia de un plan maestro. EI PMP
desagrega el PAP en cantidades semanales por producto y por sede, eliminando las roturas
de stock (E2: S/ 5,450).

ElI PMP se construy6 desagregando la demanda pronosticada por sede (6 restaurantes)
y por semana, considerando: (a) el patrén de demanda semanal de cada sede; (b) la capacidad
diaria de produccién; y (c) la vida atil del producto (1 semana al vacio). EI PMP acumulado
por sede para el periodo de estudio se presenta en la Tabla 40.

Para la elaboracion del Plan agregado se consolid6 la demanda mensual histérica de

los siguientes productos:
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Cevichop Casa Clasico
Cevichop Casa Especial
Cevichop Casa Huancaina
Cevichop Casa Olivo
Cevichop Casa Rocoto
Cevichop Clasico
Cevichop Huancaina
Cevichop Olivo
Cevichop Rocoto
Cevichop Leche de Tigre
Ceviche Carretillero
Ceviche Mariscos
Ceviche Mixto

Ceviche Pescado

Cev-Med Ceviche Pescado

Cev-Med Ceviche Mariscos

Cev-Med Ceviche Mixto
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Cada uno de estos productos se registr6 mensualmente por sede. A partir de esta informacion, se agruparon los platos por tipo y
presentacion, facilitando la organizacién de la demanda para su posterior proyeccion y planificacion.

A continuacion, se presenta el Plan Maestro de Produccion elaborado para el periodo de estudio:

Tabla 44: Plan Maestro de produccion por sede para el periodo de estudio

PLATOS RESTAURANTE RESTAURANT RESTAURANTE RESTAURANTE RESTAURANT RESTAURANT
A EB C D EE EF
Cevichop casa cléasico 10040 2640 15164 16577 52 2313
Cevichop casa especial 50 0 249 36 0 0
Cevichop casa Huancaina 1535 358 2938 2854 0 283
Cevichop casa olivo 2053 436 4507 3502 0 439
Cevichop casa rocoto 9151 3520 20410 16058 20 2514
Cevichop Clasico 272 27653 345 320 0 0
Cevichop Huancaina 46 2703 49 49 0 0
Cevichop Olivo 69 1842 7 141 0 12
Cevichop Rocoto 139 24663 307 250 0 1
Cevichop Leche de tigre 443 319 317 488 44 21
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Ceviche carretillero
Ceviche mariscos
Ceviche mixto
Ceviche pescado
Ceviche Puerto
Cev-Med-Ceviche
Pescado

Cev-Medio Ceviche
Mariscos
Cev-Medio Ceviche

Mixto

850

239

1238

2186

957

8479

400

2102

945

4853

7131

3134

879

3970

6670

4258

27761

2387

12390

2216

622

2482

5179

2401

20271

1508

7585

68

12

174

779

2048

48

380

75

88

14406
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PMP Ceviche acumulado

El plan maestro de ceviche acumulado ha sido implementado con el objetivo de
garantizar la disponibilidad oportuna de los insumos necesarios para la elaboracion de los
platos mas demandados por la empresa, especialmente aquellos derivados del ceviche,
categoria priorizada segun el andlisis de Pareto. A partir del Plan Maestro de Produccion, se
identificaron las cantidades mensuales de productos requeridas en cada sede.

Estas demandas en funcion de los ingredientes principales requeridos por cada
variedad de ceviche. Esta desagregacion ha permitido planificar con mayor precision las
compras de insumos criticos como pescado, limon, cebolla, aji, entre otros. Asimismo, se ha
considerado el tiempo de entrega de proveedores, los inventarios actuales y los niveles de
seguridad para definir los momentos adecuados para lanzar 6rdenes de compra o produccion.

El resultado de este analisis se presenta en las siguientes tablas, donde se muestra el
detalle mensual de la demanda por tipo de ceviche, asi como los requerimientos proyectados
de materiales necesarios para cumplir con la produccion planificada. Esta herramienta
permite tomar decisiones estratégicas respecto a la programacion de compras, la asignacion
de recursos y la optimizacion de inventarios.

Es importante precisar que el inventario inicial mostrado en estas tablas no
corresponde a platos preparados, sino a las mezclas de insumos almacenadas en bolsas
selladas, listas para su despacho y preparacién final en los restaurantes. Este formato facilita
la conservacion de los ingredientes, optimiza los tiempos de atencién y reduce el desperdicio

en cocina.
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Tabla 45

Plan Maestro Acumulado Ceviche Demanda

Demanda Juni  Juli  Agost Septiembr Octubr Noviembr Diciembr
0 0 0 e e e e
Cevichop casa clasico 1822 1833 1836 1820 1825 1830 1828
Cevichop casa especial 7 14 14 11 11 13 12
Cevichop casa Huancaina 344 328 339 337 337 335 337
Cevichop casa olivo 453 428 441 439 439 437 439
Cevichop casa rocoto 2072 2052 2058 2058 2057 2057 2058
Cevichop Clasico 1027 999 1002 1001 1002 1002 1002
Cevichop Huancaina 108 106 107 107 106 107 107
Cevichop Olivo 154 147 148 148 148 148 148
Cevichop Rocoto 1034 988 993 993 992 992 992
Cevichop Leche de tigre 66 66 63 63 64 64 64
Ceviche carretillero 218 220 222 222 221 221 222
Ceviche mariscos 79 69 72 71 73 71 72
Ceviche mixto 275 279 279 275 277 278 277
Ceviche pescado 971 837 843 848 869 850 853
Ceviche Puerto 316 295 296 301 300 298 299
Cev-Med-Ceviche Pescado - 3624 3550 3575 3571 3570 3569 3571
Cev-Medio Ceviche 170 185 189 183 182 184 185
Mariscos - -
Cev-Medio Ceviche Mixto- 885 931 943 931 925 932 933
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El Plan maestro para ceviche sirvidé como una herramienta clave para alinear las
decisiones de compras y abastecimiento con la programacion productiva de la empresa,
considerando factores relevantes como los tiempos de entrega, la estacionalidad de la
demanda y la capacidad operativa de cada sede. Esta integracion entre demanda, inventario
y produccion fortalece la toma de decisiones estratégicas y permite una operacion mas agil y
rentable.

La exclusion de insumos como papas fritas, camote, cebolla, algas y limoén en el Plan
Maestro de Produccion no significa que carezcan de importancia en la elaboracion del
ceviche. Su omisidn responde a un criterio de priorizacion, propio de la metodologia del
PMP, que se centra en aquellos insumos estratégicos que determinan la capacidad productiva
y el costo total de produccion.

Dentro del analisis realizado, se identificd que entre el 60% y 70% del costo total
corresponde a productos preelaborados y estratégicos, tales como pescados, mariscos, cremas
y bases de preparacion. Estos insumos representan el mayor peso econémico y, ademas, son
criticos para garantizar la continuidad operativa. En consecuencia, el Plan Maestro de
Produccion se orienta a planificar de manera precisa la demanda de estos insumos,
asegurando niveles adecuados de aprovisionamiento, control de costos y optimizacion
logistica.

Por otro lado, insumos como papas fritas, camote, cebolla, algas o limén presentan
bajo impacto en el costo total, son de facil adquisicion en el mercado y se reponen
rapidamente. Debido a estas caracteristicas, no requieren ser incluidos en el PMP ni
gestionados mediante MRP, sino que se controlan a través de métodos simples de reposicion
continua o inventarios minimos, garantizando disponibilidad sin sobrecargar el sistema de

planificacion.
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4.2.4. MRP INSUMOS - PRE ELABORADOS

Herramienta que responde a la Causa C3: falta de planificacion de requerimientos. EI MRP | emite 6rdenes de compra programadas,
eliminando las compras de emergencia (E3: S/ 7,880 en sobreprecios).

ElI MRP | se construyo a partir de: (a) el PMP como entrada de demanda; (b) la lista de materiales (BOM) para 15 productos, que establece
la composicion de cada preelaborado con cantidades unitarias en kg o unidades; (c) los lead times de proveedores (1-3 dias para insumos frescos,
5-7 dias para insumos secos); y (d) los inventarios iniciales obtenidos del ERP. La politica de loteo es lote por lote (LxL) para minimizar el
inventario de insumos perecibles.

La Tabla 42 presenta el BOM consolidado (listado de materiales utilizados). Las Tablas 43 a 58 presentan el MRP detallado para cada
uno de los 15 preelaborados, con las columnas: requerimiento bruto, recepcion programada, inventario disponible, requerimiento neto y emision
de orden planificada. Todas las cantidades estan expresadas en kg o en unidades, segun corresponda, con consistencia de unidades dentro de
cada tabla.

La seleccion de pre elaborados se realizé con base en las listas técnicas (recetas estandar) y en el analisis de Pareto, priorizando aquellos
materiales que concentran el mayor volumen de consumo y valor econémico:

Se hizo el listado de materiales utilizados (BOM) para cada plato de ceviche preparado:

Pescado picado para ceviche (gramos)

Leche de tigre clasica (gramos)
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Mixtura de ceviche (gramos)
Tubo de pota (gramos)
Base de arroz, pastas, aderezos y bases criollas (unidades)

Aderezo de pota, rocoto y huancaina (unidades)
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Tabla 46

Listado de materiales utilizados (BOM)

Platos MAR- REC- REC-BASE REC- REC- REC-
TUBO DE PESCADO P/ LECHE PASTAAL PASTADE PASTADE MIXTURA
POTA PICADO TIGRE HUANCAI ROCOTO ROCOTO DE
P/CEVICH CLASICA AHUMAD CEVICHE
E O
Cevichop casa clasico 110 120 300
Cevichop casa especial 110 120 300
Cevichop casa Huancaina 110 90 200
Cevichop casa olivo 110 90 0
Cevichop casa rocoto 110 90 0 0.06
Cevichop Clasico 110 120 300
Cevichop Huancaina 110 90 200
Cevichop Olivo 110 90 0
Cevichop Rocoto 110 90 0 0.06
Cevichop Leche de tigre 0 90 200
Ceviche carretillero 110 120 100
Ceviche mariscos 0 0 100 0 200
Ceviche mixto 0 200 100 0 100
Ceviche pescado 0 200 100
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Ceviche Puerto 0 100 100 1

Cev-Med-Ceviche Pescado - 0 120 50

Cev-Medio Ceviche 0 100 120
Mariscos - -

Cev-Medio Ceviche Mixto - 0 60 50 60

Se tomé como referencia la demanda mensual de platos proyectada en el Plan Maestro de Produccién y se descompuso en semanas
utilizando una distribucién porcentual: 30% para las semanas 1 y 3, y 20% para las semanas 2 y 4. Esta asignacion responde a patrones de
consumo observados historicamente, donde se evidencia, por experiencia operativa, que las semanas 1 y 3 concentran un mayor volumen de
ventas.

Esta metodologia permite establecer una programacion mas realista y alineada con el comportamiento de la demanda, lo que mejora la
precision en la planificacion de requerimientos de materiales (MRP) y permite una gestion mas eficiente de insumos, capacidad instalada y
programacion de la produccion.

Considerando que el inventario inicial disponible para todos los insumos era igual a cero, el requerimiento neto coincide con el bruto.

No obstante, se proyecta que en un escenario real se utilicen niveles de stock de seguridad para mitigar retrasos de proveedores.
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Tabla 47

MRP Insumos — PRE elaborados

Insumos Junio Julio Agosto  Septiembre  Octubre Noviembre Diciembre UNIDAD
REC-CHICHARRON DE MARISCO ENTERO 1551 1518 1541 1541 1537 1535 1539 unidades
REC-CHICHARRON DE PESCADO 2089 2050 2074 2087 2084 2068 2067 unidades
REC-BASE P/ LECHE TIGRE CLASICA 1511390 1487403 1495867 1488435 1491723 1491689 1491955 gramos
REC-ADEREZO DE POTA - BOLSA 2880 4859 4542 4225 4157 4439 4341 gramos
REC-MIXTURA ARROZ CON MARISCO ENTERO 2602 2587 2613 2594 2594 2598 2599 unidades
REC-BASE DE ARROZ AJI ENTERO 1164 1128 1137 1142 1137 1137 1138 unidades
REC-BASE DE ARROZ CRIOLLO ENTERO 893 910 924 904 908 911 912 unidades
REC-ACHIFADO 500 GR 47060 47184 47598 48224 48314 47317 47001 unidades
REC-PESCADO PICADO P/CEVICHE 1537620 1492059 1501495 1500542 1505036 1499499 1499779 gramos
MAR-TUBO DE POTA 820290 823041 825344 820274 819771 822505 821997 gramos
REC-PASTA HUANCAINA 344 328 339 337 337 335 337 unidades
REC-PASTA AL OLIVO 607 575 589 588 587 585 587 unidades
REC-PASTA DE ROCOTO 186 182 183 183 183 183 183 unidades
REC-PASTA DE ROCOTO AHUMADO 316 295 296 301 300 298 299 unidades
REC-MIXTURA DE CEVICHE 116800 119831 121599 119584 119620 120137 120234 gramos

130



- El insumo con mayor volumen requerido es el pescado picado para ceviche, con una
demanda total acumulada de mas de 10,5 millones de gramos entre junio y diciembre.

- La base para leche de tigre registra una demanda superior a 10,4 millones de gramos,
siendo un componente esencial en todas las variedades de ceviches tradicionales.

- La mixtura de ceviche y el tubo de pota también presentan demandas superiores a los
800 mil gramos, debido a su uso en platos especiales como ceviche mixto y arroz
marino.

- Enel caso de productos semiprocesados como achifado 500 gr, pasta de rocoto y bases
de arroz, la demanda acumulada varia entre 6,000 y 300,000 unidades.

Todos estos insumos han sido planificados semanalmente, alineando la programacion
de compras con la disponibilidad requerida por produccion. Esta precision en la planificacion
garantiza un abastecimiento continuo sin incurrir en sobrecostos por pedidos de emergencia
ni pérdidas por vencimiento o sobre stock.

Antes de entrar tabla por tabla, hay algo que aplica a todas sin excepcion: el MRP
desglosa la produccion en cuatro semanas por mes, y en cada mes las semanas 1y 3 reciben
menos volumen que las semanas 2 y 4. La proporcidn es consistente en todos los productos,
con alrededor del 40% para las semanas impares y el 60% para las pares. Eso apunta a una
decision de programacion clara, probablemente porque los dias de produccién no son iguales
en todas las semanas. Es un detalle que parece menor pero gque tiene impacto directo en la

carga de trabajo semanal del personal y en los pedidos a proveedores.
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Tabla 48

MRP rec- chicharron de marisco entero

REC-
CHICHARRO
N DE
MARISCO
ENTERO
Mes Tota
Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre |
Demanda 1076
mensual 1551 1518 1541 1541 1537 1535 1539 2
Demanda
semanal 310 | 465 | 310 | 465 | 304 | 456 | 304 | 456 | 308 | 462 | 308 | 462 | 308 | 462 | 308 | 462 | 307 | 461 | 307 | 461 | 307 | 460 | 307 | 460 | 308 | 462 | 308 | 462
Se | Se | Se | Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|[Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se| Se| Se
m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m. m.
123|412 3|a|1]2|3|a|1]2|3|a|1]2|3|4]1|2|3|4]1|2]|3]4
I'nr}‘éf;ta”"3030000000000000oooooooooooooo
Produccién | 310 | 435 | 310 | 465 | 304 | 456 | 304 | 456 | 308 | 462 | 308 | 462 | 308 | 462 | 308 | 462 | 307 | 461 | 307 | 461 | 307 | 460 | 307 | 460 | 308 | 462 | 308 | 462
Sits‘);:mble 340 | 465 | 310 | 465 | 304 | 456 | 304 | 456 | 308 | 462 | 308 | 462 | 308 | 462 | 308 | 462 | 307 | 461 | 307 | 461 | 307 | 460 | 307 | 460 | 308 | 462 | 308 | 462
Ventas 310 | 465 | 310 | 465 | 304 | 456 | 304 | 456 | 308 | 462 | 308 | 462 | 308 | 462 | 308 | 462 | 307 | 461 | 307 | 461 | 307 | 460 | 307 | 460 | 308 | 462 | 308 | 462
F'i”n";”ta”"30000000ooooooooooooooooooooo

La demanda mensual ronda las 1,537 unidades y practicamente no se mueve a lo largo del horizonte. EI MRP refleja bien esa estabilidad:
la produccion semanal es predecible y el inico momento distinto es la semana 1 de junio, donde hay 30 unidades de inventario inicial que sirven
como pequefio colchdn de arranque. Después de esa semana, el inventario final es cero en todos los periodos, sin excepcion. Para operaciones,
este es el producto mas facil de gestionar: Pota (1.10 kg) = 11,838.20 kg, Harina (0.10 kg) = 1,076.20 kg, Fécula de maiz (0.05 kg) = 538.10 kg,

Aceite (0.15 kg) = 1,614.30 kg, Sal (0.01 kg) = 107.62 kg.
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Tabla 49

MRP rec- chicharron de pescado

REC-
CHICHARR
ON DE
PESCADO
Mes Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre Total
Demanda
mensual 2090 2050 2074 2087 2084 2068 2067 14519
Demanda g
semanal 418 | 627 | 418 | 627 | 410 | 615 | 410 | 615 | 415 | 622 | 415 | 622 | 417 | 626 | 417 | 626 | 417 | 625 | 417 | 625 | 414 | 620 | 414 | 620 | 413 | 620 | 413 | 0
S
e
Se | Se | Se | Se | Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|m
m m. m m m m m. m m m. m. m m m m. m m m. m m. m m m. m m m. m .
1203|4123 |al1]2|3|a|1|2|3|a|l1|2|3|a|1]|2|3|4|1]2]3]a4
I'nr}‘éfanlta‘”ooooooo00000000000ooooooooooo
6
Produccion | 418 | 627 | 418 | 627 | 410 | 615 | 410 | 615 | 415 | 622 | 415 | 622 | 417 | 626 | 417 | 626 | 417 | 625 | 417 | 625 | 414 | 620 | 414 | 620 | 413 | 620 | 413 | 2
0
Stock 6
Disponible | 418 | 627 | 418 | 627 | 410 | 615 | 410 | 615 | 415 | 622 | 415 | 622 | 417 | 626 | 417 | 626 | 417 | 625 | 417 | 625 | 414 | 620 | 414 620 | 413 | 620 | 413 | 2
0
6
Ventas 418 | 627 | 418 | 627 | 410 | 615 | 410 | 615 | 415 | 622 | 415 | 622 | 417 | 626 | 417 | 626 | 417 | 625 | 417 | 625 | 414 | 620 | 414 | 620 | 413 | 620 | 413 | 2
0
F'{‘n";”ta”ooooooooooooooooooooooooooooo
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Muy similar al anterior, pero con un volumen mayor, entre 2,050 y 2,090 unidades al mes. Arranca en junio con la demanda maés alta 'y
luego baja ligeramente. No hay inventario inicial en ningin periodo, lo que significa que todo lo que se produce se consume esa misma semana.
Hay una diferencia de una unidad en junio entre la demanda proyectada de 2,090 y la produccién planificada de 2,089, que ya se mencioné en
el andlisis del PAP. Sigue siendo minimo, pero si el sistema no redondea, esa unidad faltante se acumula en el tiempo: Filete de pescado (1.10
kg) = 15,970.90 kg, Harina (0.10 kg) = 1,451.90 kg, Fécula de maiz (0.05 kg) = 725.95 kg, Aceite (0.15 kg) = 2,177.85 kg, Sal (0.01 kg) =

145.19 kg.
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Tabla 50

MRP rec-base leche tigre clasica

REC-BASE P/
LECHE TIGRE
CLASICA

Mes Junio Julio Agosto Septiembre

Demanda mensual
1511390 1487403 1495867 1488435

Demanda semanal
302278 | 453417 | 302278 | 453417 | 297481 | 446221 | 297481 | 446221 | 299173 | 448760 | 299173 | 448760 | 297687 | 446530 | 297687 | 446530

Sem.1 | Sem.2 | Sem.3 | Sem.4 | Sem.1 | Sem.2 | Sem.3 | Sem.4 | Sem.1 | Sem.2 | Sem.3 | Sem.4 | Sem.1 | Sem.2 | Sem. 3 | Sem. 4

Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Produccion 302278 | 453417 | 302278 | 453417 | 297481 | 446221 | 297481 | 446221 | 299173 | 448760 | 299173 | 448760 | 297687 | 446530 | 297687 | 446530

Stock Disponible 302278 | 453417 | 302278 | 453417 | 297481 | 446221 | 297481 | 446221 | 299173 | 448760 | 299173 | 448760 | 297687 | 446530 | 297687 | 446530

Ventas 302278 | 453417 | 302278 | 453417 | 297481 | 446221 | 297481 | 446221 | 299173 | 448760 | 299173 | 448760 | 297687 | 446530 | 297687 | 446530

Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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Tabla 51

MRP rec-base leche tigre clasica

REC-BASE P/
LECHE TIGRE
CLASICA

Mes Octubre Noviembre Diciembre Total

Demanda mensual

1491723 1491689 1491955 10458462

Demanda semanal
298345 | 447517 | 298345 | 447517 | 298338 | 447507 | 298338 | 447507 | 298391 | 447587 | 298391 | 447587

Sem.1 | Sem.2 | Sem.3 | Sem.4 | Sem.1 | Sem.2 | Sem.3 | Sem.4 | Sem.1 | Sem. 2 | Sem. 3 | Sem. 4
Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Produccion 298345 | 447517 | 298345 | 447517 | 298338 | 447507 | 298338 | 447507 | 298391 | 447587 | 298391 | 447587

Stock Disponible | 298345 | 447517 | 298345 | 447517 | 298338 | 447507 | 298338 | 447507 | 298391 | 447587 | 298391 | 447587

Ventas 298345 | 447517 | 298345 | 447517 | 298338 | 447507 | 298338 | 447507 | 298391 | 447587 | 298391 | 447587

Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Este producto necesito dos tablas por el tamafio de los datos. EI volumen es de cerca de 1.49 millones de gramos al mes, con junio siendo
el mes pico en 1,511,390 gramos Y el resto del periodo oscilando entre 1,487,000 y 1,495,000 gramos. Las demandas semanales en gramos son
enormes: la semana 2 de cualquier mes supera los 450,000 gramos por si sola. Eso exige un abastecimiento de ingredientes muy bien coordinado

semana a semana. Cualquier retraso en la entrega de insumos para este producto impacta todo el sistema, dado su volumen; Limon (0.45 kg) =
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4,706.31 kg, Cebolla roja (0.20 kg) = 2,091.69 kg, Apio (0.08 kg) = 836.68 kg, Ajo (0.03 kg) = 313.75 kg, Kion (0.02 kg) = 209.17 kg, Culantro

(0.05 kg) =522.92 kg, Aji limo (0.05 kg) = 522.92 kg, Fondo de pescado (0.10 kg) = 1,045.85 kg, Sal (0.02 kg) = 209.17 kg

Tabla 52

MRP rec-adrezo de pota-bolsa

REC-ADEREZO

DE POTA -

BOLSA

Mes Junio Julio Agosto Septiembre
Demanda mensual 2880 4859 4542 4225

Demanda semanal | 576 | 864 | 576 | 864 | 972 | 1458 | 972 | 1458 | 908 | 1363 | 908 | 1363 | 845 | 1267 | 845 | 1267

Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem.
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Produccion 576 | 864 | 576 | 864 | 972 | 1458 | 972 | 1458 | 908 | 1363 | 908 | 1363 | 845 | 1267 | 845 | 1267
Stock Disponible 576 | 864 | 576 | 864 | 972 | 1458 | 972 | 1458 | 908 | 1363 | 908 | 1363 | 845 | 1267 | 845 | 1267
Ventas 576 | 864 | 576 | 864 | 972 | 1458 | 972 | 1458 | 908 | 1363 | 908 | 1363 | 845 | 1267 | 845 | 1267
Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

137



Tabla 53

MRP rec-aderezo de pota-bolsa

REC-ADEREZO DE POTA - BOLSA

Mes Octubre Noviembre Diciembre Total
Demanda mensual 4157 4439 4341 29443
Demanda semanal 831 1247 831 1247 888 1332 888 1332 868 1302 868 1302

Sem.1|Sem.2|Sem.3|Sem.4|Sem.1|Sem.2|Sem.3|Sem.4|Sem.1|Sem.2 |Sem. 3 |Sem. 4

Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccion 831 | 1247 831 1247 | 888 | 1332 | 888 | 1332 | 868 | 1302 | 868 | 1302
Stock Disponible 831 | 1247 831 1247 | 888 | 1332 | 888 | 1332 | 868 | 1302 | 868 | 1302
Ventas 831 | 1247 831 1247 | 888 | 1332 | 888 | 1332 | 868 | 1302 | 868 | 1302
Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Aqui hay algo que merece atencién. Comparando los nimeros de este MRP con el PAP correspondiente, hay una diferencia en
septiembre: el PAP indicaba 4,542 unidades, pero en este MRP la demanda de septiembre aparece como 4,225. Son 317 unidades de diferencia.
No es un error de redondeo, es un cambio de cifra. Habria que verificar cual de los dos documentos tiene el dato correcto antes de usar este plan
como base de compras.

Aparte de eso, el salto de junio con 2,880 a julio con 4,859 ya era llamativo en el PAP y aqui se confirma: la produccion semanal de julio

casi duplica la de junio. Eso implica un cambio brusco en el ritmo de trabajo y en los pedidos de pota que hay que planificar con anticipacion:
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Aji panca (0.35 kg) = 10,305.05 kg, Cebolla (0.30 kg) = 8,832.90 kg, Ajo (0.10 kg) = 2,944.30 kg, Aceite vegetal (0.20 kg) = 5,888.60 kg,

Comino (0.03 kg) = 883.29 kg, Sal (0.02 kg) = 588.86 kg.).

Tabla 54

Rec-Mixtura Arroz Con Marisco Entero

REC-
MIXTURA
ARROZ CON
MARISCO
ENTERO
Mes Tota
Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre |
Demanda 1818
mensual 2602 2587 2613 2594 2594 2598 2599 7
Demanda
semanal 520 | 780 | 520 | 780 | 517 | 776 | 517 | 776 | 523 | 784 | 523 | 784 | 519 | 778 | 519 | 778 | 519 | 778 | 519 | 778 | 520 | 779 | 520 | 779 | 520 | 780 | 520 | 780
Se | Se | Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|[Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se| Se| Se
mim| m| im{im/m|m[{(m|/m|m/ m|/m|m|/m|/m/( m|m|m|m||m|m/|m/ |m/m/|m/|m/|m/|m
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
I'nr}‘éfanlta”o ololololol]o]o ololololol]o]o olo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|lo|o|o]o
Produccién 520 | 780 | 520 | 780 | 517 | 776 | 517 | 776 | 523 | 784 | 523 | 784 | 519 | 778 | 519 | 778 | 519 | 778 | 519 | 778 | 520 | 779 | 520 | 779 | 520 | 780 | 520 | 780
Sit:;:nible 520 | 780 | 520 | 780 | 517 | 776 | 517 | 776 | 523 | 784 | 523 | 784 | 519 | 778 | 519 | 778 | 519 | 778 | 519 | 778 | 520 | 779 | 520 | 779 | 520 | 780 | 520 | 780
Ventas 520 | 780 | 520 | 780 | 517 | 776 | 517 | 776 | 523 | 784 | 523 | 784 | 519 | 778 | 519 | 778 | 519 | 778 | 519 | 778 | 520 | 779 | 520 | 779 | 520 | 780 | 520 | 780
F'i”n"aﬁ”ta”" ololololo|lo|o|lo|o|o|o|lo|lo|lo|lo|lo|lo|o|lo|o|]o|]o|]o|o|]o|]o]o]o

Demanda estable entre 2,587 y 2,613 unidades al mes. No hay variaciones significativas entre meses, y la l6gica semanal sigue el mismo

patrén de 40 y 60 por ciento de los anteriores. Un producto sin complicaciones desde el punto de vista de planificacion: Mariscos mixtos (0.60

kg) = 10,912.20 kg, Pota (0.25 kg) = 4,546.75 kg, Langostino (0.15 kg) = 2,728.05 kg.

139



Tabla 55

MRP rec-base de arroz aji entero

REC-BASE
DE ARROZ
AJlI ENTERO
Mes Tot
Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre al
Demanda 798
mensual 1164 1128 1137 1142 1137 1137 1138 2
Demanda
semanal 233|349 | 233 | 349 | 226 | 338 | 226 | 338 | 227 | 341 | 227 | 341 | 228 | 343 | 228 | 343 | 227 | 341 | 227 | 341 | 227 | 341 | 227 | 341 | 228 | 341 | 228 | 341
Se | Se | Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se| Se| Se| Se
mim| m| im[m|m/m|m|/m[(m|m|m|/m/ m|m| [ m|m|{m|m{[m|m/|m/ |m/|m/|m/|m/ [m/|m
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
I'nr;‘éf;ta”" ololo|lo|lo|o|lo|o|lo|lo|o|o|]o|]o|o|o|]o|]o|o|lolo|lo|lo|]o|]o]o]|o]o
Produccién 233|349 | 233 | 349 | 226 | 338 | 226 | 338 | 227 | 341 | 227 | 341 | 228 | 343 | 228 | 343 | 227 | 341 | 227 | 341 | 227 | 341 | 227 | 341 | 228 | 341 | 228 | 341
I;Sits()p?!)(nible 233|349 | 233 | 349 | 226 | 338 | 226 | 338 | 227 | 341 | 227 | 341 | 228 | 343 | 228 | 343 | 227 | 341 | 227 | 341 | 227 | 341 | 227 | 341 | 228 | 341 | 228 | 341
Ventas 233349 | 233 | 349 | 226 | 338 | 226 | 338 | 227 | 341 | 227 | 341 | 228 | 343 | 228 | 343 | 227 | 341 | 227 | 341 | 227 | 341 | 227 | 341 | 228 | 341 | 228 | 341
F'i”n";”ta”o ololo|lo|lo|o|o|o|lo|lo|o|o|]o|]o|o|o|]o|o|o|lo|lo|lo|lo|o|]oOo]oO]|oO]oO

Junio es el mes mas alto, con 1,164 unidades, y a partir de julio baja y se queda entre 1,128 y 1,142. La produccién semanal en la semana
2 de cada mes ronda las 340 unidades, y la semana 1 esta cerca de las 230. Sin mayores sorpresas: Aji amarillo (0.45 kg) = 3,591.90 kg, Cebolla

(0.25 kg) = 1,995.50 kg, Ajo (0.10 kg) = 798.20 kg, Aceite vegetal (0.18 kg) = 1,436.76 kg, Sal (0.02 kg) = 159.64 kg
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Tabla 56

MRP rec-base de arroz criollo entero

REC-BASE
DE ARROZ
CRIOLLO
ENTERO
Mes Tot
Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre al
Demanda 636
mensual 893 910 924 904 908 911 912 1
Demanda
semanal 179|268 | 179|268 | 182 | 273 | 182 | 273 | 185 | 277 | 185|277 | 181 | 271 | 181 | 271|182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273
Se | Se | Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se| Se| Se| Se
mim| m| im[m|m/m|m|m[m|/ m|m|/m/ m|m| [ m|m|{m|m{[m|m/|m/ |m/|m/|m/|m/ [m/]|m
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
I'nr}‘éfa”lta”" ololo|lo|lo|o|o|lo|lo|lo|lo|lo|o|]o|o|o|]o|]o|o|lolo|lo|lo|]o|]o]o]|o]o
Produccién 179|268 | 179|268 | 182 | 273 | 182 | 273 | 185 | 277 | 185 | 277 {181 | 271 | 181 | 271|182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273
I'Dsitsopftl)(nible 179|268 | 179|268 | 182 | 273 | 182 | 273 | 185 | 277 | 185|277 | 181 | 271 | 181 | 271|182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273
Ventas 179|268 | 179|268 | 182 | 273 | 182 | 273 | 185 | 277 | 185 | 277 [ 181 | 271 | 181 | 271 | 182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273 | 182 | 273
F'i”n"aﬁ”ta”" ololo|lo|lo|o|o|o|lo|lo|lo|o|o|]o|o|lo|o|o|o|lo|lo|lo|lo|]o|]o]o]|o]o

Es el insumo de menor volumen dentro de los arroces base. La demanda sube gradualmente de junio, con 893 unidades, a agosto, con
924, y luego baja un poco y se estabiliza. Las cifras semanales son pequerias, entre 179 y 185 unidades en semanas impares y entre 268 y 277
en semanas pares. Un producto de bajo impacto en la carga de produccion: Cebolla (0.40 kg) = 2,544.40 kg, Aji panca (0.20 kg) = 1,272.20 kg,

Ajo (0.10 kg) = 636.10 kg, Aceite vegetal (0.28 kg) = 1,781.08 kg, Sal (0.02 kg) = 127.22 kg.
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Tabla 57

MRP rec-achifado 500 GR

REC-ACHIFADO

500 GR

Mes Junio Julio Agosto Septiembre

Demanda mensual 47060 47184 47598 48224

Demanda semanal | 9412 | 14118 | 9412 | 14118 | 9437 | 14155 | 9437 | 14155 | 9520 | 14279 | 9520 | 14279 | 9645 | 14467 | 9645 | 14467
Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem.

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Produccion 9412 | 14118 | 9412 | 14118 | 9437 | 14155 | 9437 | 14155 | 9520 | 14279 | 9520 | 14279 | 9645 | 14467 | 9645 | 14467

Stock Disponible 9412 | 14118 | 9412 | 14118 | 9437 | 14155 | 9437 | 14155 | 9520 | 14279 | 9520 | 14279 | 9645 | 14467 | 9645 | 14467

Ventas 9412 | 14118 | 9412 | 14118 | 9437 | 14155 | 9437 | 14155 | 9520 | 14279 | 9520 | 14279 | 9645 | 14467 | 9645 | 14467

Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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Tabla 58

MRP rec-achifado 500 GR

REC-ACHIFADO

500 GR
Mes Octubre Noviembre Diciembre Total
Demanda mensual 48314 47317 47001 332697

Demanda semanal | 9663 | 14494 | 9663 | 14494 | 9463 | 14195 | 9463 | 14195 | 9400 | 14100 | 9400 | 14100

Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem. | Sem.
1 2 3 4 1, 2 3 4 1 2 3 4

Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Produccion 9663 | 14494 | 9663 | 14494 | 9463 | 14195 | 9463 | 14195 | 9400 | 14100 | 9400 | 14100

Stock Disponible 9663 | 14494 | 9663 | 14494 | 9463 | 14195 | 9463 | 14195 | 9400 | 14100 | 9400 | 14100

Ventas 9663 | 14494 | 9663 | 14494 | 9463 | 14195 | 9463 | 14195 | 9400 | 14100 | 9400 | 14100

Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Volumen alto y con una tendencia clara: sube de junio hasta octubre, donde llega a su méximo de 48,314 unidades, y luego baja en
noviembre y diciembre. En la semana 2 de septiembre y octubre se superan las 14,400 unidades por semana. Esos son los picos de mayor carga
del semestre para este insumo. La caida en diciembre a 47,001 unidades no es dramatica, pero hay que prever el ajuste en los pedidos para no

quedar sobre abastecido entrando al primer trimestre del siguiente afio: Arroz cocido (0.30 kg) = 99,809.10 kg, Mariscos (0.10 kg) = 33,269.70

143



kg, Sillao (0.03 kg) = 9,980.91 kg, Cebolla china (0.04 kg) = 13,307.88 kg, Aceite de ajonjoli (0.02 kg) = 6,653.94 kg, Condimentos (0.01 kg)

= 3,326.97 kg.

Tabla 59

MRP rec-pescado picado ceviche

REC-PESCADO

PICADO

P/CEVICHE

Mes Junio Julio Agosto Septiembre

Demanda mensual 1537620 1492059 1501495 1500542

Demanda semanal 307524 | 461286 | 307524 | 461286 | 298412 | 447618 | 298412 | 447618 | 300299 | 450449 | 300299 | 450449 | 300108 | 450163 | 300108 | 450163
Sem.1 | Sem.2 | Sem.3 | Sem.4 | Sem.1 | Sem.2 | Sem.3 | Sem.4 | Sem.1 | Sem.2 | Sem.3 | Sem.4 | Sem.1 | Sem.2 | Sem. 3 | Sem. 4

Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Produccion 307524 | 461286 | 307524 | 461286 | 298412 | 447618 | 298412 | 447618 | 300299 | 450449 | 300299 | 450449 | 300108 | 450163 | 300108 | 450163

Stock Disponible 307524 | 461286 | 307524 | 461286 | 298412 | 447618 | 298412 | 447618 | 300299 | 450449 | 300299 | 450449 | 300108 | 450163 | 300108 | 450163

Ventas 307524 | 461286 | 307524 | 461286 | 298412 | 447618 | 298412 | 447618 | 300299 | 450449 | 300299 | 450449 | 300108 | 450163 | 300108 | 450163

Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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Tabla 60

MRP rec-pescado picado ceviche

REC-PESCADO
PICADO P/CEVICHE

Mes Octubre Noviembre Diciembre Total
Demanda mensual 1505036 1499499 1499779 10536030
Demanda semanal 301007 451511 301007 451511 299900 449850 299900 449850 299956 449934 299956 449934

Sem. 1 Sem. 2 Sem. 3 Sem. 4 Sem. 1 Sem. 2 Sem. 3 Sem. 4 Sem. 1 Sem. 2 Sem. 3 Sem. 4

Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccion 301007 451511 301007 451511 299900 449850 299900 449850 299956 449934 299956 449934
Stock Disponible 301007 451511 301007 451511 299900 449850 299900 449850 299956 449934 299956 449934
Ventas 301007 451511 301007 451511 299900 449850 299900 449850 299956 449934 299956 449934
Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

El insumo de mayor volumen total del plan: 10,536,030 gramos en el periodo. Junio tiene la demanda mas alta, con 1,537,620 gramos, y
a partir de julio baja y se estabiliza entre 1,492,000 y 1,505,000 gramos. Las semanas 2 y 4 de cada mes superan los 450,000 gramos cada una.
Dado que esto es pescado fresco picado, la coordinacion con proveedores pesqueros tiene que ser practicamente diaria. Un fallo en el
abastecimiento de este insumo paraliza la produccién de los productos mas vendidos: Pescado fresco (1.10 kg) = 11,589.63 kg, Sal (0.01 kg) =

105.36 kg
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Tabla 61

MRP mar-tubo de pota

MAR-TUBO DE POTA

Mes Junio Julio Agosto Septiembre
Demanda mensual 820290 823041 825344 820274
Demanda semanal 164058 | 246087 | 164058 | 246087 | 164608 | 246912 | 164608 | 246912 | 165069 | 247603 | 165069 | 247603 | 164055 | 246082 | 164055 | 246082
Sem.1|Sem.2 | Sem.3 | Sem.4 | Sem.1 | Sem.2 | Sem.3 | Sem.4 | Sem.1 | Sem.2 | Sem.3 | Sem.4 | Sem. 1 | Sem. 2 | Sem. 3 | Sem. 4
Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccién 164058 | 246087 | 164058 | 246087 | 164608 | 246912 | 164608 | 246912 | 165069 | 247603 | 165069 | 247603 | 164055 | 246082 | 164055 | 246082
Stock Disponible 164058 | 246087 | 164058 | 246087 | 164608 | 246912 | 164608 | 246912 | 165069 | 247603 | 165069 | 247603 | 164055 | 246082 | 164055 | 246082
Ventas 164058 | 246087 | 164058 | 246087 | 164608 | 246912 | 164608 | 246912 | 165069 | 247603 | 165069 | 247603 | 164055 | 246082 | 164055 | 246082
Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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Tabla 62

MRP mar-tubo de pota

MAR-TUBO DE POTA

Aqui hay una buena noticia respecto al documento anterior. En el PAP, la tabla del tubo de pota tenia un error evidente donde los valores
de produccion no coincidian con la demanda. En este MRP ese error esta corregido: la demanda mensual de entre 819,000 y 825,000 gramos si
corresponde con la produccion planificada semana a semana. Las cifras semanales son coherentes y la semana 2 de agosto llega a 246,912

gramos, que es el valor mas alto del periodo. La estabilidad de este insumo a lo largo del semestre facilita la negociacion con proveedores de

pota: Pota fresca (1.15 kg) = 6,616.20 kg, Sal (0.01 kg) = 57.53 kg.
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Mes Octubre Noviembre Diciembre Total

Demanda mensual 819771 822505 821997 5753221

Demanda semanal 163954 | 245931 | 163954 | 245931 | 164501 | 246752 | 164501 | 246752 | 164399 | 246599 | 164399 | 246599
Sem.1|Sem.2 | Sem.3 | Sem.4 | Sem.1 | Sem.2 | Sem.3 | Sem.4 | Sem.1 | Sem.2 | Sem. 3 | Sem. 4

Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Produccion 163954 | 245931 | 163954 | 245931 | 164501 | 246752 | 164501 | 246752 | 164399 | 246599 | 164399 | 246599

Stock Disponible 163954 | 245931 | 163954 | 245931 | 164501 | 246752 | 164501 | 246752 | 164399 | 246599 | 164399 | 246599

Ventas 163954 | 245931 | 163954 | 245931 | 164501 | 246752 | 164501 | 246752 | 164399 | 246599 | 164399 | 246599

Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0




Tabla 63

MRP rec-pasta huancaina

REC-PASTA
HUANCAINA
Mes Tot
Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre al

Demanda 235
mensual 344 328 339 337 337 335 337 7
Demanda
semanal 69 | 103 | 69 [ 103 | 66 | 98 | 66 | 98 | 68 |102| 68 | 102 | 67 |101| 67 | 101 | 67 | 101| 67 [101| 67 | 101| 67 [101| 67 | 101 | 67 | 101

Se | Se | Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se| Se| Se| Se

mim| m| im[m|m|m|m|/m[m|/ m|m|/m/ m|m| [ m|[m|m|m{[m|m/|m/ [m/|m/|m/|m/ [m/|m

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
I'nr;‘éf;ta”" ololo|lo|lo|lo|o|o|o|lo|o|o|o|o|lo|o|o|o|lo|o|o|o|lo|o|o|]o]|o]oO
Produccién 69 | 103 | 69 | 103 | 66 | 98 | 66 | 98 | 68 |102| 68 | 102 | 67 |101| 67 |101| 67 |101| 67 (101 | 67 | 101| 67 |101| 67 | 101 | 67 | 101
Sits();:nible 69 | 103 | 69 [ 103 | 66 | 98 | 66 | 98 | 68 102 | 68 | 102 | 67 |101| 67 | 101 | 67 |101| 67 {101 | 67 | 101| 67 |101| 67 | 101 | 67 | 101
Ventas 69 (103 | 69 (103 | 66 | 98 | 66 | 98 | 68 | 102 | 68 | 102 | 67 [ 101 | 67 (101 | 67 |101| 67 |101| 67 |101| 67 |101| 67 (101 | 67 | 101
F'i”n";”ta”" oloflo|lo|lo|o|lo|o|lo|o|lo]o|o|lo|o|lo|o|o|o|o|o|o|o|o|o|]Oo|oO]oO

Volumen bajo, entre 328 y 344 unidades al mes. La produccion semanal oscila entre 66 y 69 unidades en semanas impares y entre 98 y

103 en semanas pares. No hay nada que llame la atencion aqui. Junio tiene la demanda un poco maés alta y el resto del periodo es bastante plano:

Ajiamarillo (0.35 kg) = 824.95 kg, Queso fresco (0.25 kg) = 589.25 kg, Leche evaporada (0.20 kg) = 471.40 kg, Galleta soda (0.10 kg) = 235.70

kg, Aceite vegetal (0.08 kg) = 188.56 kg, Sal (0.02 kg) = 47.14 kg.
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Tabla 64

MRP rec-pasta al olivo

REC-PASTA
AL OLIVO
Mes Tot
Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre al

Demanda 411
mensual 607 575 589 588 587 585 587 8
Demanda
semanal 121|182 | 121|182 | 115|173 | 115|173 |118 177|118 | 177|118 176|118 | 176|117 (176|117 |176| 117|176 |117 |176|117|176| 117|176

Se | Se|Se | Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se| Se]| Se

mim| m{m{m| m/m|m/ m[(m| m|/ m[m|/ m|m[[m|m|{m|m/|m|m/|m/ m|m/|m/ |m/|m/|m

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
I'nr}‘éfar}ta”o olo|lolo|lo|lo|o]o|o|o|lo|o]o|o]|oO olo|lojlo|lo|o|lo|o|lo|o]|o]oO
Produccion 121182121182 (115|173 | 115|173 |118 177|118 177|118 176|118 | 176|117 (176|117 |176| 117|176 |117 (176|117 |176| 117|176
IDS;[S();Ol(nible 121182121182 (115|173 | 115|173 |118 177|118 177|118 176|118 | 176|117 (176|117 |176| 117|176 |117 (176|117 |176| 117|176
Ventas 121182 (121|182 | 115|173 | 115|173 | 118 | 177|118 | 177|118 | 176 (118|176 | 117|176 | 117|176 |117 |176|117 (176|117 |176| 117|176
F'i”n";”ta”o ololo|o|lo|o|lo|o|lo|o|lo|o|o|]o|o|o|o|lo|]o|o|]o|o|]o|o|o|]o|oO]oO

Sigue el mismo patron que la huancaina, pero con mayor volumen, entre 575y 607 unidades. Junio es el mes pico y a partir de julio baja

a un rango de entre 575y 589. La diferencia entre la semana 1 y la semana 2 de cualquier mes es de unas 60 unidades, lo que da idea de la carga

diferencial entre los dos tipos de semanas: Aceituna botija (0.65 kg) = 2,676.70 kg, Mayonesa (0.25 kg) = 1,029.50 kg, Aceite vegetal (0.08 kg)

= 329.44 kg, Limén (0.02 kg) = 82.36 Kg.
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Tabla 65: MRP rec - pasta de rocoto

REC-PASTA
DE ROCOTO
Mes Tot
Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre al

Demanda 128
mensual 186 182 183 183 183 183 183 4
Demanda
semanal 37 | 56 | 37 | 56 | 36 | 55 | 36 | 55 | 37 | 55 | 37 | 55 | 37 | 55 | 37 | 55 | 37 | 55 | 37 | 55| 37 | 55 | 37 | 55| 37 | 55 | 37 | 55

Se | Se|Se | Se|Se|Se|[Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se| Se]| Se

mim| m{m{m| m/m|m/ m[(m| m|/m[m| m|m[[m|m|{m|m|m|m/|m/ m|m/|m/ |[m/|m/|m

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
I'nr}‘éfar}ta”o olo|lolo|lo|lo|lo]o|o|o|lo|o]|]o|o]|oO ololo]lo|lo|o|lo|o|lo|o]|o]oO
Produccion 37 | 56 | 37 | 56|36 |55 |36 |55 |37 |55|37 (55|37 |55 |37 |55|37 |55 |37 |55|37|55|37|55|37|55]| 37|55
IDS;[S()FJanibIe 37 | 56 | 37 | 56 | 36 | 55| 36 | 55|37 |55|37|55|37 |55 |37 (55|37 |55 |37 |55|37|55|37|55|37|55]| 37|55
Ventas 37 | 56 | 37 | 56 | 36 | 55 | 36 | 55 | 37 | 55 | 37 | 55 | 37 | 55 | 37 | 565 | 37 | 55 | 37 | 55 | 37 | 55 | 37 | 55 | 37 | b5 | 37 | 55
F'i”n";”ta”o ololo|o|lo|o|lo|o|lo|o|lo|o|lo|]o|o|o|o|o|o|o|]o|o]|]o|o|o|]o|oO]oO

El insumo de menor volumen de todo el documento, con una demanda mensual de entre 182 y 186 unidades. A partir de julio la demanda

es practicamente idéntica todos los meses, con 182 o 183 unidades, lo que confirma que se us6 un promedio fijo para la proyeccion del segundo

semestre. No es un problema para un volumen tan pequefio, pero es bueno tenerlo en cuenta si alguna vez este insumo empieza a crecer: Rocoto

(0.75 kg) = 963.00 kg, Aceite vegetal (0.15 kg) = 192.60 kg, Ajo (0.08 kg) = 102.72 kg, Sal (0.02 kg) = 25.68 kg.
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Tabla 66

MRP rec-pasta de rocoto ahumado

REC-PASTA
DE ROCOTO
AHUMADO
Mes Tot
Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre al
Demanda 210
mensual 316 295 296 301 300 298 299 6
Demanda
semanal 63 | 95 | 63 | 95 | 59 | 88 | 59 | 88 | 59 | 89 | 59 | 89 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90
Se | Se | Se|Se|Se|Se|Se|Se|[Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se|Se| Se| Se| Se
mim| m| imim|m|/m/m|m[m|m|m|/m{(m|m|m|[m|m|m/|m/|m|m/ |m/|m/|m/|m/ |m/|m
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
I'nr;‘éf;ta”" ololololo|o]oO ololo ololo]olo|lo|lo|o|o|o|lo|lo|lo|lo|o]o
Produccién 63 | 95 | 63 | 95 | 59 | 88 | 59 | 88 | 59 | 89 | 59 | 89 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90
Sits();:nible 63 | 95 | 63 | 95 | 59 | 88 | 59 | 88 | 59 | 89 | 59 | 89 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90 | 60 | 90
Ventas 63 | 95 | 63 | 95 | 59 | 88 | 59 | 88 | 59 |1 89|59 |8 |60 (|9 (60 (|9 |60|9 |60 |9 |60 |9 |60 |90 60| 9 | 60 | 90
F'i”n";”ta”" olo|lolo|lo|lo|o|lo|o|lo|lo|o|o|lo|lo|o|o|o|lo|lo|o|o|lo|o|o|]o|o]o

Junio arranca con la demanda maés alta, con 316 unidades, y luego cae a un rango de entre 295 y 301 para el resto del periodo. Es notable
que el rocoto ahumado tiene una demanda consistentemente mayor que el rocoto simple en todas las tablas: aqui suma 2,106 unidades en total

frente a 1,284 del rocoto sin ahumar. Esa diferencia de casi el doble sugiere que el ahumado tiene una aplicacion mas amplia en los productos
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terminados: Rocoto ahumado (0.75 kg) = 1,579.50 kg, Aceite vegetal (0.15 kg) = 315.90 kg, Ajo (0.08 kg) = 168.48 kg, Sal (0.02 kg) = 42.12

kg.

Tabla 67

MRP rec-mixtura de ceviche

REC-MIXTURA DE CEVICHE

Mes Junio Julio Agosto Septiembre

Demanda mensual 116800 119831 121599 119584

Demanda semanal 23360 | 35040 | 23360 | 35040 | 23966 | 35949 | 23966 | 35949 | 24320 | 36480 | 24320 | 36480 | 23917 | 35875 | 23917 | 35875
Sem.1|Sem.2|[Sem.3|Sem.4|Sem.1|Sem.2|Sem.3|Sem.4|Sem.1|Sem.2|Sem.3|Sem.4 |Sem.1|Sem.2|Sem.3|Sem. 4

Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Produccion 23360 | 35040 | 23360 | 35040 | 23966 | 35949 | 23966 | 35949 | 24320 | 36480 | 24320 | 36480 | 23917 | 35875 | 23917 | 35875

Stock Disponible 23360 | 35040 | 23360 | 35040 | 23966 | 35949 | 23966 | 35949 | 24320 | 36480 | 24320 | 36480 | 23917 | 35875 | 23917 | 35875

Ventas 23360 | 35040 | 23360 | 35040 | 23966 | 35949 | 23966 | 35949 | 24320 | 36480 | 24320 | 36480 | 23917 | 35875 | 23917 | 35875

Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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Tabla 68

MRP rec-mixtura de ceviche

REC-MIXTURA DE

CEVICHE
Mes Octubre Noviembre Diciembre Total
Demanda mensual 119620 120137 120234 837806
Demanda semanal 23924 35886 23924 35886 24027 36041 24027 36041 24047 36070 24047 36070
Sem. 1 Sem. 2 Sem. 3 Sem. 4 Sem. 1 Sem. 2 Sem. 3 Sem. 4 Sem. 1 Sem. 2 Sem. 3 Sem. 4
Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccion 23924 35886 23924 35886 24027 36041 24027 36041 24047 36070 24047 36070
Stock Disponible 23924 35886 23924 35886 24027 36041 24027 36041 24047 36070 24047 36070
Ventas 23924 35886 23924 35886 24027 36041 24027 36041 24047 36070 24047 36070
Inventario Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Cierra el MRP con un volumen total de 837,806 unidades en el semestre, lo que lo convierte en el tercer insumo de mayor volumen

después del pescado picado y el tubo de pota. La demanda sube desde junio con 116,800 unidades hasta agosto con 121,599, que es el pico, y

luego se estabiliza entre 119,600 y 120,200 para el resto del afio. La produccion semanal en semanas pares supera las 36,000 unidades, lo que

implica un ritmo de trabajo considerable. Es un insumo que merece seguimiento mensual cercano por su peso en el volumen total del plan: Pota

(0.40 kg) = 335.12 kg, Calamar (0.20 kg) = 167.56 kg, Langostino (0.20 kg) = 167.56 kg, Concha de abanico (0.10 kg) = 83.78 kg, Pulpo (0.10

kg) = 83.78 kg.
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CAPITULO V: EVALUACION

5.1 Evaluacion estadistica de los datos

Para asegurar la consistencia de los datos historicos utilizados en el pronostico y la
planificacion, se realizd un andlisis descriptivo de las ventas registradas en el periodo 2024—
2025. El andlisis incluyd: media aritmética, valores maximo y minimo, desviacion estandar,
coeficiente de variacion y tendencia general. Los datos muestran un comportamiento estable
con coeficiente de variacion inferior al 25 %, coherente con la operacidn de restaurantes con
clientela regular, por lo que se consideran adecuados para la elaboracion del pronostico y los
planes de produccion.

5.2 Evaluacion Operativa: comparacion antes-después

La evaluacién operativa se estructura en dos partes: (a) el plan de implementacion
detallado por fases; y (b) la comparacion cuantitativa de indicadores antes y después de la
propuesta.

5.2.1. Plan de implementacién

El plan consta de 6 fases secuenciales con un costo total de implementacién de S/
15,310:

Fase 1: Diagnostico y analisis (4 semanas, S/ 2,700). Fase 2: Disefio del PAP (2
semanas, S/ 1,800). Fase 3: Elaboracion del PMP (3 semanas, S/ 2,200). Fase 4:
Implementacion del MRP | (6 semanas, S/ 5,500). Fase 5: Capacitacion (2 semanas, S/
1,810). Fase 6: Evaluacidon y mejora continua (2 semanas, S/ 1,300). Las tablas detalladas de

actividades, responsables, herramientas y costos por fase se presentan en las Tablas 59 a 65.

Fase 1: Diagnostico y analisis de situacion actual

Duracion: 4 semanas
Objetivo: Analizar el estado actual de los procesos logisticos y productivos para

detectar fallas y oportunidades de mejora.
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Tabla 69

Fase 1 Diagndstico y analisis de situacion actual

Actividad Herramienta/Plantilla Integracion Horas Costo x Costo
ERP hora  Total (S/.)
(S1.)

Revisidn de procesos  Lista de chequeo Excel  No aplica 30 S/50.00 S/1,500.00

de compras e

inventario
Recoleccidon de ventas Base de datos en Excel Exportacion 20 S/ 40.00 S/800.00
2024-2025 de ventas
ERP
Identificacion de Diagrama Pareto No aplica 5 S/40.00 S/200.00
insumos criticos
Evaluacion de Matriz de carga- No aplica 5 S/40.00 S/200.00
capacidad instalada capacidad
Subtotal Fase 1 S/ 2,700.00

Responsable: Consultor en Gestion de Operaciones / Ingeniero Industrial con
experiencia en logistica.

Observacion: Este profesional sera contratado por horas para realizar el
levantamiento de informacion, entrevistas, observacion directa y analisis de flujos.

Fase 2: Disefio del Plan Agregado de Produccidn

Duracion: 2 semanas

Objetivo: Organizar la demanda mensual y proyectarla segin capacidades.
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Tabla 70

Fase 2 Disefio del Plan Agregado de Produccion

Actividad Herramienta/Plantilla Integracion Horas Costo Costo
ERP X Total (S/.)
hora
(S1)
Agrupacion de Excel consolidado No aplica 20 S/ S/ 800.00
platos por tipo 40.00
Desarrollo de plan Plantilla Excel No aplica 25 S/ S/1,000.00
agregado mensual automatizada 40.00
Subtotal Fase 2 S/1,800.00

Responsable: Analista de Planeamiento / Ingeniero de Produccion.
Observacion: Se le pagara por hora de trabajo de disefio y validacion del modelo de

planificacion agregada.

Fase 3: Elaboracion del Plan Maestro de Produccion.

Duracion: 3 semanas

Objetivo: Establecer el volumen mensual por sede alineado a capacidad real.
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Tabla 71

Fase 3 Elaboracion del Plan Maestro de Produccion.

Actividad Herramienta/Plantilla Integracion Horas  Costo X Costo
ERP hora  Total (S/.)
(S)
Proyeccion de Excel con regresién o No aplica 30 S/ 45.00 S/1,350.00
demanda con método suavizamiento

cuantitativo

Programacion de Plantilla cronograma No aplica 25 S/34.00 S/850.00
produccién por sede maestro

Subtotal Fase 3 S/ 2,200.00

Responsable: Especialista en Planeamiento de la Produccion.
Observacion: Encargado del modelado de escenarios, revision de capacidades

productivas por sede y ajuste segln recursos disponibles.

Fase 4: Implementacion del sistema MRP |

Duracion: 6 semanas
Objetivo: Determinar requerimientos netos de materiales y calendarizar compras.
Tabla 72

Fase 4 Implementacion del sistema MRP |

Actividad Herramienta/Plantilla Integracion Horas  Costo X Costo
ERP hora  Total (S/.)
(S1)
Digitalizacion de Excel estructurado No aplica 40 S/50.00 S/2,000.00
listas BOM por
producto
Calculo Macros en Excel Parcial 35 S/40.00 S/1,400.00
automatizado MRP (reportes de
stock ERP)
Sistema de alertas de Dashboard en Excel Integrable a 35 S/60.00 S/2,100.00
compras ERP
Subtotal Fase 4 S/5,500.00
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Responsable: Ingeniero de Procesos / Especialista en Sistemas MRP.
Observacion: Responsable del disefio del sistema MRP, carga de datos,

configuracién de parametros e integracion con procesos de compras.

Fase 5: Capacitacion y socializacion del sistema

Duracion: 2 semana
Objetivo: Entrenar al personal clave en el uso y aplicacion del sistema.
Tabla 73

Fase 5 Capacitacion y socializacién del sistema

Actividad Formato  Participantes Horas Costo x Costo
hora (S/.)  Total (S/.)
Taller 1: Teérico MRPy  Presencial 15 personas 10 S/100.00 S/1,000.00
planificacién con

presentacién

Taller 2: Simulacion de  Laboratorio 15 personas 10 S/100.00 S/1,500.00
uso de plantilla MRP con casos
Subtotal Fase 5 S/2,000.00

Responsable: Facilitador de capacitacion / Consultor en Gestidn del Cambio.
Observacion: Se le pagara por hora de sesiones de capacitacion, elaboracién de

manuales y atencion de dudas operativas.
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Fase 6: Evaluacion de resultados y mejora continua
Duracion: 3 semanas
Objetivo: Medir resultados y ajustar el sistema en base a KPIs.
Tabla 74

Fase 6 Evaluacion de resultados y mejora continua

Actividad Indicador o Horas Costo x hora  Costo Total
Herramienta (S/) (/)
Seguimiento de cumplimiento  Dashboard de 15 S/ 30 S/ 450.00
de produccion indicadores
Comparacién entre demanda Excel 10 S/30 S/300.00
proyectada y real analitico
Evaluacion de desempefio de Matriz de 12 S/30 S/ 360.00
proveedores cumplimiento
Subtotal Fase 6 S/1,100.00

Responsable: Supervisor del proyecto / Analista de mejora continua.
Observacion: Encargado del andlisis de indicadores, generacion de informes y
propuestas de mejora post implementacion.

Resumen general:
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Tabla 75

Resumen general del plan de implementacion

Resumen general del plan
de implementacion
Costo total
Fase
(S1)
Fase 1 S/2,700.00
Fase 2 S/1,800.00
Fase 3 S/ 2,200.00
Fase 4 S/ 5,500.00
Fase 5 S/ 2,000.00
Fase 6 S/1,110.00
Total
S/ 15,310.00
General

Este plan de implementacion busca minimizar los riesgos operativos al ejecutar el
cambio de manera escalonada. Cada fase se construye sobre la anterior, asegurando que los
datos, procesos y decisiones estén bien fundamentados. El tiempo estimado es suficiente para
lograr una transicion ordenada, sin comprometer la operacion diaria de la empresa.

La formacion del personal y el seguimiento posterior son claves para asegurar la
sostenibilidad del sistema y permitir mejoras continuas con base en los resultados
observados.

5.2.2. Comparacion de indicadores antes-después

La siguiente tabla presenta la comparacion cuantitativa de los indicadores de la

variable dependiente entre la situacion actual (linea base 2024) y los valores proyectados con

el sistema de planificacion implementado (escenario mas probable, 50 % de reduccion):
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Tabla 76

Comparacion de indicadores antes-después (escenario mas probable)

Indicador Formula Antes (2024) Después Reduccion
(proyectado)
Tasa de merma por (kg vencidos / 6.8 % 3.4% 50 %
vencimiento kg producidos)
x 100
Tasa de rotura de (pedidos no 4.2 % 21% 50 %
stock atendidos /

pedidos totales)

x 100
Porcentaje de (sobrecosto / 0.10% 0.05 % 50 %
sobreprecios compras

totales) x 100
Pérdida por Registro S/ 12,200 S/ 6,100 S/ 6,100
vencimiento contable
Pérdida por rotura Registro S/5,450 S/2,725 S/ 2,725
de stock contable
Pérdida por Registro S/ 7,880 S/ 3,940 S/ 3,940
sobreprecios contable
Pérdidas totales Suma de los S/ 25,530 S/ 12,765 S/ 12,765

tres conceptos

Nota: Elaboracién propia.

5.2.3. Evaluacion sistematica de impacto en las 5M
La implementacion del sistema de planificacién genera mejoras medibles en cada

factor del diagndstico 5M:
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Tabla 77

Impacto de la propuesta en los factores 5M

Factor 5M Mejora esperada Indicador de Valor proyectado
mejora
Materiales Compras programadas Frecuencia de De 3-4/semana a <
segun MRP; reduccion compras  de 1/semana
de compras de emergencia
emergencia
Maquinaria Secuenciacién de Cambios de linea De 4-5/dia a < 2/dia
produccién por PMP; no
reduccion de cambios planificados
de linea no planificados
Métodos Produccién  basada en Desviacion De+18 % a<+9 %
pronostico 'y  plan produccion vs.
maestro demanda
Mano de Carga de trabajo nivelada Horas extras De 8-10 h/sem a 5-6
obra por PAP; reduccion de semanales h/sem
horas extras
Medio Almacén organizado con Producto  vencido De S/ 12,200/af0 a <
ambiente ingresos programados; en almacén S/ 6,100/afio

zonificacion FIFO

Nota: Elaboracion propia.

5.3. Evaluacién Economica

La implementacion del Plan Maestro, Plan Agregado y del sistema MRP conlleva una
inversion estratégica destinada a optimizar los recursos de produccion, reducir pérdidas y
elevar la capacidad de respuesta operativa de la empresa.

El anélisis considera la inversion necesaria para implementar el sistema y los
beneficios economicos obtenidos mediante la reduccion de pérdidas asociadas a la mala
planificacion de la produccion.

Segun el Plan Maestro de Produccion, la empresa procesa anualmente un total

estimado de 129,078 platos. Sin embargo, y como se sefiala en la definicion del problema, la
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ausencia de un sistema estructurado de planificacion ha generado pérdidas econdémicas
acumuladas por S/ 25,530.00 durante la campafia 2024.

Este analisis contempla tres escenarios: pesimista, mas probable y optimista, cada
uno de los cuales representa un nivel distinto de efectividad en la aplicacion del sistema MRP.
Los beneficios se han estimado con base en la reduccion de mermas, ahorro por eficiencia en
compras, mejoras en la productividad, eliminacion de horas extras y optimizacion de
inventarios.

No se ha considerado la columna denominada “Sobre precios”, debido a que este
concepto se encuentra fuera del alcance del trabajo actual. El analisis desarrollado se centra
exclusivamente en la operacion interna de cada restaurante y de la planta de produccion,
evaluando aspectos directamente vinculados al consumo de insumaos, la eficiencia productiva

y las pérdidas asociadas.

- Vencimiento de productos (S/ 12,200.00): por sobreproduccion o mala rotacion.
- Roturas de stock (S/ 5,450.00): por falta de previsién en compras y produccion.

- Sobreprecios (S/ 7,880.00): por adquisiciones de Gltimo minuto, sin programacion.

Concepto Pérdida anual
Vencimiento de productos S/ 12,200
Rotura de stock S/ 5,450
Sobreprecios por compras urgentes S/ 7,880
Total pérdidas S/ 25,530

5.3.1. Inversion del proyecto
La inversion total requerida para implementar el sistema de planificacion es de S/
15,310.00, distribuida en las 6 fases del plan de implementacion. El desglose detallado por

actividad se presenta en las Tablas 59 a 65.
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5.3.2. Beneficios por escenarios
Como se detalla mas adelante, se plantearon tres escenarios de beneficios segun el
porcentaje de reduccién de pérdidas operativas logrado:
Tabla 78

Resumen de beneficios por escenario

Escenario Supuesto de Ahorro por reduccion de Otros beneficios (S/)
reduccion pérdidas (S/)
Pesimista 25 % 4,412.50 5,500.00
Mas probable 50 % 8,825.00 7,500.00
Optimista 70 % 13,678.75 9,500.00

Nota: Elaboracion propia.
Los “otros beneficios™ incluyen: ahorro en horas extras (S/ 1,000), reduccion de
compras urgentes (S/ 900), menor presion operativa (S/ 800), mayor disponibilidad de
producto (S/ 900) y reduccion de desperdicio alimentario (S/ 1,900), totalizando S/ 5,500 en

el escenario pesimista.
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Tabla 79

Analisis beneficio costo

Linea de produccién Vencimiento Rotura de Stock Sobreprecios Total % Total
Pescado Picado S/5,600.00 S/ 2,150.00 S/2,200.00 S/9,950.00 38.97%
Salsas S/ 3,200.00 S/1,000.00 S/1,250.00 S/5,450.00 21.35%
Mixturas S/1,100.00 S/ 500.00 S/ 2,100.00 S/ 3,700.00 14.49%
Otros S/1,500.00 S/900.00 S/ 850.00 S/ 3,250.00 12.73%

Filetes S/ 800.00 S/900.00 S/ 1,480.00 S/ 3,180.00 12.46%

Total S/12,200.00 S/ 5,450.00 S/ 7,880.00 S/ 25,530.00 100.00%

Estas cifras evidencian que la empresa pierde anualmente aproximadamente el 10% de sus costos logisticos y productivos, lo que
representa un margen importante de mejora. Especial atencion merece el pescado picado, insumo critico cuya mala gestion representa el 38.97%
del total de las pérdidas.

Se plantea un analisis en tres escenarios de efectividad en la aplicacion del sistema, considerando como base el total de pérdidas

identificadas y quitando los sobreprecios.
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Tabla 80

Analisis beneficio costo sin sobreprecios

Linea de produccién Vencimiento Rotura de Stock Total % Total
Pescado Picado S/5,600.00 S/ 2,150.00 S/ 7,750.00 43.91%
Salsas S/'3,200.00 S/1,000.00 S/ 4,200.00 16.45%
Mixturas S/ 1,100.00 S/ 500.00 S/ 1,600.00 6.27%
Otros S/1,500.00 S/900.00 S/ 2,400.00 9.40%
Filetes S/ 800.00 S/900.00 S/ 1,700.00 6.66%
Total S/12,200.00 S/5,450.00 S/17,650.00 100.00%
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Se va a utilizar un 25%, 50% y 70% para cada escenario de un supuesto ahorro:

Escenario Pesimista

Tabla 81

Beneficio Costo - escenario pesimista

Linea de produccion Vencimiento Rotura de Stock Total % Total

Pescado Picado S/ 4,200.00 S/1,612.50 S/5,812.50 43.91%
Salsas S/ 2,400.00 S/ 750.00 S/ 3,150.00 12.34%
Mixturas S/ 825.00 S/ 375.00 S/1,200.00 4.70%
Otros S/1,125.00 S/ 675.00 S/1,800.00 7.05%
Filetes S/ 600.00 S/ 675.00 S/ 1,275.00 4.99%
Total S/ 9,150.00 S/ 4,087.50 S/ 13,237.50 100.00%

El ahorro del escenario pesimista seria de S/. 4,412.50
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Escenario Mas probable
Tabla 82

Beneficio Costo - escenario mas probable

Linea de produccion Vencimiento Rotura de Stock Total % Total
Pescado Picado S/2,800.00 S/1,075.00 S/ 3,875.00 43.91%
Salsas S/1,600.00 S/500.00 S/2,100.00 8.23%
Mixturas S/ 250.00 S/.800.00 3.13%
Otros S/ 450.00 S/1,200.00 4.70%
Filetes S/ 450.00 S/ 850.00 3.33%
Total S/ 6,100.00 S/ 2,725.00 S/ 8,825.00 100.00%

El ahorro del escenario mas probable seria de S/ 8,825.00
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Escenario Optimista
Tabla 83

Beneficio Costo - escenario optimista

Linea de produccién Vencimiento Rotura de Stock Total % Total
Pescado Picado S/1,260.00 S/ 483.75 S/1,743.75 43.91%
Salsas S/ 720.00 S/ 225.00 S/ 945.00 3.70%
Mixturas S/ 247.50 S/ 112.50 S/ 360.00 1.41%
Otros S/ 337.50 S/202.50 S/540.00 2.12%
Filetes S/180.00 S/202.50 S/ 382.50 1.50%

Total S/2,745.00 S/1,226.25 S/ 3,971.25 100.00%

El ahorro del escenario optimista seria de S/ 13,678.75
Tabla 84

Beneficio costo - resumen

Escenario Supuesto de Beneficio estimado
ahorro

Pesimista 25% S/ 4,412.50

Mas probable 50% S/ 8,825.00

Optimista 70% S/ 13,678.75

169



e Beneficios Adicionales por Escenario:

Ademaés del ahorro obtenido por la reduccion de mermas, se consideran beneficios
indirectos asociados a la implementacion de un sistema de planificacion méas eficiente.
Dichos beneficios fueron estimados en base a histdricos operativos del afio 2024,
observaciones en planta y supuestos técnicos razonables sobre la mejora del desempefio
organizacional.

Ahorro en horas extras por planificacion mas eficiente: La descoordinacién en la
produccion generaba un promedio de 8 a 10 horas extras semanales, equivalentes a S/ 600
mensuales. Con la introduccion parcial del sistema de planificacion, se prevé una reduccion
del 35-40 % de dichas horas, logrando un ahorro aproximado de S/ 200 mensuales, lo que
equivale a S/ 1,000.00.

Reduccion de compras urgentes: En las compras no planificadas se generaban
sobrecostos de hasta 10 % por adquisicion inmediata o transporte urgente. Con una
planificacion basica de requerimientos, se estima evitar parcialmente estas compras no
programadas, logrando un ahorro acumulado de S/ 900.00, asociado a mejores precios por
volumen y reduccion de fletes urgentes.

Menor presion operativa sobre el personal: La falta de planificacién provocaba
sobrecarga de trabajo y tiempos improductivos. Con la aplicacion inicial del sistema, se
optimiza la carga operativa, permitiendo recuperar cerca del 5 % de eficiencia laboral
mensual. Este valor, aplicado sobre un costo promedio de S/ 16,000 mensuales en personal
directo, representa un beneficio aproximado de S/ 160 mensuales, acumulando S/ 800.00.

Mayor disponibilidad de producto y mejor nivel de servicio: Las rupturas de stock
ocasionaban ventas no concretadas y pérdida de clientes. Con una planificacion minima

anticipada, se prevé una recuperacion parcial del 10-15 % de las pérdidas por falta de
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producto, valoradas en S/ 180 mensuales, acumulando S/ 900.00 durante los 5 meses. Este
beneficio se traduce en una mejor atencion de la demanda y continuidad del servicio.
Reduccion de desperdicio alimentario: antes de la propuesta, se generaban pérdidas
de aproximadamente 4 kg de insumos perecibles por semana, con un costo promedio de S/
10 por kg. Mediante un control mas preciso de inventarios y planificacion de consumo, se
estima reducir al menos 10-12 kg de desperdicio mensual, equivalente a S/ 380 mensuales.
En cinco meses, esta mejora representa un ahorro acumulado de S/ 1,900.00, ademas de

contribuir a la sostenibilidad ambiental del proceso

Tabla 85

Beneficios adicionales

Ahorro en horas extras por planificacion mas eficiente. S/1,000.00
Reduccion de compras urgentes, accediendo a mejores precios por S/ 900.00
volumen.
Menor presion operativa sobre el personal S/ 800.00
Mayor disponibilidad de producto, mejorando el nivel de servicio. S/ 900.00

Reduccion de desperdicio alimentario, contribuyendo a la sostenibilidad. S/ 1900.00

Total otros beneficios: S/ 5,500.00

Los valores considerados en “Otros beneficios” de los tres escenarios econémicos (S/
5,500.00; S/ 7,500.00; y S/ 9,500.00) se establecieron en funcion del grado de efectividad
proyectado en la implementacion del sistema de planificacion propuesto.

En el escenario pesimista, se contempla una aplicacion parcial del Plan Agregado,
Plan Maestro y MRP 1, con limitaciones en la capacitacion y en la adopcion de nuevas rutinas

operativas. En este contexto, se espera alcanzar aproximadamente el 65 % de los beneficios
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potenciales, valorados en S/ 5,500.00, correspondientes principalmente a reducciones
moderadas en compras urgentes y mermas de insumos.

En el escenario mas probable, se asume la implementacién completa y sostenida del
sistema, con personal capacitado, mayor coordinacion entre las areas y uso continuo de
herramientas de planificacion. Bajo estas condiciones, se estima lograr el 85 % de los
beneficios esperados, con un impacto econdmico equivalente a S/ 7,500.00, asociado a una
disminucion significativa de horas extras, mejor aprovechamiento de recursos y mayor
estabilidad operativa.

El escenario optimista representa el maximo nivel de desempefio, caracterizado por
la total integracion del sistema MRP con el ERP y un cumplimiento pleno de los indicadores
de produccion. En este escenario, los beneficios alcanzan su valor total estimado de S/
9,500.00, reflejando una gestion eficiente de inventarios, eliminacion de desperdicios y
mejora continua del nivel de servicio.

Estas proyecciones permiten diferenciar cuantitativamente los resultados posibles
segun el grado de consolidacion de la propuesta, otorgando una vision realista del impacto
econdémico bajo distintos niveles de desempefio y facilitando el calculo del indice

beneficio/costo (B/C).

172



Tabla 86

Total de beneficios

Escenario Ahorro por Otros beneficios  Total Beneficios
merma (S/) (S/) (S))
Pesimista S/ 4,412.50 S/5,500.00 S/9,912.50
Mas probable S/ 8,825.00 S/ 7,500.00 S/16,325.00
Optimista S/ 13,678.75 S/9,500.00 S/ 23,178.75

5.3.3. Flujo de caja, VAN, TIRy B/C

Se calcularon los indicadores financieros para los tres escenarios con una tasa de
descuento del 15 % (costo de oportunidad del capital) y un horizonte de evaluacion de 5 afios:

Tabla 87

Resumen de indicadores financieros por escenario

Escenario Beneficio total VAN (S/) TIR B/C
anual (S/)
Pesimista 9,912.50 17,915 55 % 217
Més probable 16,325.00 39,405 102 % 3.57
Optimista 23,178.75 62,378 148 % 5.07

Nota: Elaboracién propia.

Los tres escenarios presentan VAN positivo, TIR superior a la tasa de descuento (15
%) y B/C mayor a 1, lo que confirma la viabilidad econémica de la propuesta. En el escenario

mas probable, por cada S/ 1 invertido la empresa obtiene S/ 3.57 en beneficios, con un

periodo de recuperacion inferior a 2 afios.
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Escenario Pesimista:

Concepto Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5
(Inversiéon)  -S/ 15,310.00
Beneficios $/9,91250  S/10,209.88 S/ $/10,831.66  S/11,156.61
10,516.18
(Costos -S/4,300.00 -S/4,429.00  -S/ -S/4,698.73  -S/4,839.69
Operativos) 4,561.87
Flujo Neto  -S/15,310.00 S/5,61250 S/5,780.88 S/5,954.31 S/6,132.93 S/6,316.92
Flujo -S/15,310.00 -S/9,697.50 -S/3,916.62  S/2,037.69 S/8,170.62 S/ 14,487.54
Acumulado
Escenario mas probable:
Concepto Afio 0 Afo 1 Afio 2 Afio 3 Afo 4 Afio 5
(Inversion)  -S/
15,310.00
Beneficios S/16,325.00 S/16,814.75 S/17,319.19 S/17,838.77 S/ 18,374.93
(Costos -S/4,300.00 -S/4,429.00 -S/4,561.87 -S/4,698.73 -S/4,839.69
Operativos)
Flujo Neto -S/ S/12,025.00 S/12,385.75 S/12,757.32 S/13,140.04 S/13,535.24
15,310.00
Flujo -S/ -S/3,285.00 S/9,100.75  S/21,858.07 S/34,998.11 S/48,533.35
Acumulado  15,310.00
Escenario Optimista:
Concepto Afo 0 Afo 1 Afio 2 Afio 3 Afo 4 Ao 5
(Inversion) -S/ 15,310.00
Beneficios S/23,178.75 |S/23,874.11 |S/24,590.33 |S/25,327.04 |S/26,086.85
(Costos
-S/4,300.00 |-S/4,429.00 |-S/4,561.87 |-S/4,698.73 |-S/4,839.69
Operativos)
Flujo Neto -S/15,310.00 |S/18,878.75 |S/19,445.11 |S/20,028.46 |S/20,628.31 |S/21,247.16
Flujo
-S/15,310.00 |S/3,568.75 S/23,013.86 |S/43,042.32 |S/63,670.63 |S/84,917.79
Acumulado
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El flujo de caja proyectado permite analizar la evolucion de los beneficios
econdmicos generados por la implementacion del sistema de planificacion de la produccion.
Se plantearon tres escenarios: pesimista, mas probable y optimista, con el objetivo de evaluar
el comportamiento financiero del proyecto bajo diferentes niveles de ahorro generado.

Los resultados muestran que incluso en el escenario pesimista el proyecto logra
recuperar la inversion inicial durante el horizonte de evaluacion, mientras que en los
escenarios mas probable y optimista la recuperacion se produce en los primeros afios de

operacion, evidenciando la viabilidad econémica de la propuesta.

5.3.3.1. Célculo del Valor Actual Neto (VAN).

El VAN se calcula mediante la actualizacion de los flujos de caja futuros a una tasa
de descuento determinada. En el presente estudio se utiliz6 una tasa de descuento del 15%,
la cual representa el costo de oportunidad del capital o la rentabilidad minima esperada por
la empresa.

La formula utilizada para el célculo del VAN es la siguiente:

VAN =X ( Flujo de Caja / (1 + 1)t ) — Inversion Inicial

Donde:

e i =tasa de descuento (15%)

e t=periodo de evaluacién

o Flujo de Caja = beneficios netos generados por el proyecto en cada periodo

e Inversion inicial = costo total de implementacion del proyecto

Para simplificar el calculo, se utilizo el factor de valor presente acumulado para

una anualidad a una tasa del 15% durante 5 afios, cuyo valor aproximado es:
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Factor = 3.352

Este factor permite actualizar los beneficios anuales proyectados durante el horizonte
de evaluacion del proyecto.

- Escenario Pesimista

En el escenario pesimista se considera un beneficio anual de S/ 9,912.50,
correspondiente a un nivel minimo de ahorro generado por la implementacion del sistema de
planificacién de la produccion.

Valor presente de los beneficios:

9,912.50 x 3.352 = 33,225

Célculo del VAN:

VAN = 33,225 - 15,310

VAN =S/ 17,915

El resultado obtenido muestra que, incluso bajo un escenario conservador, el proyecto
genera un valor actual positivo, lo que indica que la inversion puede recuperarse y generar
beneficios econdmicos adicionales para la empresa.

- Escenario Més Probable

En el escenario méas probable se considera un beneficio anual de S/ 16,325, el cual
corresponde al ahorro estimado bajo condiciones operativas normales luego de la
implementacién del sistema de planificacion de la produccion.

Valor presente de los beneficios:

16,325 x 3.352 = 54,715

Célculo del VAN:

VAN =54,715-15,310

VAN = S/ 39,405
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El resultado evidencia que el proyecto genera un valor econdémico significativo para
la empresa, lo que demuestra la conveniencia de implementar el sistema de planificacion
productiva propuesto.

- Escenario Optimista

En el escenario optimista se considera un beneficio anual de S/ 23,178.75, el cual
representa el maximo nivel de ahorro posible mediante la reduccién de pérdidas operativas y
la mejora en la eficiencia del proceso productivo.

Valor presente de los beneficios:

23,178.75 x 3.352 = 77,688

Célculo del VAN:

VAN =77,688 — 15,310

VAN =S/ 62,378

El VAN obtenido en el escenario optimista es considerablemente superior a la
inversion inicial, lo que demuestra que la propuesta puede generar un alto nivel de
rentabilidad econdmica si se alcanzan los niveles de eficiencia proyectados.

5.3.3.2. Célculo de la Tasa Interna de Retorno (TIR).

Para el calculo de la TIR se utilizaron los flujos de caja proyectados del proyecto y se
aplico la funcién financiera TIR del programa Microsoft Excel, la cual permite calcular la
tasa interna de retorno a partir de una serie de flujos de caja.

La funcion utilizada es la siguiente:

TIR (flujo0; flujol; flujo2; ...)

Donde:

flujoO representa la inversion inicial del proyecto.

flujol, flujo2, ... representan los beneficios netos obtenidos en cada periodo del

horizonte de evaluacion.
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- Escenario Pesimista

En el escenario pesimista se considera un flujo de beneficios anuales de S/ 9,912.50,
el cual representa un nivel minimo de ahorro generado por la implementacion del sistema de
planificacion de la produccion.

La TIR se calculd utilizando los siguientes flujos de caja:

TIR (-15310; 9912.5; 9912.5; 9912.5; 9912.5; 9912.5)

Resultado obtenido:

TIR=55 %

El resultado obtenido indica que la tasa de rentabilidad del proyecto es de
aproximadamente 55 %, la cual es considerablemente superior a la tasa de descuento
utilizada en el estudio (15%). Esto demuestra que incluso bajo un escenario conservador el
proyecto resulta financieramente atractivo.

- Escenario Mas Probable

En el escenario mas probable se considera un flujo de beneficios anuales de S/ 16,325,
correspondiente al ahorro estimado bajo condiciones normales de operacion luego de
implementar el sistema de planificacion de la produccion.

La TIR se calcul6 utilizando los siguientes flujos de caja:

TIR (-15310; 16325; 16325; 16325; 16325; 16325)

Resultado obtenido:

TIR=102 %

La tasa interna de retorno obtenida es significativamente superior a la tasa de
descuento del 15%, lo que evidencia que el proyecto presenta una alta rentabilidad y que la
inversion inicial puede recuperarse en un periodo relativamente corto.

- Escenario Optimista
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En el escenario optimista se considera un flujo de beneficios anuales de S/ 23,178.75,
el cual representa el mayor nivel de ahorro proyectado gracias a la mejora en la planificacion
de la produccién y la reduccion de pérdidas operativas.

La TIR se calculd utilizando los siguientes flujos de caja:

TIR (-15310; 23178.75; 23178.75; 23178.75; 23178.75; 23178.75)

Resultado obtenido:

TIR = 148 %

El resultado obtenido indica que el proyecto podria alcanzar una tasa de rentabilidad
muy elevada si se logran los niveles de eficiencia proyectados en el escenario optimista.

5.3.3.3. Evaluacion Beneficio / Costo (B/C).

La relacion Beneficio/Costo se calcula mediante la siguiente expresion:

B/C = Beneficios actualizados / Inversion

Donde:

Beneficios actualizados corresponden al valor presente de los beneficios generados
durante el horizonte de evaluacion del proyecto.

Inversién corresponde al costo total necesario para implementar la propuesta.

Si el resultado de la relacion B/C es mayor que 1, el proyecto se considera
econdmicamente viable, ya que los beneficios obtenidos superan los costos de inversion.

- Escenario Pesimista

En el escenario pesimista se considera un valor presente de beneficios de S/ 33,225,
correspondiente al nivel minimo de ahorro generado por la implementacion del sistema de
planificacion de la produccion.

El calculo de la relacion Beneficio/Costo se realiza de la siguiente manera:

33,225/ 15,310

B/C =2.17
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El resultado indica que por cada S/ 1 invertido en el proyecto, se obtiene un beneficio
aproximado de S/ 2.17, lo que demuestra que incluso bajo condiciones conservadoras la

propuesta resulta econémicamente favorable.

- Escenario Més Probable
En el escenario més probable se considera un valor presente de beneficios de S/
54,715, el cual corresponde al nivel de ahorro esperado bajo condiciones normales de
operacion.
El célculo de la relacion Beneficio/Costo se realiza de la siguiente manera:
54,715/ 15,310
B/C =3.57
El resultado indica que por cada S/ 1 invertido, el proyecto genera aproximadamente
S/ 3.57 en beneficios, lo que demuestra un alto nivel de rentabilidad econémica para la
empresa.
- Escenario Optimista
En el escenario optimista se considera un valor presente de beneficios de S/ 77,688,
correspondiente al maximo nivel de ahorro estimado mediante la reduccién de pérdidas y la
mejora en la eficiencia del proceso productivo.
El calculo de la relacion Beneficio/Costo se realiza de la siguiente manera:
77,688 /15,310

B/C =5.07

El resultado obtenido indica que por cada S/ 1 invertido, el proyecto podria generar
aproximadamente S/ 5.07 en beneficios, lo que evidencia un alto potencial de rentabilidad

en caso de alcanzarse los niveles de eficiencia proyectados.
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La evaluacion econdmica del proyecto permitid analizar la viabilidad financiera de la
propuesta de implementacion del sistema de planificacion de la produccion basado en el Plan
Maestro de Produccion (PMP) y el Material Requirements Planning (MRP). Para ello, se
realizé un andlisis considerando tres escenarios: pesimista, mas probable y optimista, con el
objetivo de evaluar el comportamiento del proyecto bajo diferentes niveles de ahorro
generados por la mejora en la planificacion productiva.

El escenario pesimista representa una situacion conservadora en la que los beneficios
obtenidos por la implementacion del sistema son menores a los esperados. Este escenario
considera que la reduccion de pérdidas operativas es limitada debido a posibles dificultades
en la adaptacion del sistema, resistencia al cambio o variaciones en la demanda. A pesar de
estas condiciones, los resultados muestran un VAN positivo de S/ 17,915, una TIR del 55%
y una relacién Beneficio/Costo de 2.17, lo que demuestra que el proyecto sigue siendo
econdémicamente viable incluso bajo condiciones desfavorables.

Por otro lado, el escenario mas probable refleja una situacion realista en la que la
implementacién del sistema de planificacion productiva permite obtener los niveles de
eficiencia esperados durante la operacion normal de la empresa. En este escenario se obtiene
un VAN de S/ 39,405, una TIR de 102% y una relacion Beneficio/Costo de 3.57, lo que
evidencia que el proyecto genera beneficios econdmicos significativos y permite recuperar
la inversién inicial en un periodo relativamente corto.

Finalmente, el escenario optimista considera un contexto favorable en el que la
empresa logra maximizar los beneficios de la implementacion del sistema, logrando una
mayor reduccion de pérdidas por merma, mejor control de inventarios y una planificacion
mas eficiente de la produccion. En este caso, los resultados muestran un VAN de S/ 62,378,
una TIR de 148% y una relacion Beneficio/Costo de 5.07, lo que demuestra un alto potencial

de rentabilidad para la empresa.
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En general, el analisis de los tres escenarios permite concluir que la propuesta es
econdémicamente viable y rentable, ya que en todos los casos evaluados los indicadores
financieros presentan resultados favorables, con valores positivos de VAN, tasas internas de
retorno superiores a la tasa de descuento utilizada (15%) y relaciones Beneficio/Costo
mayores a uno. Esto confirma que la implementacion del sistema de planificacion de la
produccién no solo mejora la eficiencia operativa de la empresa, sino que también genera

beneficios econdmicos sostenibles en el tiempo.
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CONCLUSIONES

Primera. El diagndstico cuantitativo de la planta, realizado mediante el analisis 5M
con evidencia numéricay la identificacion de desperdicios Lean cuantificados, establecio que
la planificacion reactiva de la produccidn es la causa raiz de pérdidas operativas por S/ 25,530
anuales (campafia 2024), distribuidas en: mermas por vencimiento S/ 12,200 (tasa de merma:
6.8 %), roturas de stock S/ 5,450 (tasa de rotura: 4.2 %) y sobreprecios en compras de
emergencia S/ 7,880 (0.10 % de compras totales). El producto de mayor impacto fue el
pescado picado para ceviche (38.97 % del total de pérdidas). Este resultado responde al
objetivo especifico (a).

Segunda. Se disefi6 un sistema de planificacion de la produccion que integra:
prondstico de demanda con promedio movil ponderado (MAPE = 8.3 %), Plan Agregado de
Produccion para 15 familias de preelaborados con horizonte mensual y estrategia de
persecucion de demanda, Plan Maestro de Produccion desagregado por sede (6 restaurantes)
y por semana, y MRP | con BOM detallado, lead times diferenciados (1-3 dias para frescos,
5-7 dias para secos) y politica lote por lote. Cada herramienta responde a una causa especifica
del problema: el pronostico corrige el desfase entre produccion y demanda real, el PMP
elimina las roturas de stock al programar entregas por sede, y el MRP | elimina las compras
de emergencia al emitir 6rdenes anticipadas. Este resultado responde al objetivo especifico
(b).

Tercera. La comparacion antes-después de los indicadores de la variable dependiente
proyecta, en el escenario mas probable (50 % de reduccion), los siguientes resultados: tasa
de merma por vencimiento de 6.8 % a 3.4 %; tasa de rotura de stock de 4.2 % a 2.1 %;
porcentaje de sobreprecios de 0.10 % a 0.05 %; y pérdidas totales de S/ 25,530 a S/ 12,765,
generando un ahorro anual de S/ 12,765. Este resultado responde al objetivo especifico (c) y

confirma la hipétesis de investigacion.
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Cuarta. La evaluacion economica confirma la viabilidad financiera de la propuesta en
los tres escenarios evaluados. Con una inversion de S/ 15,310 y tasa de descuento del 15 %,
el escenario mas probable arroja: VAN = S/ 39,405, TIR = 102 % y B/C = 3.57. Incluso en
el escenario pesimista (25 % de reduccion), los indicadores son favorables: VAN = S/ 17,915,

TIR =55 % y B/C = 2.17. Este resultado responde al objetivo especifico (d).
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RECOMENDACIONES

Primera. Implementar formalmente el sistema de planificacion de la produccion
siguiendo el plan de 6 fases propuesto, priorizando la Fase 4 (MRP 1) por su impacto directo
en la eliminacion de compras de emergencia y sobreprecios (S/ 7,880 anuales).

Segunda. Capacitar al personal de produccion, almacén y compras en el uso de las
plantillas de planificacion (PAP, PMP y MRP en Excel), asegurando la continuidad del
sistema una vez implementado.

Tercera. Establecer un tablero de indicadores (dashboard) con los tres indicadores
clave: tasa de merma por vencimiento, tasa de rotura de stock y porcentaje de sobreprecios,
con medicion mensual y comparacion contra las metas establecidas.

Cuarta. Evaluar la migracion del sistema de planificacién a un médulo MRP dentro
del ERP corporativo una vez que se haya estabilizado el uso de las plantillas Excel, lo que
permitiria automatizar la emision de 6rdenes de compra y la actualizacion de inventarios en
tiempo real.

Quinta. Ampliar el alcance del sistema de planificacion a las categorias B 'y C (arroces
y chicharrones) una vez consolidada la planificacion de la categoria A (ceviches), aplicando
el mismo esquema de PAP — PMP — MRP I.

Sexta. Realizar una medicion post-implementacién a los 6 meses de operacion del
sistema para comparar los indicadores reales con los proyectados y calibrar los parametros

del pronostico y del MRP (stocks de seguridad, lead times).

185



REFERENCIAS

https://repositorio.ulima.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12724/14483/Valdiviezo Est

udio-mejora-planificaci%c3%b3n.pdf?sequence=1&isAllowed=y

https://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/6283/Campos%20Alcalde%2c

%20Samuel%20Donato.pdf?sequence=1&isAllowed=y

https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/26207/cardenas ak.pdf?

sequence=1&isAllowed=y

Mejoras en la planificacion y programacion de la produccion utilizando modelos de

optimizaciéon, MRP I/MRP 11 en la divisidon novoresinas al solvente de una planta de

pinturas - ProQuest

https://repositorio.uss.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12802/4930/Pedraza%20Reqgala

d0%20%26%20Zu%c3%bliga%20Vasquez.pdf?sequence=1&isAllowed=y

http://www.repositorio.usac.edu.qt/19451/1/Jennifer%20Alejandra%20Marroqu

in%20Alvarado.pdf

https://repositorio.unal.edu.co/bitstream/handle/unal/8524/Modelo de un siste

ma MRP cerrado integrando incertidumbre en los tiempos de entrega%o2c

disponibilidad de la capacidad de fabricaci%c3%b3n e inventarios.pdf?sequ

ence=1&isAllowed=y

https://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/546/1/CD-1051.pdf

https://red.uao.edu.co/server/api/core/bitstreams/d5b0961b-f9b7-4c56-8443-

5088aaab62db/content

186


https://repositorio.ulima.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12724/14483/Valdiviezo_Estudio-mejora-planificaci%c3%b3n.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ulima.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12724/14483/Valdiviezo_Estudio-mejora-planificaci%c3%b3n.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/6283/Campos%20Alcalde%2c%20Samuel%20Donato.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.upn.edu.pe/bitstream/handle/11537/6283/Campos%20Alcalde%2c%20Samuel%20Donato.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/26207/cardenas_ak.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.ucv.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12692/26207/cardenas_ak.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://www.proquest.com/openview/ef3223af8db47e9423e09a4caf55e4f4/1?pq-origsite=gscholar&cbl=18750&diss=y
https://www.proquest.com/openview/ef3223af8db47e9423e09a4caf55e4f4/1?pq-origsite=gscholar&cbl=18750&diss=y
https://www.proquest.com/openview/ef3223af8db47e9423e09a4caf55e4f4/1?pq-origsite=gscholar&cbl=18750&diss=y
https://repositorio.uss.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12802/4930/Pedraza%20Regalado%20%26%20Zu%c3%b1iga%20Vasquez.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.uss.edu.pe/bitstream/handle/20.500.12802/4930/Pedraza%20Regalado%20%26%20Zu%c3%b1iga%20Vasquez.pdf?sequence=1&isAllowed=y
http://www.repositorio.usac.edu.gt/19451/1/Jennifer%20Alejandra%20Marroquin%20Alvarado.pdf
http://www.repositorio.usac.edu.gt/19451/1/Jennifer%20Alejandra%20Marroquin%20Alvarado.pdf
https://repositorio.unal.edu.co/bitstream/handle/unal/8524/Modelo_de_un_sistema_MRP_cerrado_integrando_incertidumbre_en_los_tiempos_de_entrega%2c_disponibilidad_de_la_capacidad_de_fabricaci%c3%b3n_e_inventarios.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.unal.edu.co/bitstream/handle/unal/8524/Modelo_de_un_sistema_MRP_cerrado_integrando_incertidumbre_en_los_tiempos_de_entrega%2c_disponibilidad_de_la_capacidad_de_fabricaci%c3%b3n_e_inventarios.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.unal.edu.co/bitstream/handle/unal/8524/Modelo_de_un_sistema_MRP_cerrado_integrando_incertidumbre_en_los_tiempos_de_entrega%2c_disponibilidad_de_la_capacidad_de_fabricaci%c3%b3n_e_inventarios.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://repositorio.unal.edu.co/bitstream/handle/unal/8524/Modelo_de_un_sistema_MRP_cerrado_integrando_incertidumbre_en_los_tiempos_de_entrega%2c_disponibilidad_de_la_capacidad_de_fabricaci%c3%b3n_e_inventarios.pdf?sequence=1&isAllowed=y
https://bibdigital.epn.edu.ec/bitstream/15000/546/1/CD-1051.pdf
https://red.uao.edu.co/server/api/core/bitstreams/d5b0961b-f9b7-4c56-8443-5088aaab62db/content
https://red.uao.edu.co/server/api/core/bitstreams/d5b0961b-f9b7-4c56-8443-5088aaab62db/content

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS
Amanqui, M. y Calderdn, J. (2017). Mejoras en la Planificacion y Programacion de la
Produccion utilizando Modelos de Optimizacion, MRP I/MRP 1l en la Division
Novoresinas al Solvente de una Planta de pinturas [Tesis de pregrado, Pontificia

Universidad Catdlica del Perd].
Besterfield, D. H. (2009). Total Quality Management. Pearson.

Bhamu, J. y Sangwan, K. S. (2014). Lean manufacturing: literature review and research issues.

International Journal of Operations & Production Management, 34(7), 849-8609.

Campos, S. D. (2015). Propuesta de implementacion de un sistema MRP para reducir los costos
de inventario de materia prima en la produccion de alimentos balanceados para pollos en

Molino EI Cortijo S.A.C. [Tesis de pregrado, Universidad Privada del Norte].

Cano, J. A. (2011). Modelo de un sistema MRP cerrado integrando incertidumbre en los
tiempos de entrega, disponibilidad de la capacidad de fabricacion e inventarios [Tesis de

pregrado, Universidad Nacional de Colombia].

Cérdenas, A. K. (2018). Propuesta de implementacion de un sistema MRP para reducir los
costos de inventario de laempresa ARY SG S.A.C., 2017 [Tesis de pregrado, Universidad

César Vallejo].

Chase, R. B., Jacobs, F. R. y Aquilano, N. J. (2006). Operations Management for Competitive

Advantage. McGraw-Hill.
Heizer, J. y Render, B. (2017). Principles of Operations Management. Pearson.

Jacobs, F. R. y Chase, R. B. (2011). Manufacturing Planning and Control for Supply Chain

Management (6th ed.). McGraw-Hill.

Jacobs, F. R. y Chase, R. B. (2019). Administracién de operaciones: produccién y cadena de

suministros (15.2 ed.). McGraw-Hill.

187



Krajewski, L. J., Ritzman, L. P. y Malhotra, M. K. (2016). Operations Management: Processes

and Supply Chains (12th ed.). Pearson.

Marroquin, J. A. (2020). Disefio de investigacion para la propuesta de un sistema MRP | para
optimizar el suministro de piezas en el proceso de elaboracion de prendas de vestir de

una empresa textil [Tesis de pregrado, Universidad de San Carlos de Guatemala].
Montgomery, D. C. (2013). Introduction to Statistical Quality Control. Wiley.

Orlicky, J. (1975). Material Requirements Planning: The New Way of Life in Production and

Inventory Management. McGraw-Hill.

Pedraza, L. y Zufiiga, C. (2017). Planeacion y control de la produccion aplicando el Plan
Maestro, Plan Agregado y MRP para incrementar la productividad en la empresa

RENISAL SAC, 2017 [Tesis de pregrado, Universidad Sefior de Sipan].

Pérez, M. y Salazar, J. (2007). Disefio de un MRP planeacion de requerimientos de materiales
para la empresa CEDAL S.A. en el area de produccién [Tesis de pregrado, Escuela

Politécnica Nacional].
Slack, N., Brandon-Jones, A. y Burgess, N. (2019). Operations Management (9th ed.). Pearson.
Stevenson, W. J. (2018). Operations Management (13th ed.). McGraw-Hill Education.

Valdiviezo, R. (2021). Estudio de mejora en la planificacion de compra de materiales a partir
de la aplicacién de un modelo MRP en la planta de ropa: Ysabel Basauri Lescano [Tesis

de pregrado, Universidad de Lima].

Vollmann, T. E., Berry, W. L. y Whybark, D. C. (2005). Manufacturing Planning and Control

for Supply Chain Management (5th ed.). McGraw-Hill.

188



