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RESUMEN EJECUTIVO

El presente proyecto se desarrollé en el area de formulaciones de la Cooperativa de
Productores de Leche de Dos Pinos R.L., ubicada en el Coyol de Alajuela. Consiste en el disefio

del proceso alisto y preparacion de formulas utilizadas en dicha Cooperativa.

La situacion actual del &rea evidencia la problematica de necesitar una mejora en el area de
formulaciones en donde se preparan las diferentes procedimientos para realizar los productos que
se manufacturan en las plantas productivas de la empresa, esta muestra especial interés por mejorar
y disefiar el procesos de alisto y preparacion y que este ayude a tener a tiempo las materias primas
(formulas) necesarias para cumplir con la demanda de los productos de sus plantas; la intencion es
mejorar el tiempo de entrega en los plazos establecidos segun el programa de produccién y lograr
el cumplimiento del horizonte de planeacion del area de formulaciones; se debe contar con el
personal humano que realiza las funciones operativas pues este aporta en la mejora continua y

calidad en la fuente del proceso.

El estudio mejorara el proceso de los tiempos de alisto de las formulas utilizadas en las
distintas plantas de la Cooperativa de Productores de Leche de Dos Pinos R.L; en la actualidad, en
el sistema integrado de programacion y control de produccion, se esta generando un horizonte de
planificacion de 7 dias para el alisto de formulas.

Por esta situacién, al tener una programacion de tan corto plazo, se estdn quedando
pendientes de alistar por semana 19 pedidos de formula, por lo cual se debe incurrir en jornadas

extraordinarias con un costo aproximado de 50 265.58 colones por semana.

Ademas de no tener las formulas preparadas en el momento requerido, se puede generar un
paro de linea y por ende el producto no va a llegar a tiempo al mercado, con el consecuente perjuicio
para las ventas de la empresa, lo que representa un costo de oportunidad que va desde 774 795 840

hasta 1 095 847 853 de colones anuales por este concepto, dependiendo el producto a analizar.

Actualmente el departamento necesita una revision en el proceso de alisto y preparacion de
formulas, que pueda determinar qué inconvenientes presentan en este proceso para la produccién
de los productos, pues esto ocasiona atrasos en la produccién de la linea de las diferentes plantas
de Dos Pinos; cabe indicar que las formulaciones trabajan para realizar los pedidos de las formulas

requeridas, tomando en cuenta la materia prima en bodega de formulaciones, si no se tiene ahi debe



solicitarse a bodega central BMP, lo cual produce leves paros de linea en el proceso de alisto; ello
ocasiona problemas de tiempo de entrega al no contarse con las formulas preparadas en el tiempo
previsto de 7 dias destinado al area para el cumplimiento de la demanda solicitada. Asimismo, se
dan acumulaciones de formulas pendientes en los dias siguientes y por ende demandas adicionales
de productos en las plantas de produccion. Para que se puedan tener a tiempo los pedidos atrasados,
se debe incurrir en labores en jornadas extraordinarias que genera un costo anual a la empresa de
¢2 613 810.

Por lo tanto, se identifico que la falta de integracion entre areas, no contar con la cantidad
suficiente de materia prima y que los pedidos no se soliciten en el tiempo establecido, son las
situaciones que mas influyen en los atrasos del departamento de formulaciones, pues son bastantes
las areas involucradas en el proceso, tales como compras, bodega de materia prima, bodega central,
distribucion y produccidn; todas estas son parte de los departamentos que se interrelacionan en el

proceso de formulaciones.

El sistema se ve alterado cuando Dos Pinos comprueba atrasos en el area de formulaciones,
pues si una linea de produccion no cuenta con los insumos base para su preparacion, modifica la
planificacion semanal de la linea, genera un incremento de costos de la produccion y un descontrol
en el sistema de informacion interno, al no contarse con prondsticos adecuados para cumplir con
la materia prima necesaria. En este sentido, mas adelante se estard cuantificando la magnitud de

estos atrasos.

Actualmente se cuenta con un tiempo de ciclo de 48 horas en todo el proceso de planeacién
actual y se analiza la propuesta para reducir los tiempos muertos, cuellos de botella y demés para
reducir tiempo y de esta manera cumplir con el horizonte de planeacion, integrando los diferentes
departamentos a un tiempo de 31 horas. Esto corresponde a 17 horas para la equivalencia de un
35,42% menos de lo que se dura actualmente para que el pedido llegue a tiempo al area de

formulaciones.

Analizando el sistema, queda claro que este tiene capacidad para procesar las formulas
solicitadas (capacidad necesaria), no obstante en la actualidad, la capacidad real no alcanza a la
demanda solicitada. En esta situacién se identificaron las causas del porqué no se esta logrando

tener los pedidos en el momento preciso.

Tampoco se cuenta un MRP, que permita al area de formulaciones, anticipar con éxito el
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reabastecimiento de las materias primas, para que los pedidos de formulas puedan tenerlos listos
en el momento adecuado; para esto se requiere que el departamento de programacion pase los

pedidos a tiempo con un horizonte de 2 semanas.

Se busca planificar en funcion de un modelo de pronosticos y que el area de programacion
de la produccidn traslade esa necesidad al area de formulaciones y no como se est& haciendo en la
actualidad en formulaciones, con una metodologia basada en los paros de linea, reprogramaciones
y pago de jornadas extraordinaria; esto se podria definir como una programacion por contingencia
y de corto plazo porque no se cuenta con un horizonte de planificacién con un rango mas amplio

de visualizacion.

El proceso de alisto de formulaciones también se puede mejorar con base en el tiempo de
ciclo, pues al disminuirlo, influiria directamente en la cantidad de pedidos y asi se lograria evitar
que queden pendientes, los cuales estaban programados en el horizonte de tiempo de una semana

determinada.

Por lo tanto, al realizar la mejora adecuada en el proceso de alisto y preparacion de formulas,
se espera mejorar el proceso de formulaciones, ademas que la informacion fluya con eficiencia y
los departamentos tengan un compromiso de fluidez y transparencia en la informacidn necesaria

en el area.

Se realizaron mediciones de tiempos de procesos en los diferentes departamentos
relacionados con el area de formulaciones mediante un analisis estructurado, para comprobar
cuéles procesos influyen en el atraso de la preparacion de las formulas, se identificaron causas de
los atrasos; también se realiza un andlisis de la informacion requerida por el &rea de formulaciones
para corregir u optimizar cada proceso de manera adecuada, ademas, se incluyen las propuestas

para obtener tiempos de ciclo actuales y asi mejorar.

Finalmente, la propuesta concluye con la mejorar el proceso, lo cual consiste en la
integracion de las areas relacionadas con el proceso de alisto de formulaciones; ello a su vez
permite que los flujos de informacion y comunicacion entre los departamentos sean agiles para
lograr anticipar las operaciones de cada area. Con esta anticipacion, el departamento de
formulaciones lograria planificar con un horizonte de mediano plazo sus actividades, reducir el
tiempo de ciclo en el proceso de alisto para lograr tener los pedidos en el momento requeridos sin

tener que incurrir en el pago de jordanas extraordinarias.
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Para este proyecto el costo de implementacion es de 3 664 314 colones; este monto es
manejable para la cooperativa y por esto la empresa puede implementarlo en su planta de
produccién ubicada en el Coyol de Alajuela; asimismo, Dos Pinos podria obtener un beneficio
aproximado segun la linea de producto de 1 113 421 689 colones; dicha implementacién tendria

una duracion de 4 meses.

Se recomienda que la empresa implemente este proyecto pues el beneficio es considerable,
tanto en la parte operativa como en la rentabilidad generada por los productos cuando estan

disponibles en el mercado. Con ello se hace mencion a su eslogan:

“Siempre con Algo Mejor”
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CAPITULO I: INTRODUCCION

El presente proyecto consiste en el disefio del proceso de alisto y preparacion de férmulas
que requieren las plantas de produccion de la Cooperativa de productores de Leche Dos Pinos,
empresa lider en Costa Rica en la produccion de lacteos y bebidas. El fin especifico de esta
investigacion consiste en disefiar el proceso de alisto de férmulas que permita incrementar la
eficiencia en el proceso de entregas, asi como las formulaciones de los productos a las plantas de

produccién.

La Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos, R.L., consciente de esta necesidad,
decide encaminarse hacia el mejoramiento continuo de los procesos con el principal interés de
asegurar la rentabilidad y continuidad del area de formulaciones, por ello un sistema como el
indicado debe cumplir con los requisitos necesarios para brindarle el soporte necesario al area de
formulaciones y con ello, eliminar los inconvenientes presentados con el tiempo de espera en sus
lineas de alisto, al no contar con las materias primas en la bodega de formulaciones para la

produccidn de los productos del area.

Por ello, la linea de investigacion se va a desarrollar en el disefio, desarrollo y mejora del
proceso de alisto de formulas, de manera que se logre establecer un diagndstico de la situacion y
su evaluacién con el prop6sito de obtener una mejora continua de las labores de la Cooperativa de
Leche Dos Pinos R.L.

En el contenido del proyecto se desarrollaron seis capitulos, el primer capitulo corresponde
a la introduccion, generalidades de la empresa, objetivos, planteamiento del problema,
antecedentes, justificacion y proyecciones, luego en el capitulo Il corresponde al marco teorico es
donde se exponen todos los conceptos teoricos aplicables al desarrollo en el anélisis de la situacion
y la propuesta. El capitulo Il es el marco metodologico que indica el método que va a dar el
enfoque, alcance, disefio, muestras, variables y los instrumentos que se requieren para realizar la

investigacion.

En el capitulo 1V se realiza el diagnoéstico de la situacion actual del area de formulaciones
apoyandose con las herramientas que se indicaron en el marco metodoldgico para determinar la
situacion actual de las entregas de las férmulas a las plantas de produccion. Las conclusiones y

recomendaciones corresponden al capitulo V para el proceso de alisto y preparacion de formulas.
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Finalmente, en el capitulo VI se desarrollo la propuesta del proceso de alisto y preparacion
de férmulas, dando asi la solucion técnica al problema planteado y las herramientas y formatos que

se requieren para seguir una implementacion adecuada al sistema de alisto de pedidos.

En el siguiente apartado se presentaran datos relacionados de la empresa Cooperativa de
Productores de Leche Dos Pinos R.L. para conocer la historia, generalidades, y datos relevantes y

principalmente en el area de formulaciones.

Generalidades de la empresa

Esta cooperativa posee una gran trayectoria a nivel nacional, seguidamente se da a conocer

los acontecimientos en la linea de tiempo.

Resefa historica de la empresa

La Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos R.L. es un valioso ejemplo de esfuerzo
y constancia. Asimismo, la actividad lechera se caracteriza por ser una actividad permanente, pues
no admite dias feriados ni descansos; ademas, requiere de permanente innovacion para mejorar los
rendimientos productivos. Tradicionalmente los lecheros habian tenido que lidiar con dificultades
serias para afianzarse y progresar, una de las principales era la falta de organizacion que les

permitiera obtener, por ejemplo, mejores precios para los productos.

Fue entonces cuando 25 productores con gran vision, capacidad creadora y clara concepcion
de democracia econdémica se unieron el 26 de agosto de 1947 para fundar una Cooperativa que les
ayudara a mejorar la dificil situacion que atravesaban y a la vez contribuir con el progreso de Costa
Rica, y se plantearon tres objetivos basicos: vender la leche a una empresa que, siendo propia, les
pagara un precio justo, comprar insumos necesarios para sus fincas, también a una empresa propia

asi como promover el desarrollo industrial y social de Costa Rica.

A partir del 2000 la Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos R.L. inaugura las
nuevas instalaciones ubicadas en el Coyol de Alajuela. La nueva planta tiene una capacidad para
el recibo y procesamiento de 1.2 millones de litros de leche diarios. Aqui se procesan todas las

lineas de productos congelados y refrigerados y los UHT (larga duracién).

Para los afios 2005 se ejecut6 el proceso de transnacionalizacion con la compafiia de la

subsidiaria en Nicaragua, para dicha época también se instald el primer artefacto de reciclaje de
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empaques Tetra Pack en la planta de El Coyol, siendo esta la primera en Centroamerica y la Gnica
en Costa Rica. Mientras que en el 2006 se ampliaron operaciones a la nueva planta de Concentrados
en Ciruelas de Alajuela. Sin embargo, para el afio 2007 se adjudicaron las operaciones de
comercializacion directa en Guatemala, en 2008 inici6 el trabajo de la planta en Panama, en el 2009

emprendio el ejercicio de la segunda planta de secado en San Carlos (Cooperativa Dos Pinos, s.f.).

No obstante, en la década del 2010, se ejecutan otras operaciones: en el 2011, se inician
operaciones en Republica Dominicana, en el 2014, adquiere la planta de produccion La Nevada en
Panama vy, finalmente, en el 2016 se adquiere la compariia BEMIX y se amplia la division de
bebidas; adicionalmente, adquiere la comparfiia Gallito dedicada a produccién de chocolates y
confites.

Mision de la empresa

“Crear valor, bienestar y salud a nuestros asociados, colaboradores y clientes, con practicas

sostenibles, contribuyendo a su desarrollo social y econémico” (Cooperativa Dos Pinos, s.f.).

Vision de la empresa

“Ser la empresa lider en la region, que brinde bienestar y salud a través de un portafolio
diversificado de alta calidad, con préacticas sostenibles y eficientes, manteniendo la estabilidad

financiera, para el beneficio de los asociados y colaboradores” (Cooperativa Dos Pinos, s.f.).

Organigrama de la empresa

La estructura organizacional de la Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos R.L.
cuenta con 6 niveles jerarquicos. El primer nivel lo constituye la asamblea, compuesta por todos
los asociados de la cooperativa; en el segundo nivel se encuentra el consejo de administracion,
nombrado por la asamblea de asociados. El tercer nivel se establece en la gerencia general, el
cuarto, quinto y sexto nivel los conforman las actividades productivas y de logistica; es decir en el
cuarto nivel se ubican las cinco direcciones (servicios, produccién, operaciones, comercializacion
y financiera). Las direcciones se subdividen en Gerencias y Unidades de Especialidad, en lo que

se considera el quinto y sexto nivel, respectivamente.

A continuacion, en la figura 1 se presenta el organigrama general de la Cooperativa de

Productores de Leche Dos Pinos R.L.



Figura 1. Organigrama de la Cooperativa de Leche Dos Pinos R.L.
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Mercado

La produccidn de leche es el principal mercado de la Cooperativa de Productores de Leche
Dos Pinos R.L. La Cooperativa a su vez utiliza esa leche para ofrecer diferentes productos con base
en este producto, los cuales divide en cinco grandes areas: Area 1: Cultivados y jugos (yogurt -
queso crema - natilla), area 2: Helados, area 3: Productos UHT (larga duracion), area 4: Secado

(vitaminas y leche en polvo), area 5: Quesos.

Las primeras tres y la quinta se encuentran en la planta de El Coyol, y la cuarta en la planta
de San Carlos. A estas plantas se les une la seccion de Investigacion y Desarrollo que es la

responsable de la investigacion y disefio de los nuevos productos.
Estructura de capital de la empresa

La empresa al ser una cooperativa posee una estructura basada en los principios del

cooperativismo en el cual cada persona asociada a Dos Pinos R.L. aporta ya sea semanal, quincenal



22

0 mensual un porcentaje de los ingresos percibidos.

Localizacién de la empresa

La planta principal de la Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos R.L. y donde se
desarrollara el proyecto, se encuentra ubicada en la provincia de Alajuela, exactamente en el sector

El Coyol, que se situa en el distrito de La Garita.

Planteamiento del problema

La Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos es una organizacion lider en la
produccion y comercializacion de alimentos, especialmente lacteos. De esta forma se muestra como
una organizacion comprometida con los consumidores, clientes, proveedores, productores y
trabajadores, para proporcionar lo mejor y conservar la posicion en el mercado. En relacion con lo

mencionado, Alfaro (2010) afirma que:

Actualmente la Dos Pinos es la primera industria nacional en ventas. Procesa el 85%de
la leche industrializada del pais y es percibida como una empresa de orgullo nacional,
ya que la inversion es costarricense. La empresa es la principal proveedorade insumos

al sector Lechero (p.4).

En esta misma linea, se establece una de las razones primordiales por las cuales el area de
formulaciones de la Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos, muestra interés por realizar
un sistema de preparacion de formulas para su proceso de produccion, dado que este fin permite
contar justo a tiempo con las materias primas (formulas) necesarias para cumplir con la demandade
las plantas, ello permite dar inicio al proceso de fabricacién. Por ende, en la actualidad la
problematica recae en que se han presentado atrasos en las entregas de formulas, pues estas no
estan preparadas cuando son requeridas. Esto ocasiona un tiempo de espera considerableen la

realizacion del proceso de mezclado de los ingredientes (materias primas) e iniciar la produccion.

El area de formulaciones recibe y alista las férmulas con base en las solicitudes de la planta
de produccion, es decir, cada vez que se recibe una solicitud de alisto los funcionarios a cargo
tienen la responsabilidad de asegurarse de contar con la materia prima adecuada para la elaboracion
del producto final, pues en muchas ocasiones el area, incurre en el error de nocontar con los insumos
suficientes para producir; por lo cual deben ser solicitados a bodega central,genera un atraso en la

produccion del producto solicitado, dificulta los tiempos de entrega y alisto de la produccion.
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Ademas, no es suficiente con que lleguen al &rea de formulaciones, pues los operadores de
alisto y preparacion deben esperar el ingreso de las materias primas a la bodega del area yque estén
a disposicion para su pesado y dosificacion, segun la pauta de cada producto.Mientras este proceso
se ejecuta, los operarios obtienen del programa de alisto, las formulas y pedidos que pueden

preparar, esto ocasiona que se pierda la secuencia de alisto programada en el departamento.

Igualmente, el area de formulaciones necesita informacion en tiempo real de los diferentes
departamentos, actualmente tiene un problema de comunicacion entre areas, por lo tanto, para que
el proceso funcione de manera Optima, departamentos tales como programacion de produccion,
bodega central, centro de distribucion y produccion, deben brindar la informacién a tiempo para
que no haya atrasos en formulaciones y eso implique no poder reaccionar o producir de forma
eficiente las cantidades solicitadas por el area de ventas para tener disposicion de productos en el

mercado.
Considerando lo anterior, se plantea la siguiente pregunta a la problemaética identificada:

¢Coémo disefar el proceso de alisto y preparacion para cumplir a tiempo con la entrega de
las formulas solicitadas por las plantas de produccién de la Cooperativa de Productores de Leche

DosPinos?

Objetivos
A continuacion, se identificaran los objetivos planteados para este proyecto.
Objetivo general

Disefiar el proceso de alisto y preparacion de formulas utilizadas para la produccion en la
Cooperativa De Productores De Leche Dos Pinos R.L, de tal manera que se mejore el proceso de

produccién en la planta de proceso.

Objetivos especificos
e Describir el incumplimiento del programa de alisto en el proceso preparacion de
férmulas,para su entrega a las plantas de proceso.

e Medir la consecuencia de no entregar las formulaciones a las plantas de proceso

oportunamente.
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e Analizar las causas de incumplimiento que se originan en el proceso de alisto y

preparacionde férmulas.

e Definir una propuesta que garantice el cumplimiento de entrega de las férmulas a las
lineasde produccién, como estrategia que permita proporcionar los pedidos en el

tiempo establecido.

e Determinar los controles y métricas en la actividad del proceso de alisto y preparacion

de formulas, como estrategia que permita asegurar el proceso de mejora continua.
Justificacion

Uno de los objetivos principales de las empresas es velar por su crecimiento y
funcionamiento y, con ello, lograr la estabilidad y rentabilidad en el mercado. Por consiguiente, es
importante mencionar que la organizacion requiere de una adecuada planificacion como un proceso
continuo y sistematico donde se dé la busqueda de una o mas ventajas competitivas, formulacion
y puesta en marcha de estrategias para erradicar las debilidades operativas que actualmenteesté

presentando el departamento de formulaciones.

Es asi como se da una necesidad de mencionar que, con estas justificaciones, tanto la
tedrica, metodoldgica y practica, se explica por qué y para qué se implementa este trabajo de
investigacion (Riquelme, 2020). Seguidamente, se explica cada una de las justificaciones

mencionadas en el parrafo anterior:

A nivel practico, la investigacion logra determinar que la planeacion en el abastecimiento
de materias primas es un esfuerzo que la administracion debe ejecutar para corregir falencias en el
departamento de formulaciones, de manera que se logren prever las posibles condiciones negativas
que se puedan presentar por medio de la toma decisiones presentes, las cuales favorezcan el
desarrollo de los procesos e indicadores operativos, como estrategia que le permita a la cooperativa

generar ingresos considerables al cumplir con la demanda de productos.

De esta manera, es importante argumentar que la gestion del proceso de alisto y preparacion
se evalla en la consecucion de los objetivos trazados con los recursos asignados, permite ser mas
competitivos en el mercado, reforzar buenas practicas y proponer mejoras a situaciones con

deficiencias productivas y de planificacion que se detecten durante la investigacion.



25

Con el proyecto se pretende mejorar el area de formulaciones, con base en los fundamentos
de los diferentes sistemas en el proceso de alisto, seleccionando el mejor sistema para obtener las
mejoras deseadas. De esta manera se pretende lograr que la empresa pueda tener un mayor control

de sus operaciones en sus distintas plantas para manejar un mismo modelo en todas estas.

En la actualidad, la empresa Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos R.L cuenta
con un sistema alisto y preparacion establecido, la produccion de sus derivados se realiza con base
en la demanda que haya de los productos y obedece a las 6rdenes de produccion generadas por el

departamento de ventas.

Por esta razon, se toma la iniciativa de recopilar la informacién para realizar una mejora
que integre los diferentes departamentos involucrados en el proceso de formulaciones y evalGe los
posibles fallos a que se vean expuestos en el proceso, mediante el uso del sistema de programacion
y control de la produccion en la empresa, en donde se utilicen herramientas para el analisis de los
datos. De esta forma se propone la unificacion de la produccion ajustada a las necesidades de la
empresa, para mejorar el sistema de alisto y cumplir con los pedidos de las lineasde produccion.

Antecedentes

En este trabajo, se ejecuta un proceso de estudio en relacién con lanecesidad de un disefio
que mejore el proceso de alisto y preparacion de formulas utilizadas parala produccién en la
Cooperativa De Productores De Leche Dos Pinos R.L. Evidentemente, cuandose trata de dirigir un
departamento, se hace Util cultivarse acerca de temas concretos, tales como labuena administracién
de las areas de produccidn, correcta ejecucion de los inventarios, pues de ellodependera el éxito que
alcance la empresa. Al respecto, la gestién administrativa en una empresa es una combinacion que
sirve como base para ejecutar y potenciar las labores como estrategia para cumplir con los objetivos

planteados, contribuyendo con su estabilidad y crecimiento.

El articulo cientifico elaborado por Cristobal et al (2017) titulado: “El inventario como
determinante en la rentabilidad de las distribuidoras farmacéuticas”, publicado en la Revista de
Ciencias de la Administracion y Economia, de la Universidad de Guayaquil Ecuador, tiene como
propdsito analizar el control de inventarios, contextualizado en el sector de distribucién
farmacéutica de la provincia de Guayas-Ecuador, con el intencién de fijar su acaecimiento en los

costos y en la rentabilidad de las organizaciones. La metodologia se sustenta en técnicas cientificas
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(observacion, entrevistas y encuestas) aplicadas en una empresa distribuidora farmacéutica, en la

esfera del manejo de inventarios, dicha investigacion es exploratoria y descriptiva.

Este articulo permite aclarar que el control de inventarios se debe orientar en la
reorganizacion de bodegas, por medio del establecimiento de un sistema de control que instruya
desde el momento de la requisicion de un material hasta la salida del producto al mercado,
atravesando diversos procesos logisticos en la comercializacion en bodega. En correspondencia con
los fines establecidos en el estudio, se evidencia que la insuficiencia de control anual 0 mensual en
las areas de contables, ventas y compras no consiente instalar de conjeturas en la proyeccion de

flujo de caja, rotacion de los inventarios y de espacio fisico para las bodegas (Cristobal et al., 2017).

Seguidamente, se presenta el articulo cientifico de Salas et al (2017) titulado: “Metodologia
de Gestion de Inventarios para determinar los niveles de integracion y colaboracion en una cadena
de suministro”, publicado por la Revista Chilena de Ingenieria. En este estudio se desea establecer
los niveles de unificacidn y ayuda en la cadena de suministro, de manera que se creen politicas y
tacticas vinculadas para mejorar el desempefio de los actores en la cadena. En relacion con lo
planteado, la metodologia aplicada se ejecuta en la gestion de inventarios tales como actividades
de compra y abastecimiento de materia prima, planificacion de la demanda conjunta, a partir de las
necesidades reales del cliente final para poder competir en el mercado con un mayor beneficio

econdmico y mejorando los niveles de servicio al cliente.

En relacion con lo plasmado en el estudio, se logra concluir que los dirigentes de las
compafiias deben preocuparse por fortalecer las relaciones de colaboracién en relacion con las
actividades de adquisicion y racionamiento de material, asi como mejorar la planificacion de la
demanda, por medio de las necesidades reales del cliente, con el propésito de competir en el
mercado con un mayor beneficio econémico y mejorando los niveles de servicio al cliente (Salas
etal., 2017).

En el estudio de Bofill et al. (2017) titulado: “Procedimiento para la gestion de inventario en el
almacéncentral de una cadena comercial Cubana”, de la Revista Universidad y Sociedad, se tiene
como propdsito plantear un procedimiento para el cometido de inventarios en el almacén central

de una cadena comercial.

Para efectos de esta investigacion se emplearon estas herramientas, pronosticos de

demanda, modelo de lote econémico EOQ y determinacion del punto de reorden. Las herramientas
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a utilizar en cada paso para poder determinar el mejor modelo de gestion permiten pedir con una
politica de minimo costo el mantenimiento de inventario y un nivel de servicio fijado por el decisor.
Se aplica el procedimiento a un producto del almacén bajo estudio, se demuestra que este logra
beneficios econdmicos en comparacion con el sistema actual con un ahorro de 585 CUC
anualmente y asegura un nivel de servicio del 95%. Se muestra para el producto estudiado elsistema
de agregacion que permite una mejor utilizacion de los modelos de prondstico y la posterior

desagregacion del plan de suministro por proveedor y surtido (Bofill et al., 2017).

Con esta indagacion se permite demostrar que la gestion de inventario en el almacén central
de una cadena comercial se desarrollé por medio de etapas, gestiones y técnicas y recurso a utilizar
indicando el mejor modelo de gestion como estrategia que fije cuanto pedir con una politica de
minimo costo, en el sostenimiento de inventario y un paralelismo de servicio fijado por el decisor
(Bofill et al., 2017).

En el articulo cientifico de Pulido et al. (2020) llamado: “Mejora de procesos de produccién
a través de la gestion de riesgos y herramientas estadisticas”, en la Revista Chilena de ingenieria,
se enuncian orientaciones asentadas en la prevencion de riesgos en acciones, funciones o procesos,
los cuales se han convertido en segmentos esenciales al momento de menguar los eventos que son
perjudiciales para los negocios. Por ende, la metodologia empleada es realmente novedosa dado
que suele ajustar el uso de recursos estadistico de calidad y la norma 1SO 31000 de gestion de

riesgos.

En la metodologia empleada, se utilizan herramientas como el diagrama de Ishikawa,
diagrama de Pareto, graficas de control y distribuciones de frecuencias, esto permite combinar
herramientas estadisticas y de calidad con normas internacionales de gestion de riesgos. Esto se
convierte en una opcién novedosa en la que es factible implementar un enfoque de riesgos en

procesos productivos.
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El disefio metodoldgico fue validado de manera satisfactoria, para identificar, tratar, mitigar
y monitorear las causas de desviaciones de especificaciones de productoen un proceso de envasado
de yogurt pure-pack (Pulido et al., 2020).

De esta forma se logra concluir que los recursos utilizados orientan al operador del proceso
de fabricacion a tomar decisiones a tiempo y con ello prevenir resultados que no se quieren. Al
mismo tiempo, a mediano plazo se autorizar y comparar la metodologia establecida ejecutandola
en diversos procesos de produccion, incluyendo su adaptacion a la produccion de servicios (Pulido
et al., 2020).

Posteriormente, se consulta el articulo elaborado por Mackay y Escalante (2021) llamado:
“Optimizacion de los niveles de inventario para mejorar los procesos productivos de una
organizacion. Optimization of inventory levels to improve the production processes of an
organization”, publicado por la Revista E-IDEA Journal of Business Sciences. En esta
investigacion, el objetivo general consiste en estudiar la importancia que tiene la optimizacion de

los niveles de inventario para mejorar los procesos productivos de las organizaciones.

En la metodologia empleada por los autores se logran determinar herramientas como
Clasificacion ABC, Just InTime y el Prondstico de demanda, para garantizar la disponibilidad
oportuna de los elementos necesarios (materia prima, materiales en proceso, productos terminados,
insumos, repuestos, etc.), en las condiciones deseadas y en el lugar correcto para asi lograr una
ventaja competitiva. Teniendo en cuenta que la gestion de inventarios es una actividad transversal
a la cadena de suministro, deben implementarse estrategias para lograr un manejo efectivo del
mismo con el fin evitar consecuencias no deseadas, como el efecto latigo, un bajo nivel de servicio

y el incremento de costos de administracion de inventarios (Mackay y Escalante, 2021).

Los inventarios son Utiles pues prevén la escasez, considerando que siempre es mejorahorrar
productos que dinero en efectivo por la rentabilidad generada, consiente en adquirirganancias
agregadas cuando aumentan los precios. No obstante, esto trae consecuencias en la paralizacion de
los bienes economicos que lograrian mejorar las actividades con mayor rentabilidad,es decir, podria
optarse por mejor uso de los recursos financieros y optimizar asi las utilidades (Mackay y Escalante,
2021).
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En la investigacion elaborada por Barrantes et al. (2018) titulada: Propuesta de una
Herramienta para el Abastecimiento del &rea de Produccion de comidas preparadas y panaderia en
la Division Industrial (Auto Deli S. A.) de Auto Mercado S.A., de la Universidad Técnica Nacional
para optar por el grado académico de Licenciatura en Logistica Internacional, se plantea como
problema de investigacion: ¢Cuéles son los factores que inciden en el 5% de faltantes de
produccion de comidas preparadas y panaderia en la Division Industrial de Auto Deli S. A. para
Auto Mercado S. A., en el periodo fiscal de octubre 2017 a setiembre 2018?

Dicha investigacion se desarrolla desde una metodologia cuantitativa de tipo descriptivo y
lo sujetos de investigacion estan determinados el personal de Auto Deli S. A., definido enla Division
Industrial, conformado por las areas de Compras e Inventarios, asi como de Produccion; mientras
que las herramientas empleadas son el diagrama flujo de datos y diagrama de relaciones.El grupo
investigador recomienda trabajar con la herramienta que se realizo a partir de abril 2018,y en el
momento en que la compafiia esté preparada para adquirir un nuevo sistema, deben saber que dicha
herramienta esta lista con toda la informacién y pardmetros para serintroducida tal cual la requieren

y el resultado final sera la obtencion de los datos de las comprasnecesarias. (Barrantes et al., 2018).

De tal manera, Barrantes et al. (2018) concluye que:

El Departamento de Planificacion no trabaja de la mano con planta de Produccion,ya
que no sabe si cerraron o no las 6rdenes de pedido de cada punto de venta, y estose
convierte en un doble proceso que se realiza por las partes involucradas a un pedido.
Al mismo tiempo evidencian que la inexistencia de una estimacion periddica para
realizar inventarios y solamente se hace una vez al final del mes, estoles toma mayor
tiempo, ya que en todo el mes no cerraron procesos Yy lo hacen hastael final cuando ya
esta el inventario, por ende, habiendo procesos que se pueden corregir de inmediato
no sucede; ocasionando mayores pérdidas de tiempo, dinero,produccion, venta, entre
otros (p.176).

En laindagacion de Estrada y Diaz (2018) titulada: Estudio del proceso de ingresos y salidas
en la bodega de materias primas de Panaderia Alberto Leandro e Hijos, sede central duranteel
segundo semestre del 2017 y propuesta de mejora y estandarizacion productiva, de la Universidad

de Técnica Nacional, para optar por el grado académico de Ingenieria de Procesos y calidad; se
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logra establecer como problematica: ¢Cual es el proceso de ingreso y salidas en las bodegas de
materias primas de Panaderia Alberto S.A. en el primer semestre del 2017?

De la misma forma, es necesario evidenciar que el tipo de metodologia posee un disefio de
tipo transversal, el instrumento esta establecido por el cuestionario aplicado a todo el personal de
bodega y también a todo el personal involucrado con el tema de la recepcion y entrega de la materia
prima, tanto en planta como en la bodega. A su vez, se desarrolla una estadistica inferencial asi
como un coeficiente de Pearson, de manera que permitio trabajar con férmulas estadistica para

poder lograr la estandarizacion de los procesos (Estrada y Diaz., 2018).

Con esta informacidon se permitieron concluir que:

Se logra determinar que, dentro de la bodega de materias primas de Panaderia Alberto
Leandro e Hijos, en muchas ocasiones el 80% de los encuestados ha tenidoque esperar
mas de cuatro dias por las diferentes materias primas solicitadas a bodega. Mientras
que 100% de la poblacion encuestada, concuerda que dentro del area de bodega no
existe el uso de registros o documentos correspondientes para llevar un buen manejo
de inventarios o en si de la bodega, entre otros factores que afecta el desempefio del

negocio (p.126).

Posteriormente, en la investigacion de Mora (2018) en el estudio, Propuesta de redisefioen
los procesos de alisto y chequeo de la bodega en la empresa MC Logistica, para optar por el grado
académico de Bachillerato en Ingenieria Industrial de la Universidad Internacional de lasAméricas;
determiné como problema: ;Como redisefiar los procesos de alisto y chequeo dentro dela bodega
de la empresa MC Logistica para el cumplimiento de los estandares definidos por la empresa y

satisfacer los requerimientos de sus clientes?

La metodologia aplicada en este estudio es de tipo cuantitativo porque se deben ejecutar
mediciones numéricas para comprobar el procedimiento que se debe realizar en los procesosde
alisto y chequeo dentro de la bodega. En esta investigacion se empelan los siguientes instrumentos

de recoleccion: diagrama de flujo, Ishikawa, FODA y Check list (Mora, 2018).

En este punto se demostré que los procesos de alisto, a pesar de que preexiste un diagrama
de flujo de como deben ser ejecutados los procesos, existe el problema de que los operarios no

siguen ese orden y ello provoca problemas al momento de reclutar los pedidos y atrasos en las
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entregas (Mora, 2018).

Seguidamente se presenta el estudio elaborado por Vasquez (2020) el cual se titula: Disefio de un
plan integrado de picking para los procesos en Centro de Distribucion de Walmart Costa Rica, para optar
por el grado académico de Licenciatura en Ingenieria Industrial de la UniversidadInternacional de las

Américas.

En este sentido, la interrogante a la problematica actual se determinade la siguiente manera:
¢Como disefar un plan integrado de picking para garantizar la disponibilidad de productos a los

clientes?

En este estudio la autora plantea que se desarrollé una investigacion de tipo cuantitativo en
donde se permite ejecutar una entrevista a los alistadores, bases de datos histéricos y un plan
integral de picking. A su vez, se emplean herramientas como, DMAIC, mapeo de procesos, cadena
de Valor, Sipoc, con estos recursos se logré proporcionar una estructura sistematica de mejora
continua y la optimizacion de los procesos conduciendo a la calidad, eficiencia y rentabilidad de la

operacion (Vasquez, 2020).

En relacién con esto Vasquez en sus hallazgos mas significativos logra concluir que:

a) El 15% de los alistadores no tienen claro el inicio del proceso de alisto, 90% deestos
no conocen el 50% de la informacion que traen las etiquetas de las zonas de alisto. El
25% de los entrevistados no identifican una posicion tipo break pack y el 19% una
ranura tipo back fill. Hallazgo relevante relacionado con capacitacion en el proceso.

b) El 14,58% confirman chase si la posicion prime tiene un sobrellenado, 22,92%
generan merma por malas précticas de alisto y 10,42% invertidos de producto en

zonas prime. Todos son datos que impactan producto no disponible en prime(p.198).

Finalmente, Pérez (2021) en su estudio: Redisefio del sistema de gestion de inventario e
informacion en laempresa Ticotek; para optar por el grado académico de Licenciatura en Ingenieria
Industrial de la Universidad Internacional de las Ameéricas; plantea como problematica: ;Como
redisefiar el sistema de inventario e informacion en la empresa Ticotek para garantizar la

disponibilidad de productos al cliente?
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En este estudio se abordd el enfoque cuantitativo, ya que se pretende demostrar que bajo
una recoleccion puntual de datos, se puede generar un redisefio funcional del sistema de gestion de
inventarios e informacion, para garantizar la disponibilidad de productos al cliente; en este punto
seutiliza el instrumento mapeo de procesos, diagrama de Pareto y clasificacion ABC. Se pudo
observar aristas de mejora, giradas a la agilizacioén del servicio y relacionadas a procesos de
inventarios e informacién, en donde se encuentra reincidencia de atrasos con los pedidos.
Profundizando en esto, se observa que, en el proceso, ante la creciente demanda, se debe
automatizarla migracion de informacion entre sistemas de inventario para garantizar la toma de
decisiones empresariales y poner a disposicion los articulos al cliente de manera certera (Pérez,
2021).

Esto permite concluir que:

Las facturaciones de la empresa se llevan en el sistema de recurso empresarial llamado
Odoo, sin embargo, este no tiene ninguna conexion directa con la pagina web que
funciona como CRM, no se encuentran ligados sistematicamente, por lo que se debe
de tener mucho orden en cuanto a los registros de salida en cuanto a inventario, ya que

estos se producen manualmente a cargo de algin colaborador (pp.141-142).

Proyecciones

El proyecto se orienta en el redisefio de los procesos que se realizan en el area de produccion
para que la empresa mejore sus procesos y cumpla con la demanda delmercado sin atrasos en los
pedidos que influyan en costos adicionales. Al mismo tiempo, se planea realizar periédicamente
un control del inventario en el departamento de bodega de formulaciones con el proposito principal
de evitar faltantes de materias primas. A continuacion, se presentan algunas de las proyecciones

gue se esperan obtener con la realizacion de este proyecto:

a) Definir las etapas del proceso de alisto y preparacion de formulas para las plantas
deproduccion de la Cooperativa de productores de leche Dos Pinos R.L.

b) Determinar los motivos del porque no estan preparadas a tiempo las formulas, para
cuandoson requeridas en las plantas de produccion.

c) Integrar las areas que estén relacionadas con el proceso de alisto, para que la

informacidnde las solicitudes de férmulas que se necesitan esté en tiempo real en el



d)

f)

departamento.

Promover un sistema agil de respuesta al servicio de preparacion y alisto de formulas
paracada planta de proceso.

Mejorar los procesos que se ejecuta a lo interno de la bodega de formulaciones con

elpropdsito de eliminar los errores.

Disefio de plan de control y sus métricas para poder lograr la mejora continua del

procesode preparacion de férmulas de los productos.

En el siguiente capitulo se estara presentando el marco tedrico de este proyecto.
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CAPITULO II: MARCO TEORICO

El presente apartado constituye un desarrollo tedrico que respalda los conceptos de
generales de tema en estudio. Asimismo, el enfoque que marca la ruta de investigacion que se lleva
a cabo a lo largo de su desarrollo. Por lo que, es oportuno que exista una linea clara de trabajo, para
establecer el rumbo a tomar a partir de la comprension del objeto de estudio. Lo importante en este
desarrollo radica en ser claro, en indicar que la exploracion esta respaldada porun método,
considerado como el méas apropiado para los fines del estudio, pues responde al interés de un
problema de investigacion, el cual se considera la ruta mas adecuada para hacer elabordaje de

campo.

En este capitulo 11 de detallan las herramientas utilizadas en él desarrollo del diagnéstico y
la propuesta del proceso de alisto de formulas de la Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos
R.L.

Conceptos generales

El proceso de alisto y preparacion de férmulas es el compromiso en el tiempo de los
recursos requeridos para realizar el proyecto. Se asigna a cada actividad un tiempo de inicio y de
terminacion. El control supervisa el progreso de las actividades del proyecto y revisa elplan segun

lo que ocurre.

De esta forma, se hace necesario para la empresa Dos Pinos R.L, el control y primeramente
la programacién de la produccion para proceder con el alisto y preparacion de formulas de los
productos para sus plantas con el objetivo fundamental de cumplir con las cantidades solicitadas

por las plantas de produccion.

Para este proyecto, es conveniente realizar un recorrido por conceptos que se llevan a cabo

hoy en dia en las empresas especialmente en la industria productiva.
Cadena de suministros
Este punto es claro al mencionar que la cadena de suministro es el paso de materia prima

gue permite la elaboracién de producto; esto es tomado en cuenta desde la manipulacién que el

proveedor les da a los insumos hasta que el producto terminado llega al consumidor final.
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Desde la perspectiva de Gémez (2007) citado por Santamaria, Jordan, Jordan y Santamaria
(2016) manifiestan que “la cadena de suministros es el conjunto de funciones, procesos y
actividades que permiten que la materia prima, productos o servicios sean transformados,

entregados y consumidospor el cliente final” (parr.28).

En este punto es importante mencionar que la cadena de suministro permite identificar los
pasos requeridos para realizar un producto de calidad, es decir, este proceso es una red en dondese
involucran varias partes, de manera que muestra cierta dependencia del resultado de cada actividad,

segun la correlacion presente entre los participantes de ella.

Sistema de programacion y control

El sistema de planeacion y control permite administrar la produccion de manera balanceada
y eficiente dentro de la empresa y mejorar el sistema actual para cumplir con las metas. La
programacion y control se plasmara en un programa que a su vez implica: determinar las
necesidades productivas y su disponibilidad. Por su parte, Camacho (2009) afirma que el sistema

de programacion y control debe:
a) Determinar la relacién carga/velocidad a corto plazo y por supuesto de trabajo.

b) Determinar las necesidades de personal y en su caso, de subcontratacion y otros

recursos.
c) Establecer la secuencia de lanzamiento de érdenes de produccion (pp.82-83).

La integracién de las actividades, la produccién junto con la distribucion del producto dara
lafluidez y flexibilidad necesarias para suministrar el producto adecuado a cada cliente, al menor
costo posible y con la maxima rapidez. Al mismo tiempo, es Gtil mencionar que la identificacion
de las necesidades de la demanda permite que se logre balancear las lineas produccion y
programarlas a tiempo, mejorando la eficiencia de operacion y con ello satisfacer los deseos y

necesidades de los clientes potenciales.
Control
Es lo que estudia el comportamiento de cada una de las actividades de un proceso y sus

tendencias y variaciones que se tienen en los mismos. Desde €l la perspectiva Mufioz (2009)

indican:
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Que la funcién principal del control es verificar el cumplimiento de lo planeado
y la toma de decisiones para asegurar no solo dicho cumplimiento, sino también
el control de la produccion; ello requiere de una organizacién como sistema, es

decir,decision de entradas, procesos Yy salidas (p.234).

El control de materiales y control de produccién son factores que generan grandes
beneficios a las empresas y permiten al personal directivo tomar acciones y decisiones que influyan
de manera directa en la eficiencia de las operaciones y en un mejor servicio al cliente. Asimismo,
Mufioz (2009) pone en manifiesto que el control de la produccion trae algunas ventajas como: se
controla el consumo de materias primas e insumos, se controla en tiempo trabajado por plata,
estaciones de trabajo, operario etc., se verifica el cumplimiento de planes de accion, asi como la

base para la toma de decisiones.

Proceso

El proceso son las actividades que se deben realizar para lograr la trasformacion o permuta
de algun producto o servicio en donde se pueden involucrar personas, productos e insumos. Por

tanto, desde la perspectiva de Miranda (2008):

El alma de cualquier sistema de produccién es el proceso de manufactura, un
proceso de flujo con dos componentes importantes: materiales e informacién. El
flujo fisico de los materiales se puede ver, pero el flujo de informacion es intangible
y mas dificil de rastrear. Siempre han existido ambos tipos de flujo, pero en el
pasado, se daba poca importancia al flujo de informacion. Como se menciond, la
nuevatecnologia de lainformacion ha dado otra formaa los sistemas de produccion,

de tal manera que el flujo de informacion es critico (péarr.1).

En relacion con lo que manifiesta el autor el proposito primordial de los sistemas de
produccién es elaborar y mercantilizar productos; en tanto, la actividad necesaria para lograr la
meta es ejecutar efectivamente el proceso de manufactura, en donde su fin es transformar materia

prima en un producto final.

Para que una organizacion sea competitiva, el fin debe ser que la transformacion de

materiales cumpla, de manera sincrénica, los siguientes objetivos:
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a) Calidad: el producto debe tener una calidad superior (igual o mejor que la
competencia).

b) Costo: el costo del producto debe ser menor que el de la competencia.

c) Tiempo: el producto debe entregarse a tiempo al cliente, siempre (Isaza., 2022,
p.1).

En los procesos de fabricacion, es primordial incorporar (calidad, costo y tiempo) estas
variables permiten la integracion de informacion y materias, con el propoésito de generar productos

de calidad en el menor tiempo y costo posible.

Desperdicio o muda

Es lo que se define como la actividad que no genera valor a un proceso o producto,

igualmente se consideran los reprocesos, estas son las actividades que se duplican en una operacion.

En el argumento del proceso de fabricacion, el sobrante es basicamente el recurso gastado
desmedidamente de lo solicitado y lo estimado por el cliente. Sin embargo, no siempre es facil
establecer la cantidad de recurso necesario, algunas veces el desperdicio es sin culpa. No obstante,
el cliente espera calidad en el producto; esto se puede lograr rapidamente o mediante el retrabajo
hasta obtener la calidad estimada. Para el cliente el valor se debe obtener a la primera, es decir el

retrabajo adicional y su costo ya son catalogados como desperdicio (Medina, 2023).

Segln lo que manifiesta el autor, la correcta eliminacién del desperdicio simboliza
minimizar el costo en esto, lo cual tiene una similitud directa con los propositos del sistema de

produccién. En muchas ocasiones este afecta tres factores: tiempo, dinero y esfuerzo.

Al mismo tiempo, las actividades de produccion en una compafiia se catalogan como
aquellas que agregan valor, es decir aumentan el valor del producto, mientras quelas que agregan
costo son basicamente son las que consienten una operacion mas tranquila en el sistema de
produccidn, es decir apoyan un proceso de transformacion, sin embargo, no agregan valor (Medina,
2023).

Un tercer tipo de actividades hibridas cae entre las que agregan valor y las que agregan
costo; por ejemplo, el control de calidad. La reduccion del desperdicio debe tener un enfoque

distinto para cada tipo de actividad.
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Desde el punto de vista de Miranda (2008): “Enlas actividades que agregan valor es
apropiado optimizar recursos. Para las que agregan costo, es adecuado eliminar costos. El
desperdicio siempre ha existido en los sistemas de produccién; sudefinicion y reconocimiento

Ilevan a encontrar maneras de reducirlo” (parr.2).

Las actividades que se duplican o se hacen varias veces son especificamente retrabajos, los
cuales provocan aumentos los cotos de produccion y por ende duplicar el tiempo en las operaciones.

Horizonte de planeacion

Es la linea de tiempo en donde se puede visualizar las actividades o procesos para poder
organizarlos, de manera que se salir con la demanda a tiempo y con ello lograr satisfacer a tiempo
la necesidad de consumo. De acuerdo con Heizer y Render (2009) los:

Tipos de horizonte: de acuerdo con el plazo los autores identifican 3 tipos:
Largo plazo los cuales son planes estratégicos, a mediano plazo los de tipo téctico,
aqui seincluye cualquier periodo desde un mes a un afio y se conoce como
planeacion tactica, parte de los lineamientos indicados por la planeacion
estratégica, las decisiones tomadas para este periodo estan orientadas al logro de

los objetivos anuales del sistema productivo (p.288).

Las planificaciones de las actividades son muy importantes, estas se realizan a cortoy
mediano plazo y eso permite prepararse en cuanto a recursos y necesidades para poder cumplir con

el plan.
Herramientas para describir el problema
En este apartado las herramientas dan una vision de la situacion actual, con datos de
identificacion de la problematica que se presenta en este proyecto.
Diagrama de flujo de datos (DFD)
El diagrama de flujo es la identificacion grafica de cada una de las actividades que se
realizan en cualquier proceso, tanto de datos como del flujo de informacién y comunicacion. De

tal manera, la orientacion de particion por acontecimientos para la edificacion del DFD precedente,

se afade una burbuja por cada evento determinado en la lista de eventos. Por cada acontecimiento,
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se detallan los flujos (control y datos), agentes externos y depositos de datos. Por lo cual es

aprobada en relacion con el diagrama de argumento (Kendall, E y Kendall J., 2005).

A medida que los mecanismos del modelo ambiental son forjados se debe ratificar que
existe consistencia entre los mismos. A continuacion en la figura 2 se detalla el flujo de datos para

los eventos.

Figura 2. Diagrama de Flujo de Datos (Lista de eventos)

Lista de Eventos

Validacion o —
L - Diagrama de
E @ / Validacién Opcional

DFDs para |}

cada Evento (L, g‘o o7 /DFD
j:oa preliminar

Nota: Kendall, E y Kendall J (2005)

En el enfoque de andlisis estructurado clasico, para la construccion del DFD de primer nivel
(o nivel 0), el grupo de analistas estudia el diagrama de contexto y crea un DFD de nivel 0 sin una
estrategia que lo asista. Sobre la base de su conocimiento del proceso, o del tipo de aplicacion,
divide en "Burbujas Importantes” (por ejemplo, que representen subsistemas) (Kendall, E y
Kendall J., 2005).

La figura 3 muestra el detalle por burbujas segln su contexto.

Figura 3. Diagrama de Flujo de Datos o de
Contexto

-
= "§] F—; Diagrama de Contexto

Sin estrategia que asista
en el eriterio de particion

DFD de primer nivel
o de nivel 0

Division top-down
‘ de cada proceso
fi
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Nota: Kendall, E y Kendall J (2005)

Un DFD se compone de un conjunto de simbolos y conexiones que describen los procesos
realizados en un sistema, asi como los puntos de entrada y salida de los datos. Los simbolos
utilizados en un DFD incluyen un proceso, un almacén y un flujo de datos (Kendall, E yKendall
J., 2005).

A continuacion en la Figura 4 se ejemplifica el flujo de datos por nivel.

Figura 4. Diagrama de Flujo de Datos por Nivel

%3/ ﬁfc, DFD de nivel
/8: mas alto
-
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/3\1‘ “5{0“
oA,

Nota: Kendall, E y Kendall J (2005)

Los DFD se utilizan para identificar las fuentes de datos y los puntos de destino, al mismo
tiempo son empleados para comprender como los datos fluyen a través de un sistema. Esto puede
colaborar en la identificacion de cuellos de botella de los procesos y con ello generar un
mejoramiento de las areas, dado que permite visualizar la informacion y simplificar la

comunicacion sobre un sistema (Kendall, E y Kendall J., 2005).

En resumen, los diagramas de flujo de datos son una herramienta valiosa para los ingenieros

que trabajan en la planificacion, el analisis y el disefio de sistemas y procesos.
Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa es un gréfico cuyo fin especifico es identificar las causasde un
problema presentado, considerando las variables del entorno que rodea la situacion. Por su parte,

Garro (2017) lo define como “aquel diagrama que ayuda a identificar las causas de los problemas
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al ordenarlas y estructurarlas; ademas de documentar todo el proceso de manera rapida”(p.13). Esta
herramienta se utiliza para establecer de manera logica las posibles causas de un problema o efecto

especifico.

De manera mas visual se pueden determinar, mediante la siguiente figura 5 (Diagrama de

causa y efecto), el disefio y la distribucion de la informacion:

Figura 5. Diagrama causa y efecto

Magquinaria Meétodos Materiales

Maquinas de
coser antiguas Escasa publicidad

Transporte averiado =\ Precios elevados

No hay variedad de
colores en las telas

No poseen un paquete
llamativo para entregar

envios tardios 3
de confeccion el producto

\ Ventas

No hay recomcndacxones/ Taller ubicado muy estancadas
de terceros lejos de la ciudad
.\;al atencion al Alta competencia
cliente en el mercado
Personas Ambiente

Nota: Moya (s.f.)
La forma mas ordenada de disefiar un diagrama de causa y efecto es la siguiente,
segunGarro (2017):
a) Pdngase de acuerdo en la explicacion del problema (efecto).
b) Describa el problema en el rectangulo de la derecha.
c) Haga una lluvia de ideas sobre las categorias principales del problema.
d) Para servicios use las 4 P: ¢ Procesos ¢ Politicas ¢ Personal * Planta — Tecnologia.

e) Para cada categoria hagase la pregunta: ¢Por qué pasa esto (el efecto)?, y escriba las

ideas como ramas de la categoria principal.

f) Para cada rama vuélvase a preguntar: ;Por qué pasa esto (el efecto)?, y escriba las

ideas como subramas de la rama principal.

g) Convierta en hipdtesis las principales causas (puede priorizar mediante votacion o
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multivotacion) (p.14).

En resumen, el diagrama de Ishikawa es una herramienta de analisis que permite identificar
y visualizar las posibles causas de un problema o defecto, lo que facilita la resolucién de problemas

y la mejora continua de los procesos.
Diagrama de Pareto

Es conocido como el 80-20 en donde controlando el 20% de se van a solucionar el 80% de
las posibles causas a los efectos en estudio. Desde la perspectiva de Garro (2017) afirma que este

diagrama:

Es un gréfico de barras ordenadas de mayor a menor. Las barras representan
frecuencias o costos de categorias que tienen un significado determinado, por
ejemplo, errores, quejas, defectos, departamentos, tipos de productos, etc. El
graficode barras se presenta en una escala numérica absoluta y en una segunda
escala se presenta una linea de porcentaje acumulado. Tipicamente se relaciona al
Pareto conla regla 80/20 (80% de los problemas provienen de 20% de las causas,
el 80% de las ventas proviene de 20% de los productos, etc.); sin embargo, la regla
80/20 es solamente una referencia que hace énfasis en lo que Joseph Juran llamaba
los pocosvitales y muchos triviales, siempre habra unas pocas categorias que
acumularan la mayoria del porcentaje (p.5).

Segun el autor anteriormente citado, el diagrama de Pareto es considerado un recurso
primordial en el logro de las metas. En la figura 6 (Diagrama de Pareto) se visualiza, en la primera
escala, la frecuencia de los datos y en la segunda, el porcentaje acumulado, seguido de la linea

horizontal con la categoria de estudio, trazada una linea que une la informacién que se representa:

Figura 6. Diagrama de Pareto
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Diagrama de Pareto de Defecto
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Nota: Cabrera (2021)
En perspectiva, este diagrama sirve para seleccionar el problema que se desea solucionar,

100

ademaés de explicar de forma gréfica la importancia del problema, facilitando la comunicacion.
Adicionalmente Garro (2017) el diagrama de Pareto es una herramienta de la calidad que se utiliza
para identificar y clasificar los problemas o defectos mas comunes en un proceso. Los pasos para
realizar un diagrama de Pareto segun el autor Garro en "las 7 herramientas de la calidad" son los

siguientes:

1. Identificar el problema o situacion que se va a analizar: En este paso, se define

el problema que se quiere analizar.

2. Recopilar datos: Estos datos pueden ser obtenidos mediante la observacion

directa, encuestas, entrevistas, entre otros.

3. Clasificar los datos: Estas categorias deben ser mutuamente excluyentes y
exhaustivas, es decir, cada dato debe pertenecer a una sola categoria y todas las

categorias deben cubrir todos los datos recopilados.

4. Determinar la frecuencia de cada categoria: Se debe contar el nimero de veces

que aparece cada categoria en los datos recopilados.

5. Calcular el porcentaje acumulado de cada categoria: se calcula sumando el
porcentaje de la primera categoria a la del siguiente y asi sucesivamente, hasta
Ilegar al 100%.

6. Representar los datos en un grafico: Se representa el nimero de veces que
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aparece cada categoria en un grafico de barras en orden descendente.

7. Analizar los resultados: Al analizar el diagrama de Pareto, se pueden identificar
las categorias que representan el mayor nimero de problemas o defectos y, por
lo tanto, los problemas mas criticos que deben ser abordados para mejorar el

proceso (pp.5-6).

Herramientas para medir las consecuencias

En los siguientes puntos se desarrollaron en forma textual y funcional al objetivo de
proyecto, las herramientas utilizadas para medir las consecuencias y poder demostrar la afectacion

en el proceso de alisto y preparacion.
Cadena de valor

Magretta (2014) define la cadena de valor en términos sencillos como “la secuencia de
actividades que realiza la compafiia para disefiar, producir, vender, distribuir y apoyar sus

productos. A su vez, la cadena forma parte de un sistema mas grande de valor” (p. 67).

Ademas detalla que “cada empresa es un conjunto de actividades que se desempefian para
disefiar, producir, llevar al mercado, entregar y apoyar a sus productos. Todas estas cadenas pueden

ser representadas usando una cadena de valor” (Magretta, 2014, p. 52).

La cadena de valor definira las actividades primarias, estas son aquellasdesde la materia
prima del producto hasta que llega a las manos del cliente y las actividades secundarias que se
generan a través del concepto hasta el lanzamiento del producto o servicio. Magretta (2014)
propone también una matriz genérica que se puede adaptar a las necesidades cadaindustria tal como

se detalla en Figura 7 a continuacion:

Figura 7. Estructura de la cadena de valor Michael Porter
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INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA \

I 1
ADMINISTRACION DE RECURSOS HUMANOS
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~
ACTIVIDADES PRIMARIAS

Nota: Magretta (2014)

Magretta (2014), menciona los pasos para realizar una cadena de valor son:
1. Identificar las subactividades para cada actividad primaria, es decir aquellas que

son necesarias para el producto o servicio.

2. ldentificar las subactividades para cada actividad de apoyo, las cuales crean

valor dentro de cada actividad primera.
3. Analizar el valor y los costos de las actividades identificadas.
4. ldentificar vinculos.

5. Buscar oportunidades para aumentar el valor (p.50).

En perspectiva con el autor, la cadena de valor corresponde a todas las actividades y
acciones gue se dan para llevar a cabo un producto o servicio, el cual suele dividirse en tres partes,
dos internas queson las actividades primarias y de apoyo y una externa correspondiente al margen

referido al valor agregado de la cadena.

Andlisis estructurado

Es dar estructura y analisis a las actividades integrando la informacién con las mismas,
paradar un orden claro y mejor visualizacion a las actividades. Segun Barranco (2001)

manifiesta que:



El método estructurado concibe el andlisis y disefio del sistema en base a la
construcciéon de modelos, con la finalidad de representar las funciones que ejecuta el
sistema, desde su concepcion fisica hasta la deduccion logica de su informaciény

proceso (p.63).

Con esto se busca que el analista pueda visualizar con claridad las actividades y

analizarlasde una forma légica.

El andlisis estructurado es una técnica utilizada en la ingenieria de sistemas para
analizar y disefiar sistemas. De esta manera, Barranco (2001) indica los pasos para realizar

un andlisis estructurado, estos son los siguientes:

1. Definir el problema: En este paso, se debe definir claramente el problema que

se va a analizar y determinar cuales son los objetivos del sistema.

2. ldentificar los procesos: Se deben identificar los procesos principales del

sistema y las interacciones entre ellos.

3. Descomponer los procesos: Cada proceso identificado en el paso anterior se

debe descomponer en procesos mas pequefios y manejables.

4. ldentificar las entradas y salidas: En este paso, se deben identificar todas las
entradas y salidas del sistema y definir como se relacionan con los procesos
identificados.

5. Identificar las entidades y las relaciones: Se deben identificar todas las
entidades (personas, objetos, eventos, etc.) que interactlan con el sistemay las

relaciones entre ellas.

6. Crear un modelo conceptual: A partir de la informacion recopilada
anteriormente, se debe crear un modelo conceptual del sistema que refleje sus

principales caracteristicas y relaciones.

7. Crear un modelo logico: Se debe crear un modelo l6gico del sistema que

especifique como se implementaran los procesos y las interacciones entre ellos.

8. Validar el modelo: debe ser validado por los usuarios y los desarrolladores para
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asegurarse de que cumple con los requisitos del sistema.

9. Documentar el modelo: el modelo debe ser documentado de manera clara y
completa para que pueda ser utilizado en el disefio e implementacion del

sistema (p.65).

Herramientas para analizar las causas

En el siguiente apartado se describen las herramientas que se utilizaron para analizar la

situacion actual del proceso investigado en este proyecto.

Mapa de procesos

El objetivo del Mapeo de Procesos es entender y mejorar los procesos de una organizacion
para lograr una mayor eficiencia y efectividad. Al representar graficamente un proceso, se pueden
identificar los puntos criticos, las &reas de mejora y las oportunidades de optimizacion. Es
identificar cada uno de los pasos de manera grafica en su orden para visualizarlos de una secuencia

I6gica y ordenada. Por su parte, Carvajal et al., (2017) establece que:

Contribuye a visibilizar el trabajo que se realiza. Mediante el grafico se pueden
observar las tareas o pasos que no se logran determinar en el dia y que pueden
afectar el resultado final. Los mapas identifican a los individuos que intervienen,
aquién se afecta en el proceso, las tareas y el valor de cada una de las tareas. Se
pueden complementar las distintas tareas si presentan una secuencia, y la indica
pormedio de gréficos en forma de mapas, lo que genera un flujo de informacién
(pp. 29-31).

Para las empresas ordenar sus procesos Yy poderlos identificarlos de facilita la compresion
de estos y ver cada una de sus etapas y con ello contar con mejor control de calidad en las

actividades.

El Mapeo de Procesos es una herramienta valiosa para mejorar la eficiencia y efectividad
de los procesos de una organizacion y es ampliamente utilizado en aplicaciones como la mejora de

procesos, la gestion de proyectos y la calidad.

En la figura 7 (Mapa de procesos) se observan la distribucién y la informacion que se debe

contemplar para su realizacion:
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Figura 8. Mapa de procesos

Definicion del
Proceso

Esquema del
Proceso

Sl

Revision

~

NO Si

Nota: Beltran (s.f.)

En la actualidad existen varios modelos para la elaboracion de un mapeo de procesos, a
pesar de, la dificultad de las organizaciones radica en la carencia de adiestramiento en relacion con
su aplicacion y uso. De esta manera, se representan los pasos para realizar un mapa de procesos

segun el autor Carvajal (2017) son los siguientes:

1. Identificar los procesos clave: Se deben identificar los procesos clave de la
organizacion y determinar cuales son los mas importantes para el éxito del
negocio.

2. Definir los limites del mapa: Se deben establecer los limites del mapa de

procesos, es decir, qué procesos se incluiran en el mapa y cuales se dejaran
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fuera.

3. Identificar los subprocesos: Cada proceso clave identificado en el paso 1 debe

ser descompuesto en subprocesos mas pequefios y manejables.

4. Determinar las interacciones: Se deben determinar cémo se relacionan los
subprocesos entre si y como se relacionan con otros procesos de la

organizacion.

5. Definir las entradas y salidas: Para cada subproceso, se deben identificar las
entradas y salidas y cdmo se relacionan con los demas subprocesos y procesos

de la organizacion.

6. Representar graficamente el mapa: Una vez que se han identificado todos los
procesos, subprocesos, interacciones, entradas y salidas, se debe representar el
mapa de procesos de manera grafica. Se puede utilizar software especializado

0 herramientas como diagramas de flujo o diagramas de bloques.

7. Validar el mapa: EI mapa de procesos debe ser validado por los usuarios y los
responsables de los procesos para asegurarse de que refleja con precision los

procesos gue se llevan a cabo en la organizacion y cdmo se relacionan entre si.

8. Mantener y actualizar el mapa: El mapa de procesos debe ser revisado y
actualizado regularmente para reflejar cualquier cambio en los procesos de la

organizacion y asegurarse de que siga siendo Util y relevante (p.34).

Flujos de informacion

Es toda la informacidn que se requiere o que generar las actividades de un proceso, esto es
muy importante para que se puedan realizar de forma eficiente. Segiin Whitten, Bentley y Dittman
(2004) citado en Alarcon (2006) “es un sistema de informacion es un conjunto de personas, datos,
procesos Yy tecnologia de la informacion que interactian para recoger, procesar, almacenar y

proveer la informacion necesaria para el correcto funcionamiento de la organizacion” (p.204)

Los bloques del flujo de procesos generan informacion para cada una de las etapas con el

fin de lograr el objetivo impuesto.

Diagrama de flujo de proceso
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Este punto indica los materiales, componentes y procesos que arrastran secuencialmente al

producto final, apto para ayudar a la planificacion de la intervencién. De esta manera Garro (2017)

afirma que:

El diagrama de flujo lo componen una serie de pasos ordenados para obtener un

resultado. En €l se describe el proceso secuencial, incluidos los materiales, los servicios

que entran y salen, las personas involucradas, y las medidas que se tomaradn y que

ayudaran a entender el proceso y a su estandarizacion (p. 9).

Por lo tanto, este punto permite integrar todas las actividades que comprenden el proceso,

paradar con una planificacion efectiva en un horizonte determinado. Un diagrama de flujo de

procesoses una herramienta utilizada para representar graficamente los pasos que se siguen en un

proceso.Los pasos para realizar un diagrama de flujo de procesos segin Garro (2017) en "Las 7

herramientas de la calidad" son los siguientes:

1.

Definir el proceso: se debe definir claramente el proceso que se va a analizar y

determinar cudl es el objetivo del proceso.

Identificar los pasos del proceso: se deben identificar todos los pasos que se

siguen en el proceso, desde el inicio hasta el final.

Ordenar los pasos: una vez que se han identificado todos los pasos, se deben
ordenar en secuencia logica, de manera que el diagrama de flujo represente el

flujo real del proceso.

Identificar las entradas y salidas: para cada paso del proceso, se deben
identificar las entradas y salidas y como se relacionan con los demas pasos del

proceso.

Representar graficamente el diagrama: una vez que se han identificado todos
los pasos, entradas y salidas, se debe representar el diagrama de flujo de
procesos de manera gréafica. Se pueden utilizar simbolos y formas estandar para

representar los pasos, entradas y salidas

Validar el diagrama: el diagrama de flujo de procesos debe ser validado por los

usuarios y los responsables del proceso para asegurarse de que refleja con
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precision los pasos que se siguen en el proceso y cdmo se relacionan entre si.

7. Mantener y actualizar el diagrama: el diagrama de flujo de procesos debe ser
revisado y actualizado regularmente para reflejar cualquier cambio en el

proceso y asegurarse de que siga siendo Util y relevante (p.10).

Herramientas para el disefio o propuesta

A continuacion, se mencionan las herramientas a considerar en el disefio del sistema de

proceso de alisto y preparacion para que estén listas a tiempo segun su necesidad.

Clasificacion ABC

Criterios de clasificacion y de representacién con el fin de identificar a cuéles actividades y
productos se les debe prestar mayor importancia por su representacion en la muestra. De acuerdocon

Salazar (2019) esta clasificacion:

Es una metodologia de segmentacion de productos de acuerdo con criterios
preestablecidos (indicadores de importancia, tales como el costo unitario y el volumen
anual demandado). EI criterio en el cual se basan la mayoria de los expertos en la
materia es el valor de los inventarios y los porcentajes de clasificacionson relativamente

arbitrarios (parr.5).

La clasificacion es muy importante que esté basada en el principio del 80-20, pues es un
criterio para la priorizacion. Al mismo tiempo, dicha clasificaciones una de las principales medidas
de control interno de inventario. El analisis de clasificacion ABCde inventarios es una herramienta
de gestion de inventarios utilizada para identificar y clasificar los productos segun su importancia
relativa en términos de valor de inventario y su contribucion al resultado final de la empresa
(Salazar, 2019).

El autor Salazar (2019) menciona los siguientes pasos a realizar para realizar un analisis de
clasificacion ABC de inventarios:

a) ldentificar todos los productos en inventario y sus respectivos valores unitarios.

b) Calcular el valor total del inventario.
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c) Ordenar los productos de mayor a menor valor unitario.

d) Calcular el porcentaje acumulado de valor del inventario y asignar una clasificacion
de A, B o C a cada producto en funcion de su contribucion al porcentaje acumulado

de valor.

e) Revisar y ajustar la clasificacion segun criterios adicionales, como la rotacion de

inventario o la importancia estratégica del producto.

f) Establecer politicas de gestion de inventario especificas para cada clasificacion, por
ejemplo, realizar un seguimiento mas cercano de los productos clasificados como A
y B y mantener niveles de inventario méas bajos para los productos clasificados como
C.

En resumen, el analisis de clasificacion ABC de inventarios es un proceso gue permite a las
empresas tomar decisiones informadas sobre cdmo gestionar sus inventarios de manera mas
efectiva y eficiente, asegurando que los recursos se asignen de manera 6ptima a los productos méas

importantes y estratégicos (p.36).
Causas asignables

Estas causas estdn determinadas y consideras en cualquier proceso, pues ya se
contemplan dentro el asunto. Segun, Acordi (2017) “es unica, pero suficientemente grande
para producir perturbaciones fuertes en el proceso. Es un evento que ocurre una vez u

ocasionalmente,pero en periodos irregulares” (parr. 8).

Es importante tener la identificacion de las causas, pues se puede determinar la
variabilidad de cada proceso en sus actividades. Para identificar causas asignables en un
proceso, el autor Alvarez, Alvarez y Bullon (2017) sugiere los siguientes pasos:

a) ldentificar los puntos de medicién del proceso y las variables que se van a
monitorear.

b) Recopilar datos sobre estas variables durante un periodo de tiempo
determinado.

c) Realizar un anélisis de tendencias en los datos recopilados, buscando patrones

0 cambios significativos en el comportamiento de las variables del proceso.



d) Realizar un analisis de correlacion para identificar si hay alguna relacion entre
las variables del proceso y otros factores externos que puedan estar afectando

el comportamiento del proceso.

e) Realizar un analisis de regresion para determinar la relacion entre las variables

del proceso y los factores externos identificados en el anélisis de correlacion.

f) Descartar cualquier causa asignable identificada previamente en el proceso y
centrarse en las causas no asignables que pueden estar afectando el

comportamiento del proceso.

g) Al identificar y eliminar las causas no asignables de un proceso, es posible
mejorar la calidad y eficiencia del mismo y lograr una mejora continua en el

tiempo (p.18)
Causas no asignables

Estés suelen ser causas que no pueden determinar, por lo cual se deben hacer pequefios
ajustesde variabilidad que afecten en pequefia proporcion la actividad del proceso. En este
sentido, Alvarez, Alvarez y Bullén (2017) manifiestan que las causas no asignables o

naturales:

Son causas cuyos efectos individuales son pequefios y dificiles de eliminar,
producen una variabilidad estable y predecible, por ejemplo: Proceso: la
imprecision de las herramientas, la vibracion de las méaquinas, fluctuaciones
hidraulicas y eléctricas. Materiales: cambios de materia prima, espesor,
resistencia.Asimismo, con los ambientales, los cuales presentan diferencias en las
condiciones atmosféricas, limpieza, iluminacién. Personas: diferencia en el estado

fisico,experiencia, motivacion. (p.28).

Se especifican detalles muy importantes que siempre estan presentes en los procesos y
generan variabilidad en los mismos. Para identificar causas no asignables en un proceso, el

autor Alvarez y Bullén (2017) sugiere los siguientes pasos:

1. Identificar los puntos de medicion del proceso y las variables que se van a

monitorear.
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2. Recopilar datos sobre estas variables durante un periodo de tiempo
determinado.

3. Realizar un analisis de tendencias en los datos recopilados, buscando patrones

0 cambios significativos en el comportamiento de las variables del proceso.

4. Realizar un analisis de correlacion para identificar si hay alguna relacién entre
las variables del proceso y otros factores externos que puedan estar afectando

el comportamiento del proceso.

5. Realizar un analisis de regresion para determinar la relacion entre las variables

del proceso y los factores externos identificados en el analisis de correlacion.

6. Descartar cualquier causa asignable identificada previamente en el proceso y
centrarse en las causas no asignables que pueden estar afectando el

comportamiento del proceso.

7. Al identificar y eliminar las causas no asignables de un proceso, es posible
mejorar la calidad y eficiencia del mismo y lograr una mejora continua en el

tiempo (p.32).
Plan maestro de produccion (PMP)

Es el planeamiento de la produccion en un horizonte determinado de tiempo como fin
especifico de cumplir con la demanda solicitada. Desde la perspectiva de Gaither y Frazier

(2000)argumenta que:

El Plan maestro de produccion (PMP) instituye el volumen final de cada producto que
se va a terminar en cada periodo del horizonte de produccién a corto plazo. Los
productos finales son productos terminados los cuales se pueden disponer para clientes
o0 ponerse en el inventario. El PMP es un pronéstico de produccion futura, que bajo
datos histéricos arroja el horizonte de produccion al que se quiere llegar ysatisface

totalmente la demanda establecida en un principio (p.80).

A continuacién, el autor menciona algunas consideraciones importantes a tener en

cuenta en un PMP.
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e Se debe buscar siempre cumplir a los clientes con lo que se haya comprometido,

cantidad o especificacion.

e Evitar sobrecargas o subutilizaciones de la capacidad disponible de produccion,
de manera que se utilice con eficiencia y un alto aprovechamiento del recurso

humano y técnico para la obtencion del PMP.
e Buscar conseguir el menor costo (Gaither y Frazier., 2000).

Este permite un planeamiento con el fin de cumplir con la demanda y a su vez
optimizar el recurso hombre- maquina, mejorando todos sus procesos en la linea de tiempo
asignada. En relacioncon ello Gaither y Frazier (2000) menciona los pasos para realizar un

PMP los cuales son los siguientes:

1. Determinar lademanda: Se debe determinar la demanda prevista para el periodo

de planificacion.

2. Determinar la capacidad de produccion: Se deben tener en cuenta factores
como la capacidad de las instalaciones, la disponibilidad de mano de obray la

eficiencia de la maquinaria.

3. Establecer politicas de inventario: Se deben establecer politicas de inventario
que especifiquen los niveles los cuales se deben mantener durante el periodo

de planificacion.

4. Establecer prioridades de produccion: Esto implica tomar decisiones sobre

cuéles son los productos mas importantes y cuales son los mas rentables.

5. Desarrollar un plan de produccion: Se debe desarrollar un plan de produccion
que especifique cuantos productos se produciran en cada periodo de tiempo,
utilizando la capacidad de produccion disponible y cumpliendo con las politicas

de inventario y las prioridades de produccién establecidas.

6. Revisar y ajustar el plan: El plan maestro de produccion debe ser revisado y
ajustado regularmente para reflejar cualquier cambio en la demanda, la

capacidad de produccion o las politicas de inventario (pp.80-83).



Plan de requerimientos de capacidad

Es la capacidad productiva que tiene una linea de produccion en un proceso

determinado, esta puede ser tedrica, real y necesaria para determinarla.

Chase, Jacobs, y Aquilano (2009) manifiestan que la capacidad se entiende como la
cantidad de producto o servicio que puede ser obtenido por una estacion o puesto de trabajo
duranteuna medida especifica de tiempo; ejemplo: unidades producidas en una hora. Para el
calculo de lacapacidad, se deben tener datos como el nimero de turnos, horas trabajadas por
turno, unidades y comportamiento de la demanda, datos historicos de producciones para
referencias similares, restricciones técnicas y paradas como los tiempos de

mantenimiento, pérdidas por factores organizacionales o de tipo cultural y hasta politico.

Al mismo tiempo, el Plan deRequerimiento de Capacidad (PRC) es un plan a largo

plazo que determina la capacidad necesariapara satisfacer los requerimientos de produccion.

Los pasos para realizar un PRC segun los autores Chase, Jacobs y Aquilano (2009 son

los siguientes:

1. Determinar los requerimientos de produccion: Se deben determinar los
requerimientos de produccion para el periodo de planificacion por medio de

técnicas de prondstico.

2. Determinar la capacidad disponible: Se deben tener en cuenta factores como la
capacidad de las instalaciones, la disponibilidad de mano de obra y la eficiencia

de la maquinaria.

3. Calcular las necesidades de capacidad: Esto implica determinar la cantidad de

capacidad adicional necesaria para satisfacer los requerimientos de produccion.

4. Desarrollar un plan de accién: Esto puede incluir la contratacion de personal
adicional, la adquisiciéon de maquinaria adicional o la subcontratacién de

trabajo.

5. Implementar el plan: Se debe implementar el plan de accion desarrollado para

adquirir y utilizar la capacidad adicional necesaria.
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6. Monitorear y controlar el proceso: Se debe monitorear y controlar el proceso
para asegurarse de que se estén cumpliendo los requerimientos de produccion

y de que la capacidad adicional se esté utilizando de manera efectiva.

7. Revisar y ajustar el plan: El plan de requerimiento de capacidad debe ser
revisado y ajustado regularmente para reflejar cualquier cambio en los
requerimientos de produccion o en la capacidad disponible (p.75).

Explosion de materiales

Es parte fundamental del sistema MRP y su base estructural, en la explosion de
materialesse especifican los componentes del producto y la secuencia tiene un orden légico
de ensamble, conesta herramienta se identifican los materiales requeridos y cantidades a
utilizar en cada producto (Chase, Jacobs, y Aquilano, 2009).

Los pasos para realizar una explosion de materiales, segun los autores Chase, Jacobs y

Aquilano (2009) son los siguientes:

1. ldentificar el producto final: Se debe identificar el producto final que se desea

producir y determinar sus caracteristicas.

2. ldentificar los componentes: Identificar los componentes que se necesitan para
producir el producto final, asi como la cantidad de cada uno de ellos que se
requiere. 3.Determinar la estructura del producto: Determinar la estructura del

producto final y cdmo se relacionan los componentes entre si.

3. Construir el arbol de materiales: Utilizando la estructura del producto, construir
un arbol de materiales que muestre la relacion jerarquica entre los componentes

y el producto final.

4. Realizar la explosion de materiales: A partir del arbol de materiales, realizar la
explosion de materiales para determinar la cantidad total de cada componente

que se necesita para producir el producto final.

5. Verificar la explosion de materiales: Verificar la explosion de materiales para
asegurarse de que todos los componentes necesarios para producir el producto

final se hayan incluido y que las cantidades sean correctas.
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6. Actualizar la lista de materiales: Una vez que se ha verificado la explosion de
materiales, actualizar la lista de materiales para incluir todas las cantidades y

componentes necesarios para producir el producto final (p.115).

En resumen, la explosion de materiales es un proceso critico en la gestion de
operaciones que permite desglosar un producto final en sus componentes individuales y
determinar la cantidadde cada uno que se necesita para producir el producto (Chase, Jacobs
y Aquilano., 2009).

Planeacion de recursos empresariales (ERP)

Segun, Chiesa (2004), el ERP hace referencia a los paquetes informaticos utilizados
para gestionar todas las areas de la empresa, contempla la gestion de todas las areas de la

organizacionde manera conjunta.

Asimismo, Chiesa (2004) los pasos para realizar una planificacion de recursos

empresariales son los siguientes:

1. Establecer los objetivos de la organizacion: comprender los objetivos
estratégicos de la organizacion para asegurar que la implementacion del sistema

ERP se alinee con ellos.

2. Evaluar la situacién actual de la organizacién: realizar una evaluacion
exhaustiva de la situacion actual de la organizacién, incluyendo sus procesos
empresariales, infraestructura de tecnologia de la informacion, recursos

humanos, y cultura organizacional.

3. Definir los requerimientos funcionales y no funcionales: identificar y definir
los requerimientos funcionales y no funcionales del sistema ERP, incluyendo
los procesos empresariales que se automatizaran, los modulos del sistema que

se utilizaran y los requerimientos técnicos y de seguridad.

4. Seleccionar el sistema ERP: se debe seleccionar el sistema ERP que mejor se

adapte a las necesidades de la organizacion.

5. Disefiar la arquitectura del sistema: Se debe disefar la arquitectura del sistema,
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incluyendo la integracién con otros sistemas empresariales, la configuracion de

los mddulos, la personalizacion y las interfaces de usuario.

6. Planificar laimplementacion del sistema: Se debe planificar la implementacion
del sistema, incluyendo la asignacion de recursos, la programacion, la gestion

del cambio y la capacitacion de los usuarios.

7. Evaluar y mejorar el sistema ERP: Es importante evaluar y mejorar
continuamente el sistema ERP para garantizar que siga cumpliendo con los

requerimientos y objetivos de la organizacion (p.37).

Herramientas para el control de la propuesta

Se desarrolla la propuesta de herramientas para el control de la propuesta segun
losobjetivos establecidos en este proyecto.

Indicadores

Parametros de tendencia que dan la visualizacion del estatus o comportamiento de una
actividad o proceso, el cual sirve para la toma de decisiones y con ello crea planes de accion
para lograr el cumplimento de los objetivos. Desde su punto de viste, Enrique (2007)

argumenta que:

Es una estadistica simple o compuesta que refleja un rasgo importante de un sistema
dentro de un contexto de interpretacion. En una relacién cuantitativa entre dos
cantidades que correspondan a un mismo proceso o procesos diferentes. Por si solosno
son relevantes, pues solo adquieren importancia cuando se les compara con otrosde la
misma naturaleza. Un indicador pretende caracterizar el éxito la eficacia de unsistema,
programa u organizacion, pues sirve como medida aproximada de algin componente
o relacion entre los mismos. Ello permite hacer comparaciones, elaborar juicios,
analizar tendencias y predecir cambios; permite medir el desempefio de un individuo
como el de un sistema, sus niveles, el comportamientode un contexto, el costo, la
calidad de los insumos, la eficacia, la relevancia de los bienes y servicios producidos

en relacion con necesidades especificas, ademas de laorganizacion como tal (p.147).
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Una métrica cuantitativa es la que ayuda medir el cumplimiento o éxito del sistema que se

esta evaluando. El autor Enrique F. (2007) presenta algunos pasos generales que podrian ser Utiles

para desarrollar indicadores de gestion:

1.

2.

Identificar el objetivo o area de gestion que se desea medir.
Definir los indicadores que se utilizaran para medir el desempefio en esa area

Establecer criterios y metas para cada indicador, es decir, cuél es el resultado

deseado y cuél es el nivel minimo aceptable.

Establecer una metodologia para recolectar y analizar los datos necesarios para

calcular los indicadores.
Definir el formato y la frecuencia de los informes de indicadores.

Comunicar los resultados de los indicadores a las personas involucradas en la
gestion, de manera que puedan tomar decisiones basadas en la informacién

proporcionada.

. Evaluar y actualizar los indicadores regularmente para asegurar su relevancia y

eficacia en la gestién empresarial (p.150).

En el siguiente capitulo se habla acerca del marco metodoldgico a utilizar en este

proyecto.
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CAPITULO Ill: MARCO METODOLOGICO

El marco metodoldgico a diferencia del marco teérico se encarga de revisar los procesos a
realizar para la investigacion, no solo analiza qué pasos se deben seguir para la 6ptima resolucion
del problema, sino que también determina, si las herramientas de estudio por emplear ayudaran de

manera factible a solucionar el problema.

Enfoque

En el proceso de una investigacion el enfoque se puede delimitar de tipo cualitativo,
cuantitativo y mixto. En relacion con la mencion, Hernandez, Fernandez y Batista (2014) define el

enfoque cualitativo como:

Una guia que se da por areas o temas significativos de investigacion. Los
estudios cualitativos pueden desarrollar preguntas antes, durante o después de la
recoleccionde datos y el andlisis. Con frecuencia estas actividades sirven, primero
para descubrir cuales son las preguntas de investigacion mas importantes, y
después paraperfeccionarlas y responderlas. La accion indagatoria es dinamica en
ambos sentidos: entre los hechos y su interpretacidn, y resulta un proceso mas

circular en el que la secuencia no siempre es la misma, pues varia con cada estudio
(p.7).
En el estudio cualitativo se consigue informacion no generalizada, y por ende se maneja un

prototipo pequefio como tactica para determinar una decisién. En este punto se muestra otro

enfoque por Hernandez et al., (2014) en el cual se argumenta que este:

Representa un conjunto de procesos, es secuencial y probatoria, por lo que se
no puede eludir ninguno de sus pasos. El orden es riguroso, pero si se puede
redefinir alguna fase. Parte de una idea que va acotandose y, una vez delimitada,
se derivan objetivos y preguntas de investigacion, se revisa la bibliografia y se
construye un marco 0 una perspectiva tedrica. De las preguntas se establecen
hipdtesis y se determinan variables. Posteriormente, se traza un plan para probarlas
(disefio) y semiden las variables en un determinado contexto. Las mediciones
obtenidas se analizan utilizando métodos estadisticos y se extrae una serie de

conclusiones en relacion con las hipotesis (p.4).
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Segun lo manifestado, este enfoque evidencia que Unicamente se podra mostrarun estudio

particularmente estadistico.

Mientras que, en el enfoque mixto, Hernandez y Mendoza (2018) argumentan que en este

enfoque de investigacion:

Se entrelazan los dos enfoques anteriores (cuantitativo y cualitativo), y las
mezcla, pero es mas que la suma de ambas, e implica su interacciéon vy
potenciacion. Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos
sistematicos, empiricos y criticos de investigacion, e implican la recoleccion vy el
analisis de datos, tanto cuantitativos, como cualitativos, asi como su integracion y
discusién conjunta, pararealizar inferencias producto de toda la informacion
recabada (denominadas meta inferencias) y lograr un mayor entendimiento del

fendmeno bajo estudio (p.10).

Este tipo de estudio recolecta, analiza y evidencia datos cuantitativos y cualitativos en un

mismo estudio.

Con base en todo lo anterior, el enfoque por utilizar es el cuantitativo por su finalidad
aplicada, debido a que se cuenta con los datos necesarios para realizar el andlisis y detectar la
problematica de desempefio que presenta el Departamento de Formulaciones de la Cooperativade

Productores de Leche Dos Pinos R.L.

Alcance

El alcance del estudio muestra el resultado de lo que se obtendra por medio de ella, y
condiciona el método perseguido para obtener resultados, por ello es necesario identificar
correctamente los alcances para después determinar el que mas se ajusta al tema investigado; esto es
necesario antes de empezar a desarrollar la investigacion. Los alcances se dividen segin su
tipologia que a su vez se refiere al que pueda tener la investigacion, considerando las siguientes

cuatro clases:

Exploratorio

Se emplea cuando el objetivo consiste en examinar un tema poco estudiado o novedoso
(Hernandez et al 2014 p.91).
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Descriptivo

La investigacion descriptiva “tiene como finalidad especificar propiedades y caracteristicas
de conceptos, fendmenos, variables o hechos en un contexto determinado” (Hernandez y
Mendoza., 2018, p.105).

Correlacional

Este diseno “tiene como propoésito conocer la relacion o grado de asociacidon que existe
entre dos 0 mas conceptos, variables, categorias o fendmenos en un contexto en particular”

(Hernéndez y Mendoza., 2018, p.105).

Explicativo o causal

En algunos estudios se emplea el tipo explicativo, dado el requerimiento de responder al
problema detectado por lo que se “establecen relaciones de causalidad entre conceptos, variables,

hechos o fendmenos en un contexto concreto” (Hernandez y Mendoza., 2018, p.105).

Segun el disefio lo que aplica en el area de Formulaciones de la Cooperativa de Productores
de Leche Dos Pinos R.L es la investigacion explicativa, en esta se van a determinar las posibles
causas de no cumplir a tiempo con el proceso de alisto de formulas para el inicio del procesode
produccidn, segun el horizonte de planeacion de cada uno de los lotes de produccion por la lineadel

proceso productivo.
Disefio

El disefio es un aspecto importante del marco metodoldgico de una investigacion oproyecto,
y se refiere a la estructuracion y planificacion del estudio en términos de los procedimientos y
herramientas utilizados para llevarlo a cabo. Desde la perspectiva de Hernandez, Fernandez y
Batista (2014) se define el disefio de investigacion como el “plan o estrategiaque se desarrolla para
obtener informacion que se requiere de una investigacion y responder un planteamiento” (p.128).
De acuerdo con los autores se hace importante mencionar los tipos de disefio y con ello definir el

gue mas se ajusta al estudio en curso.

Disefio experimental

En este punto Hernandez et al., (2014) afirma que la esencia de concepcion de experimento
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es que requiere la manipulacion intencional de una accion para analizar sus posibles resultados (p.
129).

Disefio no experimental

Hernandez et al., (2014) indican que son estudios que se realizan sin la manipulacién
deliberadade variables en los que solo se observan los fendmenos en su ambiente para analizarlos
(p 129).

Dentro del disefio no experimental, segun Hernandez et al (2014) estan los siguientes

tipos:
Transeccional

Hernandez et al. (2014) manifiestan que este tipo de disefio permite a las “investigaciones

recopilar datos en un momento unico” (p 154)

Longitudinales

Hernandez et al. (2014) afirma que este disefio suele ser “estudios que recaban datos en
diferentes puntos de tiempo, para realizar inferencias acerca de la evaluacion del problema de

investigacion o fendmeno, sus causas Y efectos” (p 159).

Ambos disefios son Utiles para responder diferentes tipos de preguntas de investigacion. El
disefio experimental es adecuado para estudiar las relaciones de causa y efecto, mientras que el no
experimental se utiliza para estudiar las relaciones de asociacion y describir las caracteristicas de

una poblacién.

Este estudio emplea un disefio transeccional porque la variable a considerar corresponde a
los procesos de alisto y preparacion de formulas y las entregas de las mismas a las plantas de

proceso.

Variables

En el departamento de formulaciones se identifican diferentes condiciones o caracteristicas
que pueden generar alguna variacion, estas pueden medirse u observase con el fin de identificar las
posibles causas y efectos. En este punto, Hernandez y Mendoza (2018) afirman que la “una variable

es una propiedad o caracteristica de fenomenos, entidades fisicas, hechos, personas que pueden
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Variables de la investigacion
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Seguidamente se desarrollan en la tabla 1, las variables evaluadas en esteproyecto:

Tabla 1. Variables de la investigacion

Objetivos especificos Variable Conceptual Operacional Instrumental
Describir el incumplimiento del  Incumpli “Falta de ejecucion Fdrmulas pendientes Hoja de registro
programa de alisto en el proceso  miento del de un deber por alistar / Férmulas Férmulas -PMP
preparacion de formulas, parasu  programa impuesto por una solicitadas programa
entrega a las plantas de proceso. norma, una
resolucion
administrativa o
judicial, un acto o
un contrato” (Real
Academia
Espariola, 2022,
parr.1).
Medir la consecuencia de no Consecuen “Hecho o Tiempo de Paro / Hojas de registro
entregar las formulaciones a las ciadeno  acontecimiento que  Tiempo real productivo produccion
plantas de proceso  entregara  Se sigue o resulta de
oportunamente. tiempo. otro” (Real
Academia
Espafiola, 2022,
parr.1).
Analizar las  causas de Causas “Aquello que se Total de formulas Reporte alisto -

incumplimiento que se originan
en el proceso de alisto y

preparacion de formulas

considera como preparadas

fundamento u correspondiente al dia /
origen de algo”. total de formulas
(Real Academia
Espafiola, 2022,

parr.1).

programadas para el
dia.

Hoja de registro

formulas
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Definir una propuesta que Cumpli “Es el retraso entre  Avance de la propuesta Hoja de
garantice el cumplimiento de miento de el inicioy la / Plan propuesto verificacion -
entrega de las formulas a las entrega finalizacién de un Lista de chequeo
lineas de produccion, como proceso”

estrategia que permita (Quantitative

proporcionar los pedidos en el Supply Chain,

tiempo establecido. 2007, parr.1).

Determinar los controles y Controles Son las acciones Indicadores cumplidos Reporte
métricas en la actividad del para la establecidas a través / indicadores Cumplimiento
proceso de alisto y preparacion  actividad de las politicas y propuestos

de férmulas, como estrategia que
permita asegurar el proceso de

mejora continua.

procedimientos que
contribuyen a
garantizar que se
lleven a cabo las
instrucciones de la
direccion para
mitigar los riesgos
con impacto
potencial en los
objetivos. (Villeda,

2020, parr.4)

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)

Muestra de investigacion

La muestra en un estudio cuantitativo es un “subgrupo del universo o poblacion del cual se

recolectan datos y que debe ser representativo de ésta” (Hernandez et al., 2014, p 173). Puede ser

probabilistica que es estadisticamente representativa o no probabilistica, que se desarrolla de

acuerdo con el tipo de la investigacion. Seguidamente se muestra la figura 8, donde se detalla el

bosquejo de los tipos de muestra que se pueden dar en los estudios:
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Figura 9. Tipos de muestra

[}

Requiere precisar el
tamano de la muestra

Listado 0 marco
muestral
| Y
Seleccionar unidades o
Probabilistica elementos muestrales por
medio de:
Muestra Procedimientos
(es un subgrupo de la .
poblacion o universo) Sus tipos son:
Se utiliza por Muestra aleatoria simple
economia de Muestra estratificada
tiempo y recursos 2 Muestra por racimos
Implica definir la : (I 0 clusters
unidad de muestreo 35€s
y de analisis Témbolas
lkequLelre delimitar Tablas de numeros
d poblacion para aleatorios
generalizar STATS®
reiu:)llados y 3 Seleccion sistematica
establecer
parametros Selecciona (asos o
N unidades por uno o
No probabilistica Varos piopOstos
o dirigida No pretende que los
(3505 sean
estadisticamente
representativos de la
poblacion

Nota: Hernandez et al., (2014)

Muestra de la investigacion

En el presente estudio, se define el uso de muestra no probabilistica, dado que el
investigador selecciona a los miembros de la poblacion de quienes serd mas facil obtener
informacion. Es decir,en esta seccidn, se especifica quiénes son las personas objeto de estudio que
aportarian informacionpara responder al problema investigado. Ademas, en la Tabla 2, se definen
las causas de la problemaética evidenciadas en el estudio, el cual se ejecuta la observacion directa,
entrevistas, mapeos de los procesos, reuniones, entre otros, para revelar puntos importantes del caso

en estudioy entrevistas a las personas involucradas en el proceso de formulaciones.
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Tabla 2. Muestra

Indicador Tipo de muestra Unidad de muestreo Férmula
Formulas pendientes por alistar Poblacional Formulas de graneles Toda la poblacién de la
/ Formulas solicitadas semana 03 a la 12 del
2023.
Poblacional Paros de linea Toda la poblacién de la

Tiempo de Paro / Tiempo real
semana 03 a la 12 del

2023.

productivo

. Poblacional Causas de no alisto Toda la poblacion de la
Total de férmulas preparadas

semana 03 a la 12 del
2023.

correspondiente al dia / total de
férmulas programadas para el
dia.

Avance de la propuesta / Plan Poblacional Etapas de la propuesta Toda la poblacion de la

semana 21 a la 24 del

propuesto
2023.
Indicadores cumplidos / Poblacional Area de formulaciones Toda la poblacion de la
indicadores propuestos terminadas semana 22 a la 26 del
2023.

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)

Para el presente proyecto se recopila la informacién de la semana 03 del 2023 a la semana
12 del 2023, para el analisis de las incidencias que se presentaron el proceso de alisto de formulas

en la Cooperativa de productores de leche Dos Pinos R.L.

Instrumentos

Segun Hernandez et al., (2014) un instrumento de medicion es un “Recurso que utiliza el
investigador para registrar informacion o datos sobre las variables que tiene en mente” (p.199).

Ademas, este debe cumplir con tres requisitos: que sea confiable, objetivo y valido.

Instrumentos para la recoleccion
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A continuacion, en la Tabla 3 se detallan los instrumentos utilizados a lo largo de la

investigacion para conocer, entender y analizar los procesos y cumplimiento de los requerimientos

del proceso de alisto y preparacion, tomando en cuenta su validez, confiabilidad y objetividad para

cumplir el objetivo propuesto.

Tabla 3. Instrumentos de recoleccion de datos para la investigacion

Indicador

Instrumentos

Recursos requeridos

Férmulas pendientes por alistar / Férmulas
solicitadas

Registro de férmulas

Excel

Tiempo de Paro / Tiempo real productivo

Reporte de lineas APS

Sistema de computo

Total de férmulas preparadas correspondiente  Reporte de registro de formulas Excel
al dia / total de férmulas programadas para el
dia
Avance de la propuesta / Plan propuesto Lista de chequeo, hoja de Excel
verificacion.
Indicadores cumplidos / indicadores Cuadros indicadores Excel

propuestos

Nota: Juan Calos Gonzalez (2023)

Proceso de recoleccion de datos

El proceso de recoleccién de datos en el desarrollo de la investigacion se da por medio de

los siguientes pasos, segun Hernandez et al. (2018):

a. Validar las variables del estudio.

b. Definir el tipo de variable.

c. Identificar indicadores de las variables.

d. Determinar como evaluar los indicadores.

e. Establecer como codificar la informacién.

f. Probar los instrumentos seleccionados.

g. Caodificar la informacion.

h. Aplicar instrumentos para obtencion de datos.
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A continuacion, en la Tabla 4 se detalla el proceso de recoleccion de los datos de la

investigacion.

Tabla 4. Proceso para recoleccion de datos de la investigacion

Método de recoleccién de los
Indicador Fuente de los datos datos

Beneficios esperados

Revision diaria del control alisto

con el encargado para verificar

Control de alisto de ) ]
pendientes, se registra en Excel

i ) pedidos (Férmulas) o
Férmulas pendientes por para sacar el % cumplimiento

alistar / Formulas solicitadas diario.

Conocer la cantidad de
formulaciones que estan
pendientes  segun el

programa.

Bajar del sistema el reporte de
APS semanal para registrar los
Tiempo de Paro / Tiempo real 3 paros por falta de formula, se
] Reporte de lineas
productivo APS tabula en Excel para calcular el
tiempo total de los paros por
fecha y cantidad de minutos que

estuvo la linea detenida.

Conocer la incidencia de
paros por falta de
formulas a tiempo a las

plantas de proceso.

Total de férmulas preparadas . Validacion diaria del programa
) . Control de alisto de ) o
correspondiente al dia / total ) de alisto con lo solicitado, con la

pedidos — programa

de formulas programadas para informacion de Excel se gréafica

Conocer el cumplimiento

del &rea segln el programa

de alisto de o ) diario de alisto vy
el dia ] él cumplimiento la estadistica .
férmulas o preparacion.
diario y mensual.
Revision semanal para
validacion de tareas propuestas. ) )
Revisar el porcentaje de
Avance de la propuesta / Plan Se contabilizan en Excel las o
Cronograma del ) cumplimiento de la
propuesto tareas realizadas se calcula el
proyecto propuesta con respecto a

porcentaje de cumplimiento y se
proyecta el estatus segln

cronograma.

lo planteado
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Revision con la jefatura del
departamento formulaciones, los
) ) indicadores son obtenidos de los o
Indicadores cumplidos / Reporte mensual de o ] Controlar el cumplimiento
o o controles de seguimiento del area, ]
indicadores propuestos seguimiento o de las metas establecidas.
luego se verifican que se hayan
cumplido las metas, y se toman

las acciones del caso.

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)
Metodos de analisis

Segun Hernandez et al., (2014) “(...) el andlisis cuantitativo de los datos se lleva a cabo por
computadora u ordenador. Ya casi nadie lo hace de forma manual ni aplicando formulas, en

especial si hay un volumen considerable de datos” (p. 272).

Se realiza un andlisis general del proceso de alisto y preparacion de formulas considerando
los registros cada una de las areas, se poseen observaciones de cada una de las transacciones
realizadas tanto por la via documental, como a través del ERP (SAP) empleados en sus funciones
cotidianas de las actividades realizadas. Estas se revisan y se tabulan, segln los datos requeridos
con el fin de definir las variables y la forma de la recoleccidn de los datos para el disefio del sistema

de alisto y preparacion de formulas.

En las entrevistas, toda la informacion que se puede recolectar de los principales actores de
cada una de las actividades realizadas en el proceso, son muy valiosos pues se visualiza unestatus

de la situacion actual de cada de las actividades del proceso.

Toda la informacion recolectada se examina y se tabulada segun el area de donde provenga,
utilizando la herramienta de Excel para procesar los datos obtenidos y las facilidades que este
programa ofrezca para manejo de la informacidn, pues Excel cuenta con una serie de caracteristicas

para el manejo de datos numéricos, generacion de graficas y diagramas requeridos para el analisis.

A continuacion, en la Tabla 5 se sintetiza lo mencionado:
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Indicador Analisis a realizar Programa Uso
Férmulas pendientes por alistar  Calcular la cantidad de Excel Establecer el plan de accién
/ Férmulas solicitadas pendiente sacar el promedio y para cumplir a tiempo con
la desviacion estandar de los pedidos
formulas quedan pendientes
de hacer.
Tiempo de Paro / Tiempo real Sacar el tiempo total de paro Excel Evidenciar los cuellos de
productivo promedio y su desviacion por botella que generan los
falta de férmula y calcular el paros linea proceso por
falta de férmula
porcentaje de capacidad que le
resta a la linea productiva.
Total de férmulas preparadas Registrar los datos de la Excel Establecer la capacidad de
correspondiente al dia / total de cantidad preparada para sacar alisto y preparacion de
. la capacidad de alisto diariadel férmulas.
formulas programadas para el
. departamento.
dia
Avance de la propuesta / Plan Registrar los datos de Excel Seguimiento a la
cumplimiento reales contra la trazabilidad del proceso de
propuesto
linea base y determinar el propuesta.
porcentaje de avance.
Indicadores cumplidos [ Calcular datos cumplidos Excel Propuesta de un sistema de

indicadores propuestos

contra los propuestos para
sacar el porcentaje de
cumplimiento con respecto a

la meta.

indicadores del proceso de

alisto

Cronograma

Nota: Juan Carlos Gonzalez (2023)

El cronograma es la estructura de referencia en cuanto al tiempo de duracién de la

investigacion en area de formulaciones de la Cooperativa de productores de Leche Dos Pinos R.L.,

por lo tanto, este se representa de forma ilustrada por medio de un diagrama de descomposicion

del trabajo WBS y un diagrama de Gantt.
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Diagrama WBS

En la Figura 9 se detalla de forma gréafica el diagrama de descomposicion de los capitulos

y el respectivo desarrollo durante la investigacion.

Figura 10. Diagrama WBS Investigacion

WBS
|
| | | 1 1 1
Capitula | Capitulo |l Capitula il Capitulo IV CapitulaV Capitula VI
| Introduccidn = Definiciones — Enfoque L _Ana“_'r'.ISdEIE =1 Conclusiones |}= Dizefio de
situacign actual propuesta
Generalidadesde . . Flande
— — Herramientas |}— Alcacne | Recomenaciones |}~ . y
Iz empreza implementacion
|_| Flanteamienta el — Dizefio —iEstudio econdamic
problemas
— Objetivos — Muestra
= Justificacién — Variables
— Anteceentes — Instrumentos
e ) Recoleccion de
royecciones datps
—{Metodo de analsis
—{ Cronograma

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)
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Diagrama de Gantt

En la Figura 10 se muestra de forma grafica como se desarroll6 la investigacion y desarrollo
desde el primer capitulo hasta el sexto, de acuerdo con la cantidad de semanas disponibles con las

que se conto para el desarrollo de la investigacion.

Figura 11. Diagrama de Gantt Investigacion

Actividad Primer Cuatrimestre 2023 LIBRE Segundo Cuatrimestre 2023

1 (2 |3|4(5|6|7|8|5|1W0)11|12|13|14|15( 1 | 2 (1|23 |4|5|6|7|8]8%

Formato TFG

ohjetivos y problema

Capitulo|

Capitulo1l

Capitulo 11

Correcciones TFG

Capitulo IV

Capitulo V

Capitulo VI

Correcciones TFG

Entrega Registro

Nota: Juan Carlos Gonzalez (2023)
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CAPITULO IV: ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

El Area de Formulaciones de la Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos R.L. esta
encargada de abastecer a las areas de produccion con las formulas necesarias para los diversos
productos de cada una de ellas. Actualmente dicho departamento se divide en tres areas: el cuarto
de preparacion de formulaciones, la bodega de formulaciones terminadas y el area externa de

almacenaje. El area total abarca 182,78m2.

La produccion en el departamento de formulaciones se maneja en coordinacion con la
programacion de la produccién de las areas que abastece, identificadas como Areal que son
productos cultivados, los cuales no tienen una vida Gtil mayor de 30 dias, Area 2 que produce

helados, Area 3 que es UHT empaque aséptico de larga duracion, Area 4 leche en polvo.

En este sentido, las formulaciones se definen y realizan, segln se reciben los pedidos de las
areas, los cuales se basan segun sus prioridades. Cabe destacar, que la produccion en las diferentes
plantas depende de la demanda del Centro de Distribucion para satisfacer las necesidades de

sucursales ubicadas alrededor de todo el pais y el mercado en general.

En promedio, el departamento formulaciones moviliza 80 toneladas de materia prima
mensualmente, con cinco empleados formulando seis dias a la semana, distribuidos en tres turnos
diarios. En la jornada matutina se cuenta con dos colaboradores, otros 2 en la jornada vespertina y
un colaborador en jornada nocturna. La cantidad de toneladas manipuladas en el area de
formulaciones depende también de los pedidos hechos por las plantas de produccion.

Actualmente el departamento necesita una mejora en el proceso de alisto y preparacion de
formulas, el cual pueda determinar qué inconvenientes presentes en la preparacion de
formulaciones para la produccion de los productos, puedan ocasionar atrasos en la produccion de
las lineas de las diferentes plantas de Dos Pinos. Formulaciones trabaja para realizar los pedidos
de las formulas que se necesitan, tomando en cuenta la materia prima en bodega de formulaciones,
si no se tiene ahi, debe solicitarse a bodega central BMP, ello puede producir leves paros de linea
en el proceso de alisto y ocasiona problemas de tiempo de entrega al no contarse con las formulas
preparadas en el tiempo previsto de 7 dias que se le da al area para el cumplimiento de la demanda
solicitada de férmulas. Lo anterior provoca acumulaciones de formulas pendientesen los dias
siguientes y por ende demandas adicionales de productos en las plantas de produccion.Asimismo,

para que se puedan tener a tiempo los pedidos atrasados, se debe incurrir en jornadas
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extraordinarias lo cual genera un costo anual de ¢2 613 810 a la empresa. Por lo tanto, debido a la
falta de integracidn entre &reas no se conoce realmente cuél es el departamento que mas influye en
los atrasos de formulaciones, pues son bastantes las involucradas en el proceso, tales como
compras, bodega de materia prima, programacion de la produccion, distribucion y plantas de

produccion son parte de los departamentos incluidos en el proceso de formulaciones.

Descripcion general del proceso productivo del area de formulaciones

Cada uno de los productos Dos Pinos tiene una formula especifica, donde se indican los
insumos necesarios para la preparacion y la cantidad que requiere, esto segun el tamafio del lote de
produccién. Estas formulas se manejan en el area de formulaciones, pues es la encargada de
abastecer las areas de produccion, con las formulas necesarias para cumplir la programacion de

cada planta.

El proceso productivo del area de formulaciones se muestra en la figura 11, este se inicia
mediante la llegada del pedido de cada una de las cuatro areas de produccion, segun las respectivas
necesidades reportadas por los diferentes centros de distribucién. Dichos pedidos normalmente son
via correo electrdnico, ya sean semanales o diarios si se contemplan dentro del horizonte de 7 dias
son aproximadamente 384 férmulas por preparar. Dentro de los pedidos de cada &rea, van

seleccionados los productos que tienen prioridad.

Posterior a esto, se procede a imprimir las formulas y las hojas de control de cada uno de
los productos solicitados, para luego acomodarlas segun el orden de importancia indicado por el

area respectiva.

Después se realiza un inventario de materia prima para enlistar los faltantes, los cuales
pueden ser de 35 a 50 lineas que se requieren y asi proceder a hacer el pedido de estos al almacén
general. Para finalizar, se realizan las formulas, cuando las mismas estan listas, se etiquetan y se

colocan en las tarimas de la bodega.

En la figura 11 se representa graficamente de cada una de las etapas del proceso general del

departamento de formulaciones:

Figura 11. Proceso para la Solicitud de una Formula
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ETIQUETADO
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Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)
A continuacion, se presenta la explicacion detallada de cada una de las actividades que se
realizan dentro del departamento:
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Recibo e impresion de pedidos de formulas (érdenes )

Via hoja electronica se reciben los pedidos de cada area de produccion. Conforme van
llegando los pedidos, estos se imprimen, asi como las recetas de cada uno de los productos
solicitados. Si en el pedido se requieren ocho productos diferentes, se imprimen las recetas de esos
ocho productos con el fin de que al terminar una receta, esté la otra lista para seguir trabajando.

Puede observarse con detalle en la figura 12.

Figura 12. Proceso para la Solicitud de una Férmula

Diagrama de Operaciones
Proceso: Recibo e Impresion de Pedidos

RECIBO E
IMPRESION DE
PEDIDOS

140 s Consulta correo

electronico

Veritica que exista un
1 pedido en el correo
electrénico
120 é

Verifica que el
2 documento se

descargo
Total Operaciones: 3 Tiempo: 350 s correctamente

Total Inspecciones: 2
90 5@ Imprime el pedido

Descarga el pedido

Cuadro Resumen

Nota: Departamento de Formulaciones (2023)
Inventario de materia prima, pedidos e impresion hojas de control

El inventario de materia primay la impresion son actividades que se realizan paralelamente
con el fin de aprovechar mas el tiempo. Se inicia la impresion de las hojas de control y mientras
esta actividad transcurre, el operario efectda un inventario fisico aproximado con la finalidad de
saber si se cuenta en la bodega (tanto interna como externa) con la materia prima necesaria para

cada pedido impreso anteriormente.
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De acuerdo con los resultados del inventario anterior, se procede a realizar un pedido al
almacén general de materia prima, con el fin de abastecer la bodega interna del departamento de

formulaciones. Se detalla en la figura 13 el flujo del proceso para el inventario de materia prima.

Figura 13. Proceso de inventario y pedido de materia prima a la bodega general

Diagrama de Operaciones
Inventario de Materia Prima y Pedido de

Proceso:

materia prima al Almacen General

INVENTARIO DE MATERIA
PRIMA'Y PEDIDO DE LA MISMA
AL ALMACEN GENERAL

Se Realiza un inventario
1 fisico rapido con el fin de
ver si se cuenta con
suficiente MP para el

formular el pedido que
ingreso

Se Ingresa a la web
246's SAP’y se hace una
requisision con las MP

faltantes

Se Verifica que estén

todos los productos
necesarios

23s O Se envia la solicitud

90s C} Se imprime dicha
solicitud
Total Operaciones: 4 Tiempo: 362 sTotal

Inspecciones : 2 Q La solicitud impresa sele
3s

Cuadro Resumen

entrega al encargado de
bodega para que aliste el
pedido

Nota: Departamento de Formulaciones (2023)
Recepcion de materia prima

Cuando el pedido esta listo, el bodeguero del almacén general busca a alguno de los
colaboradores del area de formulaciones con el fin de entregarle la materia prima. El colaborador
tiene la obligacion de revisar el pedido fisico contra el pedido en papel y asi verificar si se les esta
entregando todo lo solicitado.

Esta materia prima debe acomodarse dentro del area de formulaciones, sin embargo si no



80

se cuenta con espacio, se almacena en un area externa al cuarto de formulaciones.Puede verse en la

figura 14, la recepcion de materia prima.

Figura 14. Recepcion de materia prima

Diagrama de Operaciones
Proceso: | Recepcién de Materia Prima

RECEPCION DE
MATERIA PRIMA

El encargado de bodega
955 solicita a un formulador
recibir el pedido

1 El formulador Verifica la
orden de pedido contra
los productos que lesestan
entregando

@ El formulador firmade
Cuadro Resumen 20s recibido

Total Operaciones: 3 Tiempo:Total 3555
Inspecciones: 1

240s El formulador acomodalos
insumos

Nota: Departamento de Formulaciones (2023)

Formular

Esta operacion se dedica a dosificar todo lo necesario para las formulas de los pedidos de
las plantas de produccidn. Se pesan materias primas tanto solidas (polvo) como liquidas. Hay que
estandarizar para normalizar los tiempos, todos los colaboradores tienen diferentes estilos de
formular. En esta operacion también se incluyen sub-operaciones como lo es anotar en la hoja de
pedido el lote de cada uno de los productos que lleva la formula, con el fin de llevar un control en

caso de que algo extraordinario sucediera con la produccion.

La figura 15 muestra el diagrama deflujo de proceso del proceso de formular una materia

prima.
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Figura 15. Flujo del proceso para Formular

Diagrama de Operaciones
Proceso: | Formulacién

FORMULACION

' Traslado al area de
materia prima
requerida

Acercar el recipiente

de materia prima y
abrirlo

Alistar el recipiente
donde se va a
dosificar

Tomar instrumento
adecuado

Dosificar
NO

Cerrar recipiente
donde se dosifico

¢Termino de
utilizarse la materia
prima?

Anotar el nimero de
7s lote en la hoja de la
formula

Cerrar recipiente de
90s materia prima y
devolverlo a su &rea

Cuadro Resumen ¢Terminod la
formulacién?

Total Operaciones: 8
Tiempo: 274 s si

FIN

Nota: Departamento de Formulaciones (2023)
Etiquetar

Al terminar la formulacion, el colaborador imprime las etiquetas para cada una de las

materias primas que se prepararon, estas deben pegarse en cada una de los insumos dosificados y
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trasvasados con el fin de identificar cada uno, para que cuando se lleven la formula al area de
produccién sepan cuél materia prima es cada una y ademas a qué orden de produccion corresponde.
El flujo del proceso del etiquetado se detalla en la figura 16.

Figura 16. Flujo del proceso para Etiquetado de formulaciones

Diagrama de Operaciones
Proceso: | Etiquetar
ETIQUETAR
10s Se ingresa al documento
de etiquetado
120's Se cambia la informacion
del documento
240's Se imprimen las etiquetas
Cj correspondientes
4 Se cierra el
5s C) documento
Se adhieren las
120's etiquetas
Cuadro Resumen @ respectivamente
Total Operaciones: 8 Tiempo: 495 s
Total Inspecciones: 1
Se revisa que todos los
productos dosificados
tengan su respectiva
etiqueta

Nota: Departamento de Formulaciones (2023)

Entarimar

En esta operacion es donde la férmula queda lista y se coloca en una tarima plastica, para
que las plantas de produccion envien a alguien a retirarla. A la hora de entarimar, se tiene que dejar
en una carpeta con la hoja de control del producto, asi como el pedido (la receta) el cual debe ser

firmado por la persona que retire del &rea la formula, para asi poder llevar un control de retiro de
cada una de las formulaciones.

Diagrama de flujo de proceso de alisto de una férmula
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A continuacién, se muestra en la figura 17, el diagrama de flujo del proceso actual donde
se involucran todos los procedimientos que son parte del proceso de formulaciones. También se
representa graficamente la secuencia de los pasos o actividades de este proceso, ademas dondese
origina el problema del tiempo de espera de la materia prima, pues esta afecta directamente en el

tiempo de alisto de cada una de las formulas solicitadas al departamento.

Figura 17. Flujo del proceso de alisto de una Férmula

Diagrama de Flujo, Unidad de Formulaciones

Antes

Inicio

Solicitud de Granela
Formulaciones

Generacidn Lista de
Picking y boletas de
control

Revision de
existencias en
Inventario

No

Solicitud de reserva
para reabastecer
inventario de
bodega de Unidad
de Formulaciones

Recepcion de
materias primas en
bodega de Unidad
de Formulaciones

Nota: Juan Carlos Gonzalez (2023)

Durante
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Formula

Montaje de Formula
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respectiva boleta de
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Después
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Formula terminada
en espera de retiro

Retiroy revision de
formula por
personal de planta

Traslado al rea de
mezclado y espera
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los mixers para
inicio de produccion

Inicio de Produccion
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Descripcion del problema

En el sistema de informacion de la empresa Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos

R.L. intermedian varios departamentos de la empresa tales como ventas, proveeduria,

produccidn,distribuciéon, planeacion y formulaciones.

El sistema de informacion se maneja con una red informatica interna, la cual mediante
accesos restringidos, permite subir la informacion de cada departamento, ademas de que si hay
detalles o solicitudes adicionales deben realizarse via correo electronico y estos pueden estar a
destiempo para la coordinacion de la solicitud de materia prima, entonces se debe hacer el proceso

de pedido nuevamente, esto puede generar atrasos hasta de 8 horas.

La informacion ingresa cuando el &rea de ventas envia las demandas de los productos
solicitados por los clientes al &rea de planeacion en donde se analizan los pronésticos y se valida
con produccion; una vez analizada la informacion, se programa la planta y de ahi se pasa al area
de formulaciones para empezar a elaborar las mezclas de los diferentes productos solicitados; el
departamento de formulaciones debe verificar en su bodega la materia prima las necesidades y en
caso de no contar con ella, se solicita a bodega central, a su vez bodega central debe mantener un
stock de materia prima en constante flujo y con informacion clara hacia el area de planeamiento,

para tener las cantidades necesarias.

El sistema se ve alterado cuando Dos Pinos, comprueba atrasos en el area de formulaciones
pues si una linea de produccién no cuenta con los insumos base para su preparacion, modifica la
planificacion semanal de la linea; ello genera un incremento de costos de la produccion y un
descontrol en el sistema de informacién interno, al no contarse con pronosticos adecuados para
cumplir con la materia prima necesaria. Al respecto, mas adelante se estard cuantificando la

magnitud de estos atrasos.

Al analizar el diagrama de flujo, en la actividad de revision de existencias de inventario si
no hay materia prima disponible, siendo asi se deben realizar dos operaciones adicionales al
proceso normal, estas pueden afectar directamente el tiempo de alisto ya que se requiere realizar el
tramite del pedido a la bodega central; ademas, esta debe incluir dentro de su proceso de pedidos
por despachar, estos factores impactan en el proceso de formulaciones. Este es el principal

problema que se esta generando en las fases iniciales del proceso, pues cuando se reciben las
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solicitudes de las formulas y se verifica en bodega de formulaciones que no cuentan con materia
prima, el proceso se retrasa y produce inconvenientes que podrian traducirse en atrasos,

reprogramaciones y paros de linea.

Al analizar el proceso de punta a punta de la programacion y la produccion, se identifica
que tanto los requerimientos de produccion como los inventarios de materia prima, no son de
conocimiento del &rea de formulaciones, porque ellos solo poseen los requerimientos de produccion
en un horizonte de 7 dias, esto deja muy poco tiempo de reaccidn para solicitar necesidades de

materia prima a la bodega central, que al igual requieren cierto tiempo para preparar la entrega.

Departamento programacion influye en el proceso de formulaciones

Cada departamento se maneja bajo un formato automatico y (0) manual (bajo un cuadro
complementario mediante un Excel o tablas dindmicas); esto se utiliza para alimentar la base de

datos generales.

Cuando el area de la programacion de la produccion solicita las necesidades de férmulas
que requiere por medio de la orden de produccién al departamento de formulaciones, lo hace en
una hoja electrénica donde solicita sus necesidades; ese es el tnico medio formal y estandar para
hacer los pedidos al &rea como se muestra en la figura 17. En caso de tener alguna falla de la hoja
electronica de solicitud de pedidos, el otro medio sera por un correo electrénico solicitando dicha
necesidad, pero esta se considera como una manera informal para hacer las solicitudes de pedidos

al departamento de formulaciones.

Figura 17. Flujo del proceso de alisto de una Férmula

ORI Tah ENdee [T — Solicitudes de boletas a Fomulaciones nvisr

Actualizar

D
# Orden Boletas Por Fecha Bo Fecha Borrado
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Nota: Departamento de Formulaciones (2023)

Como se menciono, esta hoja electronica es el medio formal de comunicacion entre las
areas de produccidn, especificamente la parte de programacion y el area de formulaciones, es donde
se van a solicitar las diferentes formulaciones para cada uno de los lotes de produccién para las
diferentes lineas de proceso de cada planta.

Proceso de alisto de formulaciones

El proceso de alisto de cada una de las formulas que requieren las plantas de produccion, y
segun su orden da inicio a las labores en el departamento de formulaciones; después de recibido el
pedido de formulas a través de la hoja electrénica se verifican las existencias de inventario de
materias primas para dar inicio al proceso de alisto para cada formulacién como se detall6 en la
figura 17; el no poseer la suficiente materia prima para alistar formulas es una de las principales

causas de atraso y posible problema para de linea de produccion por no contar con la formula.

Como se menciona, Se generan varios atrasos en el departamento porque no hay suficiente
materia prima o en su totalidad no hay y esto conlleva a hacer un pedido a la bodega central de
materia prima, lo cual esta sujeto al tiempo de reacciéon que tenga la bodega para reabastecer el
faltante. En varias ocasiones a la semana, no se cumple con el tiempo de entrega de 19 formulas

por esta razon.

A continuacion, en la figura 18, se muestra informacion de evidencias probatorias de lo que
ha ocurrido en diferentes momentos por no tener de las solicitudes de formulas y estas no se han

entregado a tiempo segln el programa:

Figura 18. Muestra de informacidn probatoria
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Mayra Alejandra Morales Torres
A Bebida de naranja

Para @ A Formulaciones
cC Alejandro Glutta Paniagua; M Alvaro Saenz Quesada; M Ana Patrida Segura Morales; ™ Davis Chaves Avia; ™ Jose Luis Calvo Brenes; I Jose Lus Herrera Alfaro; B Leonardo Sanchez Hernandez; M Luis Rodolfo Rodriguez Ballestero; I Mauricio .

Buenas,

Compafieros, necesitamos su ayuda con una férmula de bebida de naranja de 10.000 L (#orden 80214) que estaba programada para el dia de hoy y me indican los jugueros, no esta lista. Muchas gracias.

Saludos cordiales,
ALEJANDRA MORALES TORRES
Jefe de Planta
DIRECCION (506) 2437-3171 @@
Cooperativa de

va d
ica, Alaj

Costa

B ——

@

slempre con algo major

ara Andres Solis Aguero; M Eval Javier Alpizar Sequra; [ A Formulaciones; [ Xinia Maria Calcaneo Espeleta; 7 Matalia De Jesus Arroyo Sanchez

C Kattia Gabriels Delgado Oviedo; M Gerardo Enrique Mavarro Astorga; I Ana Marilyn Barrantes Salas; B Rudy Keylor Castilo Esquivel; I Diana Maria Gonzalez Orozeo; ™ Manuel Emilio Fonseca Bal

Keylor Castillo Esquivel <rcastilloe @dospinos.com:=; Diana Maria Gonzalez Orozco <diagonzalez@dospinos.com=; Manuel Emilio Fonseca Barrantes <manfonseca@
Paniagua <agiutta@dospinos.com>

Asunto: Jugos

Buenos dias

En este momento estamos detenidos por falta de formulas mixto fruta, a continuacion solicitamos formulas para naranja UHT y me indican gque no estan listas.
Por favor su ayuda urgente podemos detener otra linea por falta de formulas.

Saludos

Rudy Keylor Castillo Esquivel
RE: Jugos

Para Brayan David Venegas Chavez; Ml Eval Javier Alpizar Segura; A Formulaciones; | Xinia Maria Calcaneo Espeleta; | Nataha De Jesus Arroyo Sanchez

cC Kattia Gabriela Delgado Oviedo; B Gerardo Enrique Navarro Astorga; ™ Ana Marilyn Barrantes Salas; Ml Diana Maria Gonzalez Orozco; ™ Manuel Emilio Fonseca Barrantes; I Alejandro Giutta Paniagua

Eval a qué se debe que tengamos tanto atraso con las formulas? Fueron pedidas con fecha de hoy y ya tenemos 9 horas de retraso en la entrega.

Saludos...

Rudy C

Nota: Departamento de Formulaciones (2023)

Por esta razon se realiz6 en los diferentes turnos un analisis de incidencias para ver cuales

son las posibles causas de atraso en el proceso de alisto de férmulas junto con el criterio de experto
de area en cada turno de la operacion del departamento de formulaciones.
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Mediciones de las consecuencias

Analisis de la situacion del proceso de alisto

En el proceso de alisto se contempla la programacion de pedidos, se debe realizar mediante
estimaciones de demanda para establecer la relacién que hay entre la capacidad tedrica, capacidad
necesaria y la real. En el caso del departamento de formulaciones, se identifica que la capacidad
tedrica de preparacion es de 390 formulas por semana lo que indica la capacidad del departamento,
la mayoria de las veces la capacidad necesaria (demanda de formulas) es menor a lacapacidad que
se posee (tedrica) y aun asi el alisto real es menor a la demanda (capacidad necesaria),por ello se

analizan las causas de por qué esta ocurriendo esa situacion.

En la figura 19 se muestra la determinacion de capacidad de alisto semanal del

departamento de formulaciones.

Figura 19. Capacidad del Area de Formulaciones

Andlisis de Capacidades del Area de Formulaciones

Actividad de Operarios Minutos

Turno 8 horas 480
Almuerzo -30
Café -15
Bario 5%
Porcentaje de trabajo 13%
Fatiga 5%

Tiempo real productivo
Promedio estandar por formula (Depto)
Capacidad Teorica Alisto Formulas / turno/ OPE
Cant. Formulas Teo 6 dias x 5 Oper. Cap.Teorica

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)

En esta figura 19 se muestra la terminacion del tiempo real productivo por turno para cada
operario del proceso de alisto del area de formulaciones; el tiempo real de preparacion por turno es
de 324.6 minutos en condiciones normales: asimismo, el departamento tiene promedioestandar de
24.97 minutos por cada preparacion, luego se calcula la cantidad de formulas preparadas por
operador por turno, este indica 13 preparaciones por operario en su jornada, el departamento cuenta

con 5 operarios destinados para la preparacion por dia y se laboran 6 dias a lasemana para una
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capacidad teorica de alisto de 390 formulas.

Asimismo, se analizd la informacién de 8 semanas en el area de formulaciones, este fue el
tiempoque se determin0 para el presente proyecto, porque en la actualidad se fija un horizonte de
planeacion para el alisto de formulas para 7 dias, y a su vez se buscan las posibles causas e
inconvenientes de mayor incidencia, las cuales producen paros no programados en el area. En la

Figura 20 se pueden hacer el siguiente analisis del &rea formulaciones:

Figura 20. Andlisis del sistema alisto de formulaciones

MAGNITUD
Diferencia Horas/
capacidad % Ordenes % no Hombre/ Cossto de
Ordenes | Diferencia Pendiente | cumplimiento| Pendiente | Horas Extra
Semanal 390 5 1% 385 361 24 -6% 14,8 63914
Semana 2 390 22 6% 368 347 21 -6% 12,9 55925
Semana 3 390 17 4% 373 354 19 -5% 11,7 50598
Semana4 390 -12 -3% 402 385 17 -4% 10,5 45272
Semana 3 390 -4 -1% 394 374 20 -5% 12,3 53262
Semana 6 390 16 4% 374 358 16 -4% 3,8 42609
Semana 7 390 2 1% 388 365 23 -6% 14,2 61251
Semana 8 390 -1 0% 391 380 11 -3% 6,8 29294
| Totales | 3120 | | 3015 | 2024 | 1s1 | | 929 | a0212s5]
[ promedio | 300 ] [ asaa | 3655 | 19 | s2% | 116 | so2e6 |

Capacidad Teorica Operario 13
Turno hrs 8
Costo prom Hrs Exta Hombre 4327,5
Tiempo real Productivox turno min 324,6

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)

En la figura 20, al analizar el departamento, se indica que la capacidad tedricade alisto del
area es de 390 formulas para un el horizonte actual de 7 dias, es evidente que estas sepueden alistar
en condiciones normales de operacion para los diferentes lotes de produccion, también se registrd
la demanda de pedidos (capacidad necesaria) para cada una de lassemanas y comparandola con el
alisto real (capacidad real). Se puede identificar la existencia de 6rdenes de pedido pendientes por
alistar en ese horizonte, ademas calcula cuantas horas/hombre serequieren para cumplir con esa

demanda insatisfecha en ese periodo.

Analizando el sistema, queda claro que si tiene capacidad para procesar las formulas
solicitadas (capacidad necesaria); no obstante, en la actualidad, la capacidad real no alcanza para

la demanda solicitada; esta situacion debe ser revisada y las causas por las cuales no se esta logrando.

La informacion suministrada en la figura 20 indica que hay en promedio un 5.2% deno



90

cumplimiento de lo real contra lo necesario, dado en ese rango de tiempo de 8 semanas son 151

Ordenes no se procesaron a tiempo.

Por ello se debi6 incurrir en 92.9 horas extras para cumplir conesa necesidad, con el costo
de la hora extra es 4 328 colones, lo cual tiene un impacto economico de 402 125 colones por ese

concepto en las ocho semanas.

El departamento de formulaciones recibe los pedidos para que los alisten en un horizonte
de 7 dias, segun la necesidad de las plantas de produccién, esta situacion a la hora de realizar el
plan maestro de produccién del area se da por un tiempo muy corto y no permite que el
requerimientode materiales (MRP de Formulaciones) haya sido solicitado con anticipacion y se

depende del tiempo de entrega de bodega general de materias primas.

Al no tener a tiempo el material requerido para la preparacion de las formulaciones ytiempo
de espera, se afecta directamente el ciclo del alisto de los pedidos; este aspecto afecta el

cumplimiento de entrega a tiempo de los pedidos.

Teniendo en cuenta en la figura 20 que el sistema tiene la capacidad de producir 390
férmulas por semana, la demanda (capacidad necesaria) en la mayoria de los casos, es menor a la
capacidad teorica y aun asi hay diferencia entre lo real y lo necesario en el sistema de programacién
y control de la produccién del &rea. Bajo esa premisa se analizan los tiempos de ciclo del sistema
en la siguiente figura No 21 para cada una de las semanas y bajo el horizonte establecido en el area.

Figura 21. Tiempo de ciclo proceso de alisto

TIEMPO DE CICLO |

Dif. Teo/ | % Dism. TC( Dif. Nec/ | % Dism.TC( |% Acumulado

MNec Mec-Teo) Real Real -Mec) | Dif Teo-Real
Semanal 14,98 15,18 -0,19 -1,3% 16,19 -1,01 -6,6% -7,9%
Semana 2 14,98 15,88 -0,90 -6,0% 16,84 -0,96 -6,1% -12,0%
Semana 3 14,98 15,66 -0,68 -4,6% 16,51 -0,84 -5,4% -9,9%
Semanad 14,98 14,53 0,45 3,0% 15,18 -0,64 -4,4% -1,4%
Semanas 14,98 14,83 0,15 1,0% 15,62 -0,79 -5,3% -4,3%
Semana 6 14,98 15,62 -0,64 -4,3% 16,32 -0,70 -4,5% -8, 7%
Semana 7 14,98 15,06 -0,08 -0,5% 16,01 -0,95 -6,3% -6,8%
Semana 8 14,98 14,94 0,04 0,3% 15,38 -0,43 -2,9% -2,6%

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)
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Con la informacién recopilada con respecto a la situacion actual del area de formulaciones,
se tiene en cuenta que la capacidad tedrica es de 390 pedidos para un tiempo de ciclo de 14.98 min.

bajo condiciones normales del proceso.

Se determinan los tiempos de ciclo, segun la capacidad necesaria, en promedio son de 15.21

min y las condiciones en la capacidad real, corresponde a unpromedio de 16 min.

Con estos datos se puede ver que la diferencia en el tiempo para lograr cumplir con el alisto
de los pedidos; en este sentido, se debe disminuir en 5,2 % el tiempo de ciclo aproximadamente
para no incurrir en jornadas extraordinarias en el proceso por 11.6 horas por semana, las cuales

tienen un costo cada hora de 4328 colones para un total de 50 266 colones por semana.

Esta informacion muestra un panorama mas claro de la situacion actual de sistema de alisto
y preparacion de formulaciones, pero segun el andlisis el sistema si tiene la capacidad de producir
lo necesario pero aun asi no lo estd logrando, para esto se realiz6 un analisis de las causas que
tienen mayor incidencia y por cuéles razones no se pudo lograr tener a tiempo los pedidos dentro

del horizonte de planeacion programado.

Andlisis de las causas

Tomando en cuenta el criterio de experto, los funcionarios del departamento identifican
claramente varias causas que estan afectando el proceso de alisto de los pedidos en el area; dentro

de estas citan las siguientes:

v’ Atrasos con que llegan los pedidos al departamento.
v’ Falta de materia prima para preparar las formulas.

v Utensilios no preparados para el proceso.
v

Ausentismo, vacaciones, citas médicas (otros factores).

Con estas causas ya identificadas, se procede a hacer una ABC de causas o Pareto de las
mismas con el fin de determinar cuales tienen mayor incidencia en tiempo dentro del proceso de
alisto para medir porcentualmente el impacto de cada una, segun su incidencia y poder determinar
las causas posibles de retraso en las tareas de alisto y preparacion de formulas en la planta de El
Coyol de Alajuela de la Cooperativa de Productores de leche Dos Pinos R.L.
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En la siguiente tabla 6 se puede ver el impacto en horas, su representacion y la clasificacion
de cada una.

Tabla 6. Clasificacion de Causas

Falta de Materia Prima 7.18 59% 59%| A
Pedido No a tiempo (Atraso) 3,49 29% 87%| B
Disponibilidad de utensilios 1,05 9% 36% C
Otros factores 0,48 A% 100% C
Total de Horas | 12 |

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)

En la tabla 6, la falta de materia prima representa el 59% del tiempo de atraso, corresponde
a 7.18 horas y se clasifica como A, el pedido que no llega a tiempo impacta en un 3.49 horas para
un 29% clasificado como B. La disponibilidad de utensilios 1.05 horas para un 9% con lo cual se

obtiene C. y por Gltimos otros factores que representan 4% equivalente a 0,48 horas para C.

Referente a este criterio brindado por los funcionarios, se realiza una validacion de los datos
recolectados del proceso de alisto y preparacion de formulas. En la tabla 7, se muestran a

continuacion.

Tabla 7. Validacién de Clasificaciéon de Causas
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8 Semanas / Total pedidos 151

Validacion de causas
Falta de Materia prima 89 58,9%
Pedido no a tiempo 45 29,8%
Utensilios no disponibles 15 9,9%
Otros Factores 2 1,3%

Falta de
Materia

Nota: Juan Carlos Gonzalez (2023)

En la tabla 7 se identifica la cantidad de pedidos que no estuvieron preparados a tiempo en
el periodo del estudio de este proyecto, ademas se realiza la validacion de los datos emitidos por el
criterio de experto de los funcionarios de formulaciones, fueron 151 pedidos los que no se
realizaron en el tiempo requerido por las plantas de proceso, 89 de ellos es por el motivo de falta
de materias primas en la bodega de formulaciones, 45 se atrasaron porque el pedido no fue
solicitado a tiempo, lo cual dejé muy poco tiempo de reaccidn para su preparacion, 15 segeneraron
por los utensilios no estan listos y disponibles y 2 por motivos de ausentismo y cita médica de
encargados.

ABC de las causas

Con la informacion registrada y recopilada en 8 semanas, se determinan las principales
causas de por qué no se logra tener a tiempo los pedidos y las que mayor impactan en el desfase de
lo real con lo necesario, todo indicado en la magnitud del tiempo, pues no se esta logrando tenera

tiempo lo solicitado.

En la siguiente tabla 8 se pueden visualizar las incidencias de las causas mas significativas

paracada una de las semanas, representado en tiempo.



Tabla 8. Clasificacion de Causas
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8,58
4,44
1,18
0,59

747
3,87
1,03
0,52

6,78
3,51
0,94
0,47

Semana 1
Viernes |Sdbado| Domingo | Lunes | Martes| Miércoles| Jueves | Promedio
Falta de Materia Prima 1,75 1,42 1,25 0,95 1,63 1,56 1,43
Pedido Mo a tiempo (Atraso) - - - - - 4,44 0,74
Disponibilidad de utensilios 0,20 0,10 0,30 0,59 0,30
Otros factores 0,297 0,20 - 0,10 - 0,12
Totales 1,95 1,82 1,75 0,95 2,32 6,00
Semana 2
Viernes |Sdbado| Domingo | Lunes | Martes| Miércoles| Jueves | Promedio
Falta de Materia Prima 1,25 1,24 1,62 1,99 0,50 0,87 1,25
Pedido Mo a tiempo (Atraso) - - - - - 3,87 0,65
Disponibilidad de utensilios 0,17 0,17 - 0,22 0,28 0,07 0,12 0,15
Otros factores 0,09 0,09 - 0,11 0,14 0,03 0,06 0,07
Totales 1,50 1,50 1,96 2,41 0,60 4,92 2,15
Semana 3
Viernes |Sdbado| Domingo | Lunes | Martes| Miércoles| Jueves | Promedio
Falta de Materia Prima 1,47 1,13 - 1,13 0,45 1,81 0,79 0,97
Pedido No a tiempo (Atraso) - - - - - 3,51 0,59
Disponibilidad de utensilios 0,20 0,16 - 0,16 0,06 0,25 0,11 0,13
Otros factores 0,10 0,08 - 0,08 0,03 0,12 0,05 0,07
Totales 1,77 1,26 1,26 0,55 2,18 4,46
Semana 4
Viernes |Sdbado| Domingo | Lunes | Martes| Miércoles| Jueves | Promedio
Falta de Materia Prima 0,71 1,62 0,41 1,01 1,01 1,32 1,01
Pedido No a tiempo (Atraso) - - - - - - 3,15 0,45
Disponibilidad de utensilios 0,10 0,22 0,06 0,14 0,14 0,18 0,14
Otros factores 0,05 0,11 0,03 0,07 0,07 0,09 0,07
Totales 0,86 1,96 0,49 1,22 1,22 4,74 1,75

6,08
3,15
0,84
0,42
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Semana 5
Viernes |5abado| Domingo | Lunes | Martes| Miércoles| Jueves |Promedio
Falta de Materia Prima 2,73 - 1,19 1,55 1,66 1,43 7,13
Pedido No a tiempo (Atraso) - - - - - 3,69 0,62 3,69
Disponibilidad de utensilios 0,38 0,16 0,21 0,23 0,25 0,98
Otros factores 0,19 - 0,08 - 0,11 0,11 0,08 0,49
Totales 3,30 - 1,43 - 1,87 5,69 2,05
Semana &
Viernes |5abado| Domingo | Lunes | Martes| Miércoles| Jueves |Promedio
Falta de Materia Prima 1,23 0,95 0,54 0,38 1,52 0,66 0,95 5,68
Pedido No a tiempo (Atraso) - - - - - 2,94 0,49 2,94
Disponibilidad de utensilios 0,17 0,13 0,13 0,05 0,21 0,09 0,13 0,78
Otros factores 0,08 0,07 0,07 0,03 0,10 0,05 0,07 0,39
Totales 1,49 1,14 1,14 0,46 1,83 3,74 1,63
Semana 7
Viernes |Sdbado| Domingo | Lunes | Martes| Miércoles| Jueves |Promedio
Falta de Materia Prima 0,96 0,55 2,20 1,78 1,37 1,37 1,37 8,23
Pedido No a tiempo (Atraso) - - - - - 4,26 0,71 4,26
Disponibilidad de utensilios 0,13 0,08 0,30 0,25 0,19 0,19 0,19 1,13
Otros factores 0,07 0,04 0,15 0,12 0,09 0,09 0,09 0,57
Totales 1,16 0,66 2,65 2,15 1,65 5,92 2,37
Semana 8
Viernes |Sdbado| Domingo | Lunes | Martes| Miércoles| Jueves |Promedio
Falta de Materia Prima 1,91 0,72 0,65 0,66 0,99 3,94
Pedido Mo a tiempo (Atraso) - - - - - 2,04 0,34 2,04
Disponibilidad de utensilios 0,26 0,10 0,09 0,09 0,14 0,54
Otros factores 0,13 0,05 0,05 0,05 - - 0,05 0,27

Totales 2,30 0,87 0,79 0,79 - 2,04 1,13 -

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)

Para cada semana se representd en tiempo los paros y atrasos del rea de formulaciones en
diferentes turnos; con ayuda del personal, se contabilizaron las causas de los paros no programados
en el proceso productivo de 6 dias, se anotan tiempos de atrasos representados en horas y se verifica

la causa del atraso que tuvo ese dia.

Procesando esta informacion para determinar un ABC de las causas, se puede resumir de la

siguiente manera:
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Tabla 9. Incidencias por semana en el area de formulaciones

Viernes

Sabado | Domingo

Lunes

Martes| Miércoles

Jueves

Promedio

% Acumulado

Falta de Materia Prima 1,50 0,95 1,17 1,03 1,34 1,18 1,20 59%
Pedido No a tiempo [Atraso) - - - - 3,49 0,58 B7%
Disponibilidad de utensilios 0,20 0,14 0,18 0,14 0,24 0,15 0,18 96%
Otros factores 0,10 | 0,09 0,09 | 0,05 0,08 0,06 0,08 100%
2,03
Grafico Paretto por dia promedio en tiempo

2 1
0.9
0.8
1.5 07
0.6
1 0.5
0.4
0.3
0.5 0.2
0.1

° I — °

Falta de Materia Prima Pedido No a tiempo Disponibilidad de Otros factores
(Atraso) utencilios

I Promedio

% Acumulado

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)

Con esto se puede determinar que en cuanto al tiempo faltante para lograr cumplir con los

pedidossolicitados en el horizonte de planeacién de 7 dias, el 59% corresponde a falta de materia

prima para preparar en el &rea, un 29 % a atrasos en enviar el pedido y esto disminuye el tiempo

de reaccién; también un 9 % en la disponibilidad de utensilios para el alisto, y por Gltimo, 4 % en

otros factores esporadicos que atrasan la operacion, para un total de 100% del tiempo que causa

los principales elementos de atraso.

Con estas causas se puede identificar como controlable, la falta de materia prima, la cual se

aborda para que siempre haya disposicion en las cantidades requeridas segin su consumo. Otra

causa controlable corresponde a los atrasos en el envio de los pedidos al area de formulaciones y

ello se soluciona buscando la manera de la integracion de la informacién para que esté en el

momentorequerido para iniciar el proceso de alisto.
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También se clasifica como una causa asignable, la disposicién de utensilios para el proceso
de formulacion en donde deben estar a disposicion de uso para no atrasar en el proceso de alisto y
el personal de mantenerlo en condiciones adecuadas y en los lugares respectivos para iniciar el

proceso.

Impacto al sistema

El impacto del proceso de alisto y preparacion en el area de formulaciones y al notener los
pedidos a tiempo, tiene consecuencias delimitadas en las siguientes dimensiones, pues al no lograr
llegar a cumplir con la entrega de los pedidos de férmulas, se debe cubrir con jornadas
extraordinarias 11,6 horas promedio semanal con un costo de 50 266 colones para responder a la
necesidad. También si la férmula no esta a tiempo se puede incurrir en un paro de linea de
produccion, lo cual incrementa los costos del proceso y, por ultimo, si el producto no estaa tiempo
en el mercado, la empresa pierde el costo de oportunidad por los atrasos anteriormente
mencionados.

En la tabla 10, segun los datos analizados, se puede determinar el impacto en valor
econdémico que pueden generar las dimensiones identificadas, ademas se realizd el estudio,
considerando una semana ya que los datos deben coincidir con el horizonte de planeacion de area
y a su vez, se cuantificd anualmente ya que los periodos contables, financieros y fiscales deben

realizarse por afio.

Tabla 10. Impacto econémico que genera el area de formulaciones

Semanal _

Total de ordenes pendientes 19 988
Total de horas por ordenes pendientes 12 624
Costo de horas extra Formulaciones @50 265,58 #2613 810,16

[ _PLlugo) [ P2(Helado) [ P3(leche) |

Costo de paro de linea x hora (hrs/hombre, T.maq)

Semanal ¢287 697 344 025 352 037
I ¢ o020 | (r7seao0 | d1s 0550
Unidades pendientes por producir por paro x hora 74473 3642 36200
Costo promedio de producto ¢a2s 12 500 @1 050
Utilidad promedio 35% 45% 40%
Valor del producto {21504 079 §20 486 250 @15 204 000
Obsolescencia 2% @430 082 @409 725 @304 080

Costo de Oportunidad

Semanal| (21073997 ¢20076 525 @14 899 920

_ #1095 847853| ¢1043979300 | ¢774 795340
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Nota: Juan Carlos Gonzalez (2023)

En la tabla 10 se indica que, segun la demanda, se esta dejando de alistar en promedio 19
formulas semanales, con una estimacion 988 formulas distribuidas en el horizonte de las 52
semanas del afo; en esta etapa y para cumplir con esa demanda (capacidad necesaria) se debe
incurrir en jordanas extraordinarias semanales de 12 horas para un total de 624 horas anuales, con
un costo promedio de 4 327,5 colones por hora extra incluyendo cargas; ello genera un costo anual
de 2 613 810 colones. EIl que no estén las formulas a tiempo ocasiona paros y retrasos en la linea
de produccidn, un atraso de una hora con la linea detenida por espera por formula tiene un costo
de 287 696,73 colones para un producto del Area 1 (Jugo), 344 025 colones para un Helado Area
2 (Cubeta 2 % gal), 352 037 producto Area 3(leche saborizada) y se estimé que hay retrasos de una
hora por semana para un monto anual de 14 960 230 colones, 17 889 300 colones y 18 305 940

colones respectivamente.

También el que las férmulas no estén a tiempo y que haya atrasos en la produccién de los
productos terminados y no se logren colocar en el mercado en el momento requerido, generaun costo
de oportunidad de 1 095 847 853 colones para una categoria de jugo, 1 043 979 300 colones para
categoria helado y 774 795 840 colones para leche saborizada, estas estimaciones delcosto de
oportunidad que no se perciben por cada rubro.

En el préximo capitulo se plantearan las conclusiones y recomendaciones de la situacion

actual.
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CAPITULO V: CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

En este capitulo V se desarrollan las conclusiones y recomendaciones de la situacion actual
referente al proceso de alisto y preparacion de formulas en la Cooperativa de Productores de Leche
Dos Pinos R.L.

Conclusiones
Para que la Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos logre el cumplimiento de los objetivos
y basado en la mejora del tiempo del proceso de alisto y preparacion de formulaspara la produccién;
la empresa debe tener en cuenta factores considerados necesarios, los cuales le agregan valor al
proceso; dentro de estos se detallan: integracion entre las areas con el fin de romper barreras entre

departamentos para poder cumplir en tiempo y formato con las necesidades de las otras areas.

La Cooperativa Dos Pinos cuenta con un sistema de programacién y control de la produccion, pero
aun asi este no integra las areas involucradas; asimismo, las decisiones con respecto al PMP y MRP
de formulaciones son tomadas segun van llegando los pedidoso dependiendo de su nivel de
prioridad, lo que genera pedidos adicionales al area de formulaciones en cualquier momento; dicha
situacion no permite anticipar la reaccion del departamento de formulaciones para el proceso de

alisto de pedidos.

Al detallar el proceso de alisto del area de formulaciones y mostrando el tiempo realde preparacion
por turno para cada operario, se identifica que es capaz de preparar 13 férmulas por turno y que el
departamento cuenta con 5 operarios destinados para la preparacion por dia, ello sugiere una

capacidad teorica de alisto de 390 formulas por semana.

Por lo tanto y a pesar de que la demanda no supera la capacidad instalada de alisto del departamento
de formulaciones no se esta cumpliendo con lo solicitado, pues quedan 6rdenes pendientes de
alisto; este incumplimiento genera en incurrir en 12 horas/hombre extra en promedio a la semana

para cumplir con la demanda insatisfecha en ese periodo detiempo.

Se determina que un 5.2% de no cumplimiento de lo real contra lo necesario, lo cual significa que
no se procesaron 151 6rdenes a tiempo y se debid incurrir en 92.9 horas extras para cumplir con esa
necesidad. Este problema tiene un impacto econémico de 402 125 colones en las ocho semanas analizadas

en el departamento de formulaciones.

Dentro de las causas de atraso en formulaciones, el que el pedido no llegue a tiempo representa el
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29% del total de los atrasos; esta situacion debe ser eliminada para tener un mejor aprovechamiento
de los recursos; por otra parte, si el pedido llega en el momento requerido, se logra el manejo de
materias primas necesarias con anticipacion, pues la falta de esta incide en el 59% de los atrasos.
Controlando estas dos causas que representan el 87% de los atrasos en la preparacion y alisto de
férmulas, se puede disminuirel tiempo de ciclo actual en un 5.2% y con ello se mejoran los tiempos
del proceso de alistoy las fechas de entrega, para alcanzar las metas de servicio a las plantas de

produccién.

Se analiza el impacto econémico que tiene el proceso de alisto y preparacion en el area de
formulaciones de la Cooperativa. Se identifican tres dimensiones en las cuales se pueden delimitar
las consecuencias de no lograr cumplir con la entrega de los pedidos de formulas:la primera es cubrir
la necesidad con jornadas extraordinarias, como segunda es incurrir enun paro de linea de
produccién y por ultimo la tercera es la pérdida del costo de oportunidadpor los atrasos en el

mercado.

Datos concretos muestran que la empresa estd dejando de alistar en promedio 19 férmulas
semanales, ello representa un total de 988 férmulas distribuidas en el horizontede las 52 semanas
del afio. Para cumplir con esa demanda, se debe incurrir en jornadas extraordinarias semanales de
12 horas, lo cual genera un costo anual de 2 613 810 colones.Asimismo, se estima que los retrasos
en la produccién de los productos terminados y no lograr colocarlos en el mercado en el momento
adecuado generan un costo de oportunidadanual significativo, este se cuantifica en millones de
colones y puede ascender a los 750 millones anuales, segun la estimacion de cada producto por

analizar.

Recomendaciones

Se sugiere que para mejorar el proceso de preparacion y alisto de formulas, es importantecentrarse
en las dos causas principales de atrasos, la primera de ellas es la falta de materiaprima en la bodega
de formulaciones; se debe realizar una clasificacién ABC inventarios por rotacion de las materias
primas que se utilizan en el departamento con el fin de hacer reabastos oportunos a la bodega de

formulaciones y que el proceso de alisto no se detenga.

También se requiere hacer una verificacion del espacio fisico disponible para el almacenajede

materias primas, pues segun los resultados del ABC, se pueden almacenar comominimo una semana
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de stock de todas las materias primas tipo A con el fin de evitar desabastos para el proceso de alisto

de formulas.

v Con las materias primas principales ya en la bodega de formulaciones, se recomienda queel surtido
de las mismas en el area de picking se haga en el momento que se reciben para que los operadores
de alisto tengan a disposicion las materias primas y disminuyan el tiempo de ciclo en la preparacion

de las formulas.

v La segunda causa es la entrega tardia de los pedidos por parte del departamento de
programacion de la produccion, para mejorar la eficiencia de este proceso y lograr una mejor
utilizacion de los recursos se requiere implementar una hoja de control, en donde se valide en envio
a tiempo de las solicitudes de pedidos de férmulas y se compruebe el cumplimiento del mismo en

las reuniones de seguimiento de los indicadores de proceso de planta.

v Anticipar con éxito el reabastecimiento de las materias primas, para que los pedidos de formulas
puedan estar listos en el momento adecuado. Para esto se requiere que eldepartamento de
programacion pase los pedidos a tiempo con un horizonte de 2 semanas divido por dias de
requerimiento para anticipar la demanda de pedidos solicitados, y esto se puede verificar su

cumplimiento en las reuniones de indicadores de planta.

v' La implementacion de indicadores para realizar un balance de cargas de trabajo entre los
operadores de alisto. Lo anterior, con el proposito de que haya una equidad en el procesoy se logre

mejorar la productividad del departamento.

En el siguiente capitulo VI, se mencionara, explicard y se vera con detalle la informacion

relacionada con la propuesta de mejora del Sistema de alisto y preparacion de formulas.
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CAPITULO VI: PROPUESTA

En cualquier proceso de mejora y de avance hacia la excelencia, es necesario contar con
diversos instrumentos que permitan ordenar, medir, analizar, integrar, comparar y estructurar la
informacidn, para de esta manera, generar nuevas ideas y resolver los diferentes problemasque se

vayan presentando.

La mejora del sistema de alisto y preparacion de férmulas nace de las prioridades del
diagndstico, asi como las conclusiones y recomendaciones, en las cuales se hace referencia al
incumplimiento en la entrega de formulaciones en los tiempos establecidos segun el horizonte de
dias 7, ademas la falta de integracion entre los diferentes departamentos para el cumplimiento dela

labor de formulaciones de forma optima.

Lo obtenido como causas del problema debe ser corregido, por ello se hacen propuestas en
procesos que dan soporte al alisto de formulaciones; estas propuestas estdn enfocadas en
proporcionar una mejora completa en entregar a tiempo de dichas formulaciones para las diferentes

plantas de produccién de Dos Pinos y asi lograr que el proceso cumpla con lo requerido.

De esta forma se realiza una propuesta del sistema de alisto y preparacion para cumplir con
el proceso y llegar a cero defectos en el servicio brindado, con la intencién del seguimiento, del
cumplimiento de las mejoras en el area, también se concluye en este capitulo los factores criticos
de éxito, el analisis costo beneficio, como apoyo para formulaciones, asi como el plan de
implementacién, de la propuesta del proyecto.

Con el fin de lograr que el area de formulaciones funcione de forma adecuada, se deben
integrar las diferentes areas que se relacionan el proceso y que interactian con las plantas de

produccion y formulaciones.

Estas son: area de planificacion (planeamiento de necesidades MRP), departamentode
programacion de la produccion que son los encargados de dar la carga de trabajo al area de
formulaciones; asimismo, la bodega general se encarga de brindarle a bodega de formulacionesel
reabastecimiento de materia prima en caso de que no haya, bodega de formulaciones (verifica la
disponibilidad de materia prima en bodega del area), produccion (todas sus lineas) y por ultimo el
area de compras (se encargan de adquirir materia prima en caso de no contar con ellas en las

bodegas anteriormente mencionadas).



103

Posteriormente, se analizaron las necesidades del sistema y con base en ello y todo lo
anterior, se realiza la propuesta de mejora en el sistema de alisto y preparacion de formulas. Luego,
se presenta la informacion relacionada con los costos y beneficios de la propuesta, el plan de

implementacion y los factores criticos para el éxito del proyecto.

Finalmente, lo que se requiere obtener es la normalizacion en los tiempos de trabajo y el
balance de sus cargas buscando equidad en el volumen de trabajo entre los operadores del &rea;es
decir que el departamento de formulaciones funcione adecuadamente, sin atrasos y con la
informacidn a tiempo y en el momento justo, para obtener un proceso dentro de formulaciones que

anticipe y prevea incidentes o futuros atrasos en las entregas.

Propuesta

La Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos R.L cuenta con un sistema de alisto y
preparacion de formulas, sin embargo este no integra cada uno de los procesos que se enlazan al
area de formulaciones, por eso se realiza una herramienta de disefio funcional de actividades para
que enlace cada uno de estos procesos, para que la cooperativa pueda integrar cadauno de los

departamentos y su informacion correspondiente.

Como se menciond, la empresa posee un sistema de alisto y preparacién de formulas, pero
aun asi no se cumple a tiempo con las entregas, por ello se propone la mejora con la herramienta
de disefio funcional para facilitar la integracion entre areas, que contemple lasnecesidades del
proceso actual en el area de formulaciones para las plantas de produccion y asi mejorar el proceso.
Para llevar a cabo el disefio del sistema de gestion por procesos, se realizaron tres etapas, las cuales
tienen unafinalidad y un orden con el fin de obtener los resultados esperados.Las tres etapas basadas

en un sistema de alisto y preparacion de formulas son las siguientes:

v Planear (Fasel).
v’ Ejecutar (Fase 2).
v Controlar (Fase3).

A continuacion, se presenta la estrategia del sistema en la figura 22 que tiene como objetivo
establecer en forma esquematica con todas las interrelaciones aplicadas para su funcionamiento

optimo.
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Figura 22. Estrategia del Disefio del Proceso de Alisto y Preparacion de Formulas

Fase 1 Planear Pasar pedidos Planeacion
e e G Tactica Operativa | MR
ey ABC Inventarios BFO
Fase 2 Ejecutar l
) - : Programa Alisto
Tiempo Extra // == % de produccion Si puede 0 no i ’
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cargas
Fase 3 Controlar Indicadores ¥
) ( Alisto- Inventario) | =t
. Rotacion .
———|
Inventario BMP | <ws Inventario (ABC) {omd linventario BFO
i
** BFO = Bodega Formulaciones I Consolidado-Inv BFO= Pedido a BMP
**BMP= Bodega Materia Prima A

| Existencias dias cobertura BMP= Alerta Compras

l

Tiempo de
reposicion de
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Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)
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Estrategia del disefio del proceso de alisto y preparacion de formulas

La figura 22 muestra estrategia del disefio en donde se a detallar cada una de las operaciones
0 procesos que intervienen en cada etapa de la estrategia del disefio.

Fase 1 —> Planear:

Estas actividades corresponden al departamento de programacion de la producciéon y al de

formulaciones.

Programacién de la produccion debe poner en firme el plan maestro de produccion (PMP) y
establecer las necesidades de graneles a producir para generar la ordenes de produccién en el
sistema SAP.

Segun las necesidades de graneles, debe solicitar las formulas a preparar planeando para

un horizonte de 2 semanas.

Formulaciones con el del plan maestro de produccion ajustado debe explosionar requerimientos y
analizar las capacidades de alisto y preparacion, si hay una variacién por motivos de capacidad
debe hacer la valoracién con el departamento de programacion de la produccion.

Formulaciones en su operacion tactica operativa debe estar haciendo anualmente una valoracion
ABC inventarios por rotacion, con el fin especifico de ver el comportamiento de rotacion de sus

materias primas y lograr mantener los niveles de inventarios de las mismas.

Con la informacidn de precisa de las necesidades de formulas y la rotacion de las materias primas
de la bodega de formulaciones se puede hacer el requerimiento de materias MRP de labodega de

formulaciones.

Con esta descripcion de actividades, los flujos de informacion y comunicacion deben ser oportunos,

precisos en el momento que cada area lo requiere con el fin integrarlos en los procesos.

Fase 2 —— >Ejecutar:

Estas actividades corresponden al departamento de formulaciones.

Una vez que el departamento de programacion de la produccidn pasa las necesidades de formulas
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para un horizonte de 2 semanas, lo detalla para cada una de las semanas divido por dias que las

requieren.

Con esta informacion de las necesidades de formulas, se puede analizar si tiene capacidad de alisto

segun la demanda o si debe incurrir en jornadas extraordinarias para preparar dichas férmulas.

Teniendo las necesidades de formulas para un horizonte de 2 semanas divido por dias,
formulaciones puede revisar las existencias de materia prima para generar el MRP (consolidado de

necesidades) y pedir a la bodega general BMP.

Al igual, formulaciones con ese horizonte, puede planear el recurso humano necesario con

anticipacion ya que va a conocer las cargas de trabajo a 2 semanas.

Luego que formulaciones gener6 el MRP para solicitar las necesidades a la bodega general, encaso
de un faltante de materia prima debe emitir una alerta al area de compras y planeamientoMRP, con

el fin de que se tomen las acciones con respecto a ese faltante.
Con esto se estaria integrando la programacion de la produccion, formulaciones y bodega general.

Fase 3 > Controlar:

Esta actividad corresponde al area de formulaciones.

Formulaciones debe llevar un control de solicitado contra lo realizado por dia, semana y mes sacar

un porcentaje de cumplimiento de programa.

Se debe llevar un balance de cargas de alisto de cada uno de los operadores, a manera de indicador
con el fin de lograr una equidad del proceso entre los colaboradores de proceso de alisto y

preparacion de formulas.

También un indicador de las diferencias de inventario en lo expresado en valor econémico como

control de custodia del inventario del departamento de formulaciones.

Que la informacidén que debe pasar el departamento de programacion vaya actualizandose semana

a semanay en los tiempos establecidos.

Esta es la descripcion de cada una de las operaciones en las etapas de la estrategia del

disefioplanteado.
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Fase 1 planear

En esta fase, se realiza el analisis de la informacion necesaria en busca de que sea oportuna,
confiable y de facil acceso, mediante la consulta y la observacion del area para determinar variables

que permitan visualizar las necesidades o inconvenientes en el proceso productivo.

Es de suma importancia que los flujos de informacion circulen semanalmente en el
momento requerido, segln la actividad por dia y a la hora determinada, como se indica en el disefio
funcional figura 23, con el fin principal de eliminar las barreras de comunicacion entre las aéreas
y, segun el andlisis estructurado efectuado en el diagndstico, el tiempo se debe disminuir, porque
las operaciones actualmente requieren 48 horas para que toda la informacion y requerimientos estén
listos; ese andlisis arrojé que en condiciones normales de operacion y teniendo claro los tiempos
necesarios, las areas que interactan se puede disminuir en 17 horas el proceso para que la duracion
total sea de 31 horas y se pueda cumplir a tiempo con el horizonte proyectado para el proceso de

alisto de férmulas.

Posteriormente, en la figura 23 el cual corresponde al disefio funcional de actividades
propuesto para cada una de las areas involucradas, con los tiempos que deben tener para cada
actividad para cumplir con el horizonte para la realizacion del alisto de formulas.

Figura 23. Diagrama funcional del proceso para el alisto de un producto.

COOPERATIVA DE PRODUCTORES DE LECHE DOS PINOS R.L.
DIAGRAMA FUNCIONAL DEL PROCESO PARA EL ALISTO DE UN PRODUCTO
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Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)

Una vez que se definen las actividades y la informacion consecuente a estas con cada area
responsable, se va a tener mas claridad del proceso y los tiempos que se deben cumplir en cada fase
para iniciar el proceso de alisto sin demoras; para esto se realiza un manual de actividades para
cada una de las éareas responsables y el cual se debe cumplir antes de inicio del proceso de alisto

en formulaciones, este manual esta disponible en la seccion de apéndices de este proyecto.

Este diagrama funcional del proceso para el alisto indica lo que cada area responsable debe
cumplir por dia de la semana y la hora de entrega cuando debe estar lista la informacion para no
generar ningun atraso a la siguiente &area responsable, los formatos deben ser segun los

requerimientos solicitados por cada departamento.

Por ultimo, se busca la integracion de los sistemas de informacion entre areas, mediante
flujos de informacion y comunicacion para lograr romper las barreras entre los departamentos y asi
reducir tiempos en las tareas que puedan generar atrasos, buscando la habilitacién de perfiles
especificos en el sistema que permitan gestionar completamente todo lo relacionado con el area de

formulaciones con informacion precisa, Optima y a tiempo.

Igualmente, el plan maestro de produccion tedrico que se esta realizando para una semana,
deja muy poco tiempo de reaccion para el reabastecimiento de materias primas y la planeacion del
recurso humano en el departamento de formulaciones, la propuesta consiste en ampliar el horizonte
yse pase la informacion de lo que va a producir como plan teérico proyectado a 2 semanas; esto se
ocupa bajo el principio de la demanda tiene, tendencia, ciclo y estacionalidad, ademas para no
afectar en ciertos periodos y que la capacidad no se vea limitada para alistar formulas, se prevénlas
posibles demandas y en funcidn de esto se va a programar la capacidad necesaria y actividadespara

lograr asi planificar correctamente el area de alisto de formulaciones.
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Con el plan maestro proyectado y con las necesidades claras a 2 semanas, considerado como
mediano plazo, el departamento va a lograr conocer con anticipacion si tiene capacidad de alisto
para lo solicitado, y puede realizar con tiempo la planeacion de las materias primas y los recursos,
con el fin de secuenciar estos aspectos con las necesidades de las plantas de produccion y el proceso

de alisto de férmulas.

Lo mencionado en esta etapa de planear corresponde a otros departamentos o areas aparte
de la zona de influencia de formulaciones, por lo tanto se debe saber que no se tiene autoridad ni
poder sobre los mismos, entonces es ahi donde es necesario integrar los flujos de informacion y

comunicacion para lograr planear lo necesario con cierto tiempo de anticipacion.

Manejo de la informacion

En la figura 24 se puede observar como se logra entrelazar la informacién y los procesos

con un sistema de manejo de informacion.

Figura 24. Manejo de la informacion.

Informacion
$0S320.4d

Nota: Microsoft Share Point (2023)

La Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos R.L. cuenta con todas las licencias
activas de las aplicaciones de Microsoft, dentro de esta cuenta con Microsoft Office SharePoint
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que es una herramienta web para compartir documentos y cualquier otra informacion entre usuarios
en diferentes localizaciones, se crea a través de una intranet usando un servidor en donde se
almacenen los documentos para llevar un trazo y frecuencia de los mismos, de modo que sean de

facil acceso para los usuarios autorizados.

SharePoint es una herramienta de colaboracion que proporciona un espacio en que la
organizacion puede compartir y gestionar informacion. Permite crear bibliotecas de documentos
(equivalentes a carpetas compartidas en la red), gestionar versiones de archivos, buscar
informacidn, crear calendarios o listas de contactos, pendientes, gestionar proyectos, crear
encuestas, blogs o wikis, y muchas otras posibilidades con sus capacidades de desarrollo de

aplicaciones.

En la figura 25 se muestra cual es la herramienta de Microsoft para el manejo de la

informacion.

Figura 25. Software para el manejo de la informacién.

:) SharePoint 'Z '; t

Todos los documentos\/++» " o

Nota: Microsoft Share Point (2023)

Dentro de las aplicaciones que realizara el departamento de tecnologias de informacion

deDos Pinos para homologarlas con el disefio funcional de actividades son las siguientes:

e Lista de tareas pendientes, generales o personales

e Calendario de eventos y procesos de la unidad

e Documentos de trabajo, material de referencia, todo indexado y clasificado
e Trabajo colaborativo en documentos

e Gestion de incidencias y contactos con usuarios

e Blog intercambiar informacion

e Automatizacion de pequerias tareas, sobre todo relacionadas con la

aprobacion desolicitudes o cambios
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e Procesos automatizados a partir de los formularios
El SharePoint va a hacer de gran apoyo para el manejo de la informacion en cada uno de
los procesos y departamentos que influyen en el alisto de formulas en la Cooperativa de

Productores de Leche Dos Pinos R.L.

Clasificacion ABC por rotacion

La clasificacion ABC de inventarios por rotacion es una herramienta valiosa que se puede
aplicar en la bodega de formulaciones y va a servir para comprender y analizar el comportamiento
de los productos almacenados en la misma. Esta clasificacion se basa en la frecuencia de rotacion

de las materias primas y su contribucién al valor total de los inventarios.

Con este analisis se logra realizar una gestion eficiente de inventario y ademas permite
identificar los productos que tienen una alta rotacion y un alto valor en el inventario (categoria A).
Estos productos suelen ser los mas utilizados en proceso de alisto y preparacion de férmulas y que
siempre estén disponibles en la bodega de formulaciones y que también tienen un impacto
significativo en los resultados del proceso de alisto. Al tener una comprensiéon clara de qué materias
primas son los mas importantes, el rea de formulaciones puede enfocar sus esfuerzos en garantizar

un suministro adecuado y una gestion eficiente de estas materias primas criticas.

Al clasificar los productos segin su rotacion, es posible asignar el espacio de
almacenamiento de manera mas efectiva con la idea fundamental de tener una optimizacion del
espacio del espacio fisico. Los productos de alta rotacion (categoria A) deben ubicarse en areas
accesibles y de facil alcance para agilizar el proceso de recogida y envio. Por otro lado, los
productos de baja rotacion (categoria C) pueden almacenarse en areas menos accesibles para

aprovechar al maximo el espacio disponible.

La clasificacion ayuda a identificar productos que tienen una baja rotacion (categoria C) o
que pueden estar cerca de caducar. Estos productos son mas propensos a la obsolescencia vy al
riesgo de pérdida de valor. Al monitorear de cerca estas materias primas se determina su reabasto
solamente cuando la existencia es minima o cuando no hay disponible para el area de picking en el

proceso de alisto de formulas.

El area al conocer el comportamiento de las materias primas en términos de rotacion, la
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bodega de formulaciones puede tomar decisiones informadas sobre los pedidos que van a realizar
a la bodega de materia prima (BMP) para la reposicion de inventario. Por ejemplo, las materias
primas de alta rotacion pueden requerir niveles de inventario mas altos o pedidos mas frecuentes,
mientras que los productos de baja rotacién pueden necesitar una gestion mas cuidadosa para evitar
exceso de stock.

Al asegurarse de tener suficiente stock de estos productos (materias primas), la bodega de
formulaciones puede satisfacer de manera mas efectiva las necesidades del area de alisto de
formulas y a su vez estos tener en un tiempo mas rapido las formulaciones solicitadas por las plantas
de proceso.

En la figura 26 se muestra la clasificacion ABC de las materias primas que se realizé en el
area de formulaciones.

Figura 26. Clasificacion ABC materias primas.

Clasificacion ABC de Materias Primas de Formulaciones

Rotacién
Rotacion | Rotacion % J % 1
COoD Descripcion Anual KgMes | CostoKg | Costo Mes | % Repre. | A lado | A lado | Clasifi
1 1 r 19000055 |ALMIDON MAIZ MODIFICADO 273000 | 22750,00 936,39 21302873 21,908% 21,908% 99,977% A
2 2 19000345 [SAL REFINADA 107700 8975,00 229,92 2063532 8,643% 30,551% 78,068% A
3 3 19000458 |ALMIDON THERMFLO 70978 5914,83 1039,58 6148542 5,696% 36,247% 69,425% A
4 4 19000487 |ESTABILIZADOR MULTILAC BE-0711 64100 5341,67 1333,3 7122044 5,144% 41,391% 63,729% A
5 5 19000424 [ALMIDON MAIZ 64000 5333,33 511,54 2728213 5,136% 46,527% 58,585% A
6 5] 19000068 |ESTABILIZANTE CCM 725 58525 4377,08 1980,1 9657113 4,697% 51,224% 53,449% A
7 7 19000111 |ACIDO CITRICO 51175 4264,58 594,04 2533333 4,107% 55,.331% 48,753% A
8 8 19000372 |AZUCAR CORRIENTE 38750 3522,73 313,96 1105995 3,392% 58,723% 44,646% A
9 9 19000445 [PROTEINA SUERO AVONLAC 134 35523 2960,25 3000 8880750 2,851% 61,574% 41,253% A
10| 10 19000063 |ESTABILIZADOR CONTINENTAL 34175 2847,92 6990,73 19509016 2,743% 64,317% 38,403% A
11| 11 19000313 |ESTABILIZADOR MULTILAC QU-7520 32040 2670,00 7207,72 19244612 2,571% 66,888% 35,660% A
12 | 12 19000004 [CACAO POLVO ALCALINIZADO WALENCIA| 24300 2025,00 3064,44 6205491 1,950% 68,838% 33,089% A
13| 13 19000046 |MALTODEXTRINA 10 22375 1864,58 776,05 1447010 1,796% 70,633% 31,135% A
14| 14 19000031 |ACEITE REFINADO 18054 1504,50 927,26 1395063 1,449% 72,082% 29,343% A
15| 15 19000415 |FIBRA RAFTILINE GR (ORAFTI GR) 18025 1502,08 3402,75 5246402 1,447% 73,529% 27,854% A
16 | 16 19000422 |CACAO POLVO ALCALINIZADO TOLEDD 17925 1493,75 927,26 1385095 1,438% 74,967% 26,448% A
17| 17 19000403 |ESTABILIZADOR -GSD758 15225 1268,75 7579,55 9616554 1,222% 76,189% 25,005% A
18 | 18 19000030 |ACIDO ASCORBICO 13650 1137,50 2447,68 2784236 1,095% 77,284% 23,7838% A
19| 19 19000114 |ESTABILIZADOR CHOMILK 150 12440 1036,67 3987,79 4134009 0,998% 78,283% 22,692% A
20| 20 19000126 |MIEL DE ABEJA 11880 ‘990,00 2839,97 2811570 0,953% 79,236% 21,694% A
21| 21 19000005 |COCOA PURA EN POLVOD 11875 989,58 2700 2671875 0,953% 80,189% 20,740% A
1 22 I 15000503 |GOMA CELULOSA 10479 873,25 7241,39 6323544 0,841% 81,030% 19,787% B
2| 23 19000064 |ESTABILIZADOR -GFS 10200 850,00 10732,38 9122523 0,819% 81,849% 18,947% B
3|24 19000035 |FRUCTUOSOSA LIQUIDA 10080 840,00 610,54 512854 0,809% 82,658% 18,128% B
4| 25 19000081 |ACIDO MALICO 9575 797,92 1688,62 1347378 0,768% 83,426% 17,319% B
5 26 19000459 |ESTABILIZADOR FIESTA 9217 768,08 5170,27 3971198 0,740% 84,166% 16,551% B
6 | 27 19000120 |PREMEZCLA VITAMINA HTST-01 8775 731,25 24782,50 18122247 0,704% 84,870% 15,811% B
7|28 19000544 |SABOR VAINILLA DARE -N412 8455 704,58 58190,42 4100266 0,679% 85,543% 15,107% B
8 29 15000352 |SORBITOL T0% 7830 652,50 737,05 480925 0,628% 86,177% 14,428% B
9] 30 19000085 |FIBRA SINERGY 1 7450 620,83 5314,82 3299617 0,598% 86,775% 13,800% B
10 | 31 19000290 |PREMEZCLA PINITO 010 PLUS 6825 568,75 15409,44 8764119 0,548% 87,322% 13,202% B
11| 32 15000116 |LECITINA LIQUIDA 6751 562,58 1202,59 727150 0,542% 87,864% 12,654% B
12 | 33 19000335 |SABOR VAINILLA -1223 6732 561,00 3465,25 1544005 0,540% 88,404% 12,113% B
13| 34 19000015 |CITRATO SODIO DIHIDRATADO 6575 547,92 1039,58 569603 0,528% 88,932% 11,572% B
14 | 35 15000128 |ACIDO SORBICD 6500 541,67 3795,28 2055777 0,522% 89,454% 11,045% B
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Rotacién
Rotacion | Rotacion % 4 % 1
CoD Descripcion Anual Kg Mes | CostoKg | Costo Mes | % Repre. | Acumulado | Acumulado | Clasificacion
36 f 19000367 |PREMEZCLA VITAMINA POLVO 01 6275 522,92 25548,84 13359914 0,504% 89,957% 10,523% B
37 19000084 |FIBRA RAFTILISO -P95 6050 504,17 4785,35 2412614 0,436% 90,443% 10,019% B
38 19000206 |CREAM PLUS 3375 447,92 9246,17 4141514 0,431% 90,874% 9,534% B
39 19000510 |ESTABILIZADOR PALSGAARD CHOMILK 17 5300 441,67 13668,49 6036916 0,425% 91,239% 9,103% B
40 19000412 |ESTABILIZADOR RECODAN CM -53167 5240 436,67 6864,50 2997498 0,421% 91,720% 8,677% B
41 19000489 |ESTABILIZADOR PALSGAARD 5837 5220 435,00 3767,77 1638980 0,419% 92,139% 8,257% B
42 19000083 |FOSFATO DISODICO ANHIDO 4975 414,58 2403,67 996522 0,399% 92,538% 7,838% B
43 19000441 |PROTEINA PARA LECHE MPC - 85% 4780 398,33 7590,55 3023569 0,384% 92,922% 7,43%% B
44 19000070 |ESTABILIZADOR. MEXPECTIM RS-450 4400 366,67 16264,68 5963716 0,353% 93,275% 7,055% B
45 19000585 |SABOR AVENA TE-998-774-4 3940 328,33 8735,00 2868317 0,316% 93,591% 6,702% B
46 19000214 |SORBATO DE POTASIO 3825 318,75 2596,19 827536 0,307% 93,898% 6,386% B
47 19000174 |CONCENTRADO CEBOLLA 3100 258,33 4389,32 1133908 0,243% 94,147% 6,079% B
48 19000183 |SABOR VAINILLA -1488 UHT 3096 258,00 11550,84 2930117 0,248% 94,335% 5,830% B
49 19000457 |CITRATO DE POTASIO 2996 249,67 1279,68 319493 0,240% 94,635% 5,582% B
50 19000334 |SABOR FRESA -1498 UHT 2790 232,50 9735,71 2263553 0,224% 94,859% 5,341% C
51 19000170 |SABOR CANELA POLVO 2720 226,67 4510,33 1022341 0,218% 95,078% 5,117% C
52 19000053 |EMULSIFICANTE CC-250 2508 209,00 3272,74 684003 0,201% 95,279% 4,899% C
53 19000096 |GOMA XANTHAN 2350 195,83 3223,23 631216 0,183% 95,468% 4,698% C
54 19000297 [SABOR VAINILLA PLUS CRADD001347 2268 189,00 7975,58 1507385 0,182% 95,650% 4,509% C
35 19000027 |COLOR TURBIA NEUTRO 2178 181,50 5032,87 913466 0,175% 95,824% 4,327% C
56 19000646 |PREMEZCLA VITAMINAS DPHTST-02 1825 152,08 21139,49 3214964 0,146% 95,971% 4,152% C
57 19000173 |COLOR CARAMELOC F-148 1300 150,00 2832,71 424507 0,144% 96,115% 4,006% C
58 19000203 |SABOR NARAMJA PIFA FE-3666 1800 150,00 8913,95 1337093 0,144% 96,260% 3,861% C
39 19000275 |ESTABILIZANTE ENTURBIANTE PG 1587 132,25 7168,45 943028 0,127% 96,387% 3,717% C
60 19000519 |SABOR FRESA -816013 1575 131,25 11723,33 1538687 0,126% 96,513% 3,590% C
61 19000744 |PROTEINA DE SUERO PROGEL 800 1488 124,00 7521,00 932604 0,119% 96,633% 3,463% C
62 19000049 |ACEITE ZUMO NARAMNJA 88-2174 1400 116,67 11098,71 1294349 0,112% 96,745% 3,344% C
63 19000221 |TE POLVO -16269 1375 114,58 28,33 3246 0,110% 96,856% 3,231% C
64 | 19000688 |SABORIZANTE DE PINA MARACUYA 1334 111,17 4424,70 491879 0,107% 96,963% 3,121% C
65 19000086 |ESTABILIZADOR CREMODAN -DC 1275 106,25 7854,57 8234548 0,102% 97,065% 3,014% C
66 19000521 |SABOR FRESA LUCTA 1230 102,50 16496,80 1690922 0,093% 97,164% 2,912% C
67 19000394 |SABOR FRESA -0869 1134 94,50 4757,85 449617 0,091% 97,255% 2,813% C
68 190001239 |COLOR ANTHHOCYANIN 1100 91,67 45323,30 4154636 0,088% 97,343% 2,722% C
69 19000578 |SABOR LECHE 1411492 EDLONG 1078 89,83 13382,47 1202192 0,087% 97,429% 2,634% C
70 19000067 |ESTABILIZADOR -CC-410288 1075 89,58 8085,59 724334 0,086% 97,516% 2,547% C
71 19000364 |ESTABILIZADOR CC-452 1045 87,08 5060,37 440674 0,084% 97,600% 2,461% C
72 19000359 |VITAMINA D3 100 SD 875 72,92 31906,98 2326551 0,070% 97,670% 2,377% C
73 19000687 |SABORIZANTE NARANJA BANANO 862 71,83 3366,32 241814 0,005% 97,739% 2,307% C
74 19000205 |SABOR LECHE -64347 854 71,17 0350,68 665457 0,069% 97,807% 2,238% C
75 I 13000193 |SABOR MANZAMNA CRAD000031 828 69,00 7975,58 550315 0,066% 97,874% 2,169% C
76 19000162 |SABOR MARACUYA -849156 775 64,58 17670,04 11411590 0,062% 97,9306% 2,103% C
77 19000502 |ESENCIA DE TE NO -15452 727 60,58 16464,40 997468 0,058% 97,994% 2,041% C
78 19000586 |SABOR NOTA ESPECIADA MY-314-896-4 726 60,50 20898,38 1264352 0,058% 98,053% 1,982% C
79 19000561 |SABOR NATURAL CREMA 702 58,50 6325,46 370039 0,056% 98,109% 1,924% C
80 19000187 |SABOR VAINILLA FRANCESA 684 57,00 12573,01 716713 0,055% 98,164% 1,868% C
81 19000425 |ESTABILIZADOR CARRALACT 675 56,25 10175,74 572385 0,054% 98,218% 1,813% C
g2 19000342 |SABOR BLUEBERRY NA -2566-1 630 52,50 15537,53 815720 0,051% 98,269% 1,75%% C
83 19000410 |SUCRALOSA 603 50,25 115508,40 5804297 0,048% 98,317% 1,708% C
B84 13000008 |CAMELA EN POLVO 600 50,00 3300,24 165012 0,048% 98,365% 1,660% C
85 19000538 |ESTABILIZADOR. DYMNA WHIP 398 49,83 4664,34 232440 0,048% 98,413% 1,611% C
86 19000147 |SABOR FRUTAS -60072 594 49,50 5335,30 264102 0,048% 98,461% 1,563% C
87 13000229 |YEMA HUEVO POLVO 572 47,67 6908,50 329305 0,046% 98,507% 1,516% C
83 15000718 |ALMIDON NOVATION INDULGE 350 45,83 3248,20 143876 0,044% 98,551% 1,470% C
89 19000576 |SABOR LECHE 1411846 EDLONG 550 45,83 14180,03 649918 0,044% 98,595% 1,426% C
90 19000681 |TOMATE EN POLVO 550 45,83 16650,00 763125 0,044% 98,639% 1,382% C
91 19000082 |HEXAMETAFOSFATO DE S0DIO 300 41,67 984,57 41024 0,040% 98,679% 1,337% C
92 19000207 |SABOR VAINILLA MANTECADO 475 39,58 13718,00 543004 0,038% 98,717% 1,297% C
93 19000175 |SABOR FRESA -52311 455 37,92 10021,73 379991 0,037% 98, 754% 1,259% C
94 19000153 |SABOR LIMON -867 450 37,50 5335,39 200077 0,036% 98,790% 1,223% C
95 19000093 |GELATINA BLANCA 425 35,42 7563,05 267858 0,034% 98,824% 1,187% C
96 19000181 |SABOR MANGO -76423 420 35,00 11123,46 389321 0,034% 98,858% 1,152% C
97 19000123 |SABOR MELOCOTON -64082 383 31,92 7700,56 245776 0,031% 98,889% 1,115% C
98 19000149 |SABOR ROM -1181 380 31,67 4482,83 141956 0,030% 98,919% 1,088% C
99 13000143 |BENZOATO S0DIO 375 31,25 1265,09 39534 0,030% 98,945% 1,058% C
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Rotacién | Rotacién % 4 %
CoD Descripcion Anual KgMes | CostoKg | Costo Mes | % Repre. [ Acumulade | Acumulado | Clasificacion
99 r 19000143 |BENZOATO S0ODIO 375 31,25 1265,09 39534 0,030% 98,949% 1,058% C
100 | 19000406 |(SABOR CREMA -2837 349 29,08 6848,00 199163 0,028% 98,977% 1,027% C
101 | 19000542 |SABOR PERA -PK 161136 348 29,00 12672,92 367515 0,028% 99,005% 0,999% C
102 | 19000145 |SABOR ROM KINGSTON -1661 UHT 340 28,33 8663,13 245455 0,027% 99,032% 0,972% C
103 | 19000501 |SABOR NATURAL A LIMON -N13735 327 27,25 8470,62 230824 0,026% 99,059% 0,944% C
104 | 19000167 |[SABOR CARAMELO -61.250 323 26,92 15676,14 4215949 0,026% 99,085% 0,918% C
105 | 19000430 |SABOR TROPICAL 312 26,00 26045,82 677191 0,025% 99,110% 0,892% C
106 | 19000645 |AROMA MANZAMA PJ-105-604-8 307 25,58 21870,05 559532 0,025% 99,134% 0,867% C
107 | 19000331 |SABOR FRESA -52332 300 25,00 9790,71 244768 0,024% 99,158% 0,842% C
108 | 19000231 |SABOR DE NARAMJA DULCE SOL 291 24,25 6325,46 153392 0,023% 99,182% 0,818% C
109 | 19000517 |COLOR ROJO CARMIN CC-500 WS 280 23,33 23228,19 541991 0,022% 99,204% 0,795% C
110 | 19000710 |ALMIDOMN MODIFICADO CREAMIZ 275 22,92 2300,00 52708 0,022% 99,226% 0,772% C
111 | 19000340 |EXTRACTO TE VERDE 275 22,92 16721,22 383195 0,022% 99,248% 0,750% C
112 | 19000380 |BETACAROTENO EN POLVO 270 22,50 84766,65 1907250 0,022% 99,270% 0,728% C
113 | 19000383 |[SABOR ALBARICOQUE 270 22,50 10890,79 245043 0,022% 99,292% 0,707% C
114 | 19000060 |SABOR TE VERDE 270 22,50 20076,40 451720 0,022% 99,313% 0,685% C
115 | 19000284 |SABOR CIRUELA F&F CRAD0DD1042 268 22,33 7136,77 159388 0,022% 99,335% 0,663% C
116 | 19000428 |ESTABILIZADOR RECKMILK 122 260 21,67 6545,48 141819 0,021% 99,356% 0,642% C
117 | 19000140 |[SABOR DURAZNO MEX 260 21,67 14591,35 316146 0,021% 99,377% 0,621% C
113 | 19000232 |GOMA TARA 250 20,83 16500,00 343750 0,020% 99,397% 0,600% C
119 | 19000371 |ACIDO LACTICO 240 20,00 1080,08 21782 0,019% 99,416% 0,580% C
120 | 19000707 |ESTABILIZANTE PALSGAARD 160 240 20,00 34025,92 680518 0,019% 99,435% 0,561% C
121 [ 19000185 |SABOR NARANJA PINA E-3579 237 19,75 5335,39 105374 0,019% 99,454% 0,542% C
122 | 19000227 |VITAMINA A ACETATO 325 CWS/F 0436305 225 18,75 42425,91 795486 0,018% 99,472% 0,523% C
123 | 19000454 |COLOR ACHIOTE -72427 221 18,42 43964,70 809683 0,018% 99,490% 0,504% C
124 | 19000330 |[SABOR NUEZ MOSCADA-0302 213 17,75 14273,54 253355 0,017% 99,507% 0,487% C
125 | 19000150 |SABOR MARANJA -5050 210 17,50 13960,02 244300 0,017% 99,524% 0,470% C
126 | 19000478 [SABOR CRAMBERRY 200 16,67 20003,17 348386 0,016% 99,540% 0,453% C
127 | 19000405 |ESENCIA DE FRUTA TROPICAL -60251 191 15,92 6160,45 98054 0,015% 99,555% 0,437% C
128 | 19000408 |EDULCORANTE ACESULFAME K 186 15,50 12661,92 196260 0,015% 99,570% 0,421% C
129 [ 19000541 |SABOR MELOCOTON PK - 161159 183 15,25 13960,02 212850 0,015% 99,585% 0,406% C
130 [ 19000382 |[SABOR FRUTAS SILVESTRES 180 15,00 19471,42 292071 0,014% 99,599% 0,392% C
131 [ 19000057 |ESENCIA DE CHICLE TUTTE 179 14,92 8800,64 131276 0,014% 99,614% 0,377% C
132 [ 19000199 [SABOR MORA -970 170 14,17 8525,62 120780 0,014% 99,627% 0,363% C
133 [ 19000017 |[ZINC BIGLICINADO 170 14,17 18138,01 256955 0,014% 99,641% 0,349% C
134 [ 19000411 |ESTABILIZADOR CARRAGEMINA -CC415 165 13,75 12100,88 166387 0,013% 99,654% 0,336% C
135 | 19000157 [SABOR PERA MEX - 011194 155 12,92 13888,51 179393 0,012% 99,667% 0,322% C
136 | 19000581 |[FOSFATO TRISODICO 150 12,50 2407,18 31215 0,012% 99,679% 0,310% C
137 | 19000195 [SABOR MAMNZANA -60235 148 12,33 7425,54 91582 0,012% 99,691% 0,298% C
133 [ 19000177 |SABOR PERA -64089 147 12,25 12100,88 148236 0,012% 99,702% 0,286% C
139 | 19000737 |[COLORANMTE CAFE -004 S 140 11,67 3646,05 42537 0,011% 99,714% 0,274% C
140 | 19000191 [SABOR FRUTAS L-1334 132 11,00 10806,45 118871 0,011% 99,724% 0,263% C
141 [ 19000636 |EXTRACTO TE BLANCO FINLAYS DF 408 120 10,00 7425,54 74255 0,010% 99,734% 0,252% C
142 [ 19000103 [HOJA DE ALBAHACA QUEBRADA 120 10,00 2837,60 28377 0,010% 99,743% 0,243% C
143 | 19000440 [SABOR FRUTAL MS -156-4228 120 10,00 21605,97 216060 0,010% 99,733% 0,233% C
144 [ 19000534 [SABOR LECHE CONDENSADA -106589 120 10,00 18748,66 187487 0,010% 99,763% 0,224% C
145 | 19000350 [SABOR CHOCOLATE -502.185/C 113 9,42 11413,33 107476 0,009% 99,772% 0,214% C
146 | 19000178 [SABOR MOKA -64085 112 9,33 10175,74 94574 0,009% 99,781% 0,205% C
147 | 19000554 [CARNIPURE TARTRATE 100 8,33 43882,19 365685 0,008% 99,783% 0,196% C
143 | 19000115 |ESTABILIZADOR RECKMILK 121 100 8,33 4665,26 38877 0,008% 99,797% 0,188% C
149 | 19000532 |SABOR FRAMBUESA PARA PALITO 94 71,83 7700,56 60321 0,008% 99,804% 0,180% C
150 [ 19000392 |[COLOR MORADO -F443 93 7,75 6930,50 53711 0,007% 99,812% 0,172% C
151 | 19000524 |SABOR LIMA LIMON 502 142 88 71,33 16171,18 118589 0,007% 99,819% 0,165% C
152 | 19000698 |[SABOR FRUTAS TROPICALES CR A000194] 86 7,17 5721,76 41006 0,007% 99,826% 0,158% C
153 | 19000465 |SABOR DULCE LECHE 85 7,08 36731,67 260183 0,007% 99,833% 0,151% C
154 [ 19000025 |[COLOR AMARILLO HUEVO -GT-107 84 7,00 6627,98 46396 0,007% 99,839% 0,144% C
155 | 19000708 |ESTABILIZANTE PALSGAARD 374 80 6,67 8531,00 56873 0,006% 99,846% 0,137% C
156 | 19000164 |[SABOR KOLA -5215 80 6,67 12403,40 82689 0,006% 99,852% 0,131% C
157 | 19000124 |ACEITE MARTEK DHAS 79 6,58 104829,15 690125 0,006% 99,858% 0,124% C
158 | 19000702 |[SABOR CHOCOLATE BLAMCO 76 6,33 34025,92 215497 0,006% 99,865% 0,118% C
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Rotacion | Rotacion % % 1
CoD Descripcion Anual KgMes | CostoKg | CostoMes | % Repre. |A lad lado | Clasifi
159 I 19000294 |EXTRACTO DE TE NEGRO 75 6,25 9257,17 57857 0,006% 99,871% 0,112% C
160 | 19000715 |PECTINA GRINDSTED LA 410 75 6,25 13009,15 81307 0,006% 99,877% 0,106% C
161 [ 19000685 |SABOR MANDARIMNA 559125 BE 75 6,25 10087,00 63044 0,006% 99,883% 0,100% C
162 | 19000522 |SABOR VAINILLA -934 75 6,25 7700,56 43129 0,006% 99,889% 0,094% C
163 | 19000217 |COLOR ANNATO 72 6,00 28,33 170 0,006% 99,894% 0,0838% C
164 [ 19000525 |SABOR FRUTAS TROPICALES PARA PALI 71 5,92 6875,50 40680 0,006% 99,900% 0,082% C
165 | 19000528 |SABOR MANDARINA PARA PALITO 68 5,67 7425,54 42078 0,005% 99,906% 0,076% C
166 | 19000655 |COLORANTE ROJO 154 LIQUIDD 61 5,08 35414,49 180024 0,005% 99,910% 0,071% C
167 | 19000033 |COLOR MANTEQUILLA UNTABLE -AT-117-\] 60 5,00 20055,55 100278 0,005% 99,915% 0,066% C
163 | 19000026 |COLOR ROJO 40 -GT-105 60 5,00 12623,42 63117 0,005% 99,920% 0,061% C
169 | 19000556 |EXTRACTO FRUTAS 60 5,00 34047,48 170237 0,005% 99,925% 0,056% C
170 | 19000734 |SABOR MANZAMA GOLDEN 60 5,00 134524,53 672623 0,005% 99,930% 0,052% C
171 | 19000073 |SABOR FRUTAS -506.0138 57 4,75 10307,75 48962 0,005% 99,934% 0,047% C
172 | 19000473 |AROMA CREMA 50 4,17 11055,80 46066 0,004% 99,938% 0,042% C
173 [ 19000101 [HIERRO FERROCHEL 50 4,17 38640,20 161001 0,004% 99,542% 0,038% C
174 | 19000555 |SABOR ARANDAND 50 4,17 11435,33 47647 0,004% 99,946% 0,034% C
175 | 19000638 |SABOR FRESA SY-034-118-7 50 4,17 18101,71 75424 0,004% 99,950% 0,030% C
176 | 19000557 |EXTRACTO TE ROJO 45 3,75 17304,26 64891 0,004% 99,954% 0,026% C
177 | 19000700 |COLORANTE AZUL 2 LIQUIDO 40 3,33 35414,49 118048 0,003% 99,957% 0,023% C
178 | 19000152 |[SABOR FRESA L-1244 A0 3,33 8663,67 28879 0,003% 99,960% 0,015% C
179 | 19000738 |SABOR GALLETA 60318A 40 3,33 7003,25 23344 0,003% 99,964% 0,016% C
130 | 19000582 |SABOR CHOCOLATE MEX-EC0215637 35 2,92 23112,68 67412 0,003% 99,966% 0,013% C
131 | 19000388 |COLOR ROJO -GT -232 34 2,83 116718,49 330702 0,003% 99,963% 0,010% C
182 | 19000574 |SABOR ARTIFICIAL KIWI 33 2,75 15100,12 41525 0,003% 99,972% 0,007% C
183 [ 19000675 |SABOR PIFA CITRUS WOMF L-2337 32 2,67 16650,00 44400 0,003% 99,974% 0,005% C
134 | 19000024 |COLOR VERDE LIMA -GT 662 28 2,33 25026,82 58396 0,002% 99,977% 0,002% C
185 [ 19000652 [SABOR FRAMBUESA PAS1206004D 27,356 2,28 5721,76 13044 0,002% 99,979% 0,002% C
186 L 19000023 |(COLOR AMARILLO F-357 25 2,08 1760,13 3667 0,002% 99,981% 0,002% C
189 | 19000637 |SABOR TE BLANCO OF-679-174-0 21 1,75 19745,23 34554 0,002% 99,986% 0,002% C
190 [ 19000055 |TEAVIGO 21 1,75 513016,81 897779 0,002% 99,988% 0,002% C
191 | 19000390 |COLOR FRESA -BP-211 20 1,67 151481,02 252468 0,002% 99,989% 0,002% C
192 | 19000299 |PREMEZCLA DE VITAMINAS WT-11334 20 1,67 20309,39 33849 0,002% 99,991% 0,002% C
193 | 19000714 |SABOR KIWI- FRESA MEX-EC0235380 20 1,67 28885,00 48142 0,002% 99,993% 0,002% C
194 [ 19000583 [SABOR LIMA LIMON NATURAL 15 1,25 64943,18 81179 0,001% 99,994% 0,001% C
195 | 19000341 |SABOR UVA -PKO7638 15 1,25 59650,30 74563 0,001% 99,995% 0,001% C
196 | 19000680 |ESCEMNCIA ALBAHACA 12 1,00 25182,14 25182 0,001% 99,996% 0,001% C
197 | 19000036 |SABOR FRAMBUESA NATURAL 12 1,00 8800,64 8801 0,001% 99,997% 0,001% C
198 | 19000358 |SABOR UVA BELL -61.23124 12 1,00 9900,72 9901 0,001% 99,998% 0,001% C
199 | 19000713 |SABOR POLAR MEX-EC0235379 10 0,83 28885,00 24071 0,001% 99,999% 0,001% C
200 [ 19000197 |SABOR UVA -PKOVE03 8 0,67 60122,46 46082 0,001% 99,999% 0,001% C
201 | 19000703 |SABOR FRESA HELADO YOGURT 5 0,42 82390,00 34329 0,000% 100,000% 0,000% C
202 | 19000546 |SABOR MANGO CRA0000482 2 0,17 12672,92 2112 0,000% 100,000% 0,000% C
Totales 103841,76 {315 443520 100%

Nota: Juan Carlos Gonzalez (2023)

Como se muestra en esta clasificacion, se tomd la rotacion de materias primas del

departamento de formulaciones durante el ultimo afio, con este dato se calculo el promedio de

rotacién o consumo mensual que se tuvo en el departamento de cada SKU, luego se ordenaron de

mayor consumo a menor consumo para dar el analisis de rotacion de estas, igualmente se incluyd

el costo promedio de cada kilogramo como una valoracion del inventario que se gestiona en el area

de formulaciones.

Las materias primas o SKU’s ya ordenadas se calcula el porcentaje de representacion de

cada una dentro del total del inventario y se estima la frecuencia acumulada hacia abajo y hacia

arriba de la lista total con el objetivo de ver el cruce de 80-20 para la clasificacion ABC de las
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mismas.

Con esta valoracion se analizaron los datos para establecer la clasificacion de cada materia
prima segun su rotacion y cuanto representa esta rotacion del total de lineas que se manejan para

el proceso de alisto y preparacion de formulas.

En la figura 27 se encuentra el resumen del analisis que se realiz6 en la tabla de materias

primas representada en la figura 26.

Figura 27. Anélisis clasificacion ABC.

Analisis de Clasificacion
Impacto/
Clasificacion Lineas SKU % MP rotacion
80% A 21 10,4% 83269,81
14% B 28 13,9% 15001,33
L% C 153 75, 7% 5570,61
100% 202 100,0% 103841,76

Nota: Juan Carlos Gonzalez (2023)

La figura 27 muestra el resultado del analisis realizado del total de materias primas que se
gestionan en la bodega de formulaciones, la misma que utiliza el departamento para el procesode
alisto y preparacion de formulas para las plantas de proceso de la Cooperativa de Productores de
Leche Dos Pinos R.L.

Se puede identificar del total de 202 materias primas que se utilizan en el departamento, 21
de ellas son categoria A que corresponde al 10.4% del total de materias primas, esto corresponde
a que su rotacion de volumen de kilos gestionada en la bodega de formulaciones y representan el
80.4% del consumo para la preparacion y alisto de formulas. En la categoria B se identificaron 28
SKU equivalente al 13.9 % del total materias primas y su rotacion representa 14.5%. Por ultimo,
con 75.7% de todas las materias primas los productos categoria C con una rotacién de del 5.1 de

volumen de inventario.

Con esta clasificacion se da una visualizacion mas clara del comportamiento de las materias

primas en la bodega de formulaciones y se identifican cuales de estas siempre debe de haber
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disponibilidad para no generar atrasos en el proceso de alisto y preparacion de formulas.

Fase 2 ejecutar
En esta etapa se debe realizar el analisis del proceso productivo del area de formulaciones,

para determinar las causas que estan provocando el atraso en el area de formulaciones.

En la actualidad el horizonte de planeacién se hace a 7 dias; esta situacién compromete el
proceso de alisto a tiempo de las diferentes formulas solicitadas al area, y por tal efecto hay atrasos
en la entrega de las mismas; para minimizar esa situacion se ha tenido que incurrir en pago de
jornadas extraordinarias y reprogramaciones de las lineas de produccion, lo cual genera un impacto

significativo a la organizacion.

Por esta situacion se requiere que el horizonte de planeacién se realice a 2 semanas para
poder anticipar las causas de mayor incidencia; ya gque estas producen paros no programados en el

area. En la figura 28 se muestra el porcentaje de impacto por causas que se deben eliminar.

Figura 28. Andlisis de causas.

% Acumulado

Falta de Materia Prima 59%
Pedido No a tiempo (Atraso) 87%
Disponibilidad de utensilios 96%
Otros factores 100%

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)

Las dos principales causas son falta de materia prima y pedido que no lo envian a tiempo,
estas se pueden eliminar desde la fase de planear, logrando mejorar los flujos de informacion y
comunicacion para integrar las areas que interacttan en el proceso de alisto de formulas, con lo
cual se lograra anticipar las necesidades de materias primas y generar elrequerimiento de materiales

para el alisto del area (MRP) para obtener las formulaciones en el momento requerido.

Tambien con la propuesta del diagrama funcional del proceso de alisto se logra que los
pedidos lleguen a tiempo al area; al estar esto en el momento necesario, se lograria reducir el atraso
de estos dos rubros correspondiente a 10.6 horas por semana, también si se logra anticipar las
necesidadesse tiene claridad de que utensilios se requieren y se preparan con tiempo; al igual que
los otros factores, ambos reducen el atraso semanal en 1 hora, para un total de 11.6 horas, con esto
se estariagenerando un aumento de un 5% en la productividad del departamento, como se muestra

en la figura 29.
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Figura 29. Analisis del atraso.

MAGNITUD
Horas/

Ordenes % no Hombre/

Pendiente | cumplimiento| Pendiente
Semana 1 385 361 24 6% 14,8
Semana 2 368 347 21 6% 12,9
Semana 3 373 354 19 5% 11,7
Semana 4 402 385 17 4% 10,5
Semana 5 394 374 20 5% 12,3
Semana b 374 358 16 A% 9,8
Semana 7 388 365 23 6% 14,2
Semana 8 391 380 11 3% 6,8
Promedio | 3844 [ 3655 | 19 | s% | 116 |[4mm

Nota: Juan Carlos Gonzalez (2023)

Por otra parte, en la figura 30, se analizd la capacidad teorica, necesaria, y real del
departamento en un rango de tiempo de 8 semanas; asimismo, se determind que se puede reducir
eltiempo de ciclo si se logra atacar las principales causas como falta de materia primay que el pedido
Ilegue a tiempo justo en el momento necesario, asi como disponibilidad de utensilios y otros
factores. Al anticipar estas causas se va a disminuir el tiempo de ciclo en un 5.2% que representa

0.79min menos que el tiempo de ciclo actual de alisto de cada formulacion.

Figura 29. Andlisis del tiempo de ciclo.
Dif. Nec/ | % Dism.TC
Real { Real -Nec)
Semana 1 15,18 16,19 -1,01 -6,6%
Semana 2 15,88 16,84 -0,96 -6,1%
Semana 3 15,66 16,51 -0,84 -5,4%
Semana4 14,53 15,18 -0,64 -4,4%
Semana 5 14,83 15,62 -0,79 -5,3%
Semana 6 15,62 16,32 -0,70 -4,5%
Semana 7 15,06 16,01 -0,95 -6,3%
Semana 8 14,94 15,38 -0,43 -2,9%
[ om | s2% |

Min '

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)

Con esa reduccién de 5,2 % en el tiempo de ciclo se logra llevar la capacidad real a la

capacidad necesaria en el sistema de alisto de férmulas.
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Fase 3 controlar
La medicion del proceso proporciona informacion sobre la eficiencia operativa. Los
indicadores relacionados con el tiempo de preparacion de férmulas, el tiempo de cambio de
ingredientes o el rendimiento del equipo de preparacion pueden ayudar a identificar posibles
ineficiencias y puntos de mejora. Al monitorear y medir estos indicadores, se pueden implementar
acciones para optimizar el proceso, reducir los tiempos de espera, minimizar el desperdicio de

ingredientes y mejorar la productividad general.

La medicion del proceso proporciona datos objetivos y cuantitativos que respaldan la toma
de decisiones informadas. Al contar con informacion precisa y actualizada, se puede evaluar el
desempefio, identificar areas de riesgo o ineficiencia, y tomar decisiones basadas en evidencia para
mejorar el proceso. Esto ayuda a minimizar los errores y reduce la incertidumbre en la toma de

decisiones.

Los indicadores de gestion permiten realizar un seguimiento regular del progreso del
proceso de alisto y preparacion de formulas. Al monitorear los indicadores de manera periodica, se
puede identificar cualquier desviacion o tendencia negativa y tomar medidas correctivas de manera

oportuna. Esto ayuda a mantener el proceso en el rumbo correcto y evitar problemas futuros.

En el &rea de formulaciones se debe mantener una equidad en el equipo del proceso de alisto
y preparacién de formulas, pues actualmente se cuenta con 5 operadores destinados a este proceso,
cada planta solicita diferentes tipos de formulas segln lo que requieran procesar planteadoen el plan
maestro de produccion, por lo tanto se pretende balancear las cargas de trabajo a través de un
indicador de alisto para que los operadores tengan carga de trabajo equitativay les permita ser mas

eficientes y cumplir con los tiempos de entrega a las plantas de proceso.

Como se menciond anteriormente cada solicitud de formulacién tiene diferentes productos
y cantidades por alistar, esto en algunos casos hace algunas formulaciones mas complejas que otras
de aqui es donde se pretende que se logre balancear la carga de trabajo de cada uno de los

operadores que intervienen en el proceso de alisto y preparacion de formulas.

En la figura 30 se muestra un extracto de la matriz en donde se enlistaron todas las férmulas

de graneles que se realizan en el proceso de alisto en el area de formulaciones.
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Figura 30. Matriz formulas de graneles.

Clasificacion de Féormulas

17000048 |Mixtura base 10% 1038 Helados 1 3,500 0,35 0,0130% BAJA 01
17000059 |Leche 0% UHT 10000 | Leche fluida LD 2 0,985 0,05 0,0018% BAJA 01
17000480 |Formula lactea UHT 10000 | Leche fluida LD 9 13,333 0,30 0,0110% MEDIA 0.2
17000049 |Mixtura base 13% 1038 Helados 1 3,500 0,35 0,0130% BAJA 01
17000309 |Mixtura base 16% 1038 Helados 1 2,300 0,23 0,0086% BAJA 01
17000305 |Mixtura base agua 1038 Helados 1 2,000 0,20 0,0074% BAJA 01
17000045 |Mixtura base 16% chocolate 1038 Helados 2 32,200 4,83 0,1796% ALTA 03
17000048 |Estabilizador contin 1038 Helados 1 3,500 0,35 0,0130% BAJA 01
17000165 |Jugo naranja zanahoria 10000 Bebidas 7 27,000 0,77 0,0287% MEDIA 02
17000106 |Yogurt liquido coronado frutas 7000 Yogurt 3 16,720 0,56 0,0207% BAJA 01
17000105 |Yogurt liquido coronado fresa 7000 Yogurt 2 16,762 0,84 0,0312% BAJA 01
17000106 |Yogurt liquido coronado fresa 4000 Yogurt 2 9,578 0,48 0,0178% BAJA 01
15002012 |Queso crema pifia 5800 Quesos 2 0,110 0,01 0,0002% BAJA 0,1
15001362 |Petit suisse cre-c uva 14000 Quesos 2 0,823 0,04 0,0015% BAJA 0.1
15001363 |Petit suisse cre-c wa 7000 Quesos 2 0,411 0,02 0,0008% BAJA 0,1
15001817 |Mantequilla saborizada 5200 | Cremas untables 1 25,116 5,02 0,1868% MEDIA 0,2
17000237 |Yogurt Liq. Inline fresa splenda 3300 Yogurt 4 94,380 7,08 0,2632% ALTA 0,3
17000237 |Yogurt Liq. Inline fresa splenda 8000 Yogurt 4 288,600 21,66 0,8054% ALTA 0,3
17000237 |Yogurt Lig. Inline fresa splenda 7000 Yogurt 4 200,200 15,02 0,5583% ALTA 0,3
17000237 |Yogurt Lig. Inline fresa splenda 3800 Yogurt 4 108,680 8,15 0,3031% ALTA 0.3
17000260 |Formula lactea UHT 10000 | Leche fluida LD 9 105,600 4,70 0,1749% | MUYALTA | 04
17000101 |Fresco leche 10000 | Leche fluida LD 5 13,660 0,27 0,0102% BAJA 0,1
17000065 |Crema Vegetal 6150 Grasas 1 2,000 0,20 0,0074% BAJA 0,1
15002107 |Dip chile morrén 2500 Natilla y Dips 1 71,760 21,53 0,8005% ALTA 0,3
17000261 |Jugo naranja 10000 Jugos ] 23,100 0,46 0,0172% BAJA 01

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)

En esta matriz se identificaron las 398 formulas de graneles que se preparan en el area de
formulaciones, cada granel se identifica por el cédigo que es asignado en el sistema SAP la cantidad
de batch (lote) solicitado por cada formulacion, también se identifican las lineas de preparacion

para cada una de estas formulas y el total de kilos que deben preparar y alistar en cadapedido.

Inicialmente con esta informacion de la expuesta en la figura 30, los datos se analizan en
una matriz de complejidad para cada una de las formulas de granel que se preparan en el area de

formulaciones.

En la figura 31 se muestra la matriz grafica de complejidad en donde se evalGan cada una

de las formulas a preparar.

Figura 31. Matriz grafica de complejidad para cada formula.
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Igualmente a esta matriz de la figura 31 se le graficd cada uno de los graneles, en donde se
hace una relacion cantidad de lineas de formulacion y peso total de esta para que se pueda establecer
un grado de complejidad en el alisto de cada producto, la complejidad va de baja hasta muy alta y
cada segmento tiene un valor para poder establecer un grado ponderado en la figura 30, este grado
ponderado va a servir para asignarle los puntos que va a aportar a cada formula que alistey prepare

cada colaborador en el &rea de formulaciones.

Como se explico, en las formulas por preparar se van a encontrar cuatro tipos, identificadas
segun su grado de complejidad en el alisto: Baja, Mediana, Alta, Muy Alta, cada unode estas segun
el célculo de la matriz de la figura 30 va a obtener los puntajes ponderados queaportan a cada

colaborador segun lo aliste en su jornada laboral.

Con los puntajes ponderados establecidos, se toma la informacion del control de alisto del
area que es donde los operadores registran lo realizado en su turno de trabajo y se le asignalos
puntajes establecidos en la matriz con el objetivo de que se le acumulen los puntos ponderadosa

cada operador por el trabajo realizado.
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En la figura 32 se muestra un extracto de registro de listo en donde se le asignan los puntos

ponderados a cada una de las formulas que se preparan y eso puntos también se multiplican por el

numero de batch preparados por el operador.

coDIga ~
17001057
17000261
17000261
17000165
17000548
17000001
17000001
17000547
17000573
17000044
17000306
17001157
17001158
17000044
17000181
17000181
17000297
17001284
17000573
17001153

Figura 32. Control de alisto por operador.

DESCRIPCION = ORDEN
GRANEL YOGURT LIQ. DELACTOSADO 5/ COLOR 101000109394
GRANELJUGO NARANIA 101000108956
GRAMELJUGO NARAMNIA 101000108956
GRANELJUGO NARANJA ZANAHORIA 101000108955

GRANEL DELIGURT LIQ S/SABOR Y COLOR (f) 101000108938

GRANEL MANTEQUILLA INLINE 101000108934
GRANEL MANTEQUILLA INLINE "101000108809
GRAMEL NATILLA DELACTOMY "01000109307
GRAMNEL MATILLA 8% "101000109311
GRANELYOGURT BATIDO INTEGRO "01000109298
GRANELYOGURT BATIDO NATURAL 101000109296
GRANELJUGO NARANJA MARACUYA "01000109284
GRANELJUGO MANZANA MORA "101000109319
GRANELYOGURT BATIDO INTEGRO "101000109298
GRANEL BEBIDA CORONADQ NARANIA "01000109317
GRANEL BEBIDA CORONADO NARANIA 101000109317
GRANEL QUESO CREMA "01000109314

GRANEL IN LINE BIO BALANCE DESLACTOSADO 101000109300
GRAMNEL MATILLA 8% "101000109311
GRANEL DELIGURT LIQ. LIGHT 5/ SABOR S/ (F) 101000109393

1

R R R R R R R R e R R - R C -]

~ | cantida ~

MM X X M M X X M oM X X M X X X M X X X

tanda ~
6800
10000
5000
10000
3600
5000
5000
7200
3000
9000
3000
5000
6000
95000
10000
5000
9200
3000
3000
9000

total
6300
60000
10000
60000
3600
5000
5000
7200
3000
9000
3000
5000
6000
9000
10000
10000
13400
6000
3000
9000

hd operador
WILLY- JEAN C
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)

-T/ ponderad ~ Pto Tota ~

1,2
0,5
0,5
0,8
1.2

28,3

28,3

174

41,2

15,2
6,5
0,2
0,4

15,2
2,8
2,8

11,8

17,8

41,2

17,9

1,15

2,77

0,92

4,63

1,15

28,28

28,28

17,40

41,20

15,20

6,50

0,15

0,43

15,20

2,80

5,59

23,50

35,50

41,20

17,87

Con esta informacion se puede filtrar por operador de alisto y ver todos los puntos

ponderados que acumulo en el mes segun los pedidos de férmulas, igual se tiene el total de puntos

de todos los pedidos de formulas que solicitaron las plantas de produccién.

En este sentido, con solo filtrar por operador, se puede tener la informacion de los puntos

ponderados que cada uno obtuvo en el proceso de alisto y preparacion de formulas. En la figura 33

sve el consolidado de los operadores y los puntos obtenidos.

Figura 33. Control de alisto por operador.

PUNTOS PONDERADOS ALCANZADOS POR OPERADOR

Willy Vargas 586 21% 2091,9 25,3%

Andres Solis 453 16% 1845,9 22,3%

Jean Carlos 682 25% 1833,49 22,2%

Martin Bogantes 817 30% 1765,28 21,4%

Comodin 0% 0,0%

William Amador 226 8% 727,56 8,8%
| 2v6a | 100% | s826a | 100%

Nota: Juan Carlos Gonzalez (2023)
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El analisis que se realizd en el tiempo dispuesto para este proyecto, se solicitaron 2764
pedidosde formulas y esas formulaciones tenian un total de 8264 puntos ponderados y el control de
alistode la figura 32 emitio los datos para cada uno de los colaboradores del departamento y la

distribucion de los mismos se muestran en la figura 33.

Con estos datos ya ordenados por operador, se procede hacer el indicador de balance de
cargas de los operadores de alisto y preparacion de férmulas en donde se van a considerar el total
de pedidos solicitados al departamento y la proporcion de alisto que realizé cada uno de ellos del

total solicitado.

El objetivo principal del indicador es buscar un balance proporcional de todos los
colaboradores del departamento, en este caso son 5 operadores de alisto y cada uno debe cumplir
con al menos el 20% del total de carga de trabajo solicitada.

En la figura 34 se muestra la propuesta de control y seguimiento de la carga de trabajo de
formulaciones para monitorear las cargas de trabajo de cada uno de los operadores de alisto y

preparacion de formulas.

Figura 34. Analisis de cargas de trabajo.

DEPARTAMENTO DE FORMULACIONES ANALISIS DE CARGAS DE TRABAJO ENERO 2023

Formulas x Puntos
Bacth Obtenidos
1|Willy Vargas 586 21% 2091,897 25,3%
1|Andres Solis 453 16% 1845,866 22,3%
1|Jean Carlos 682 25% 1833,494 22,2%
1|Martin Bogantes 817 30% 1765,279 21,4%
1|{Comodin 0 0% 0 0,0%
1| William Amador 226 8% 727,5592 8,8%
5 [ 276a ] 100% [ a4 ] 100% |

| Willy Vargas IAndres Solis | Jean Carlos |Martin Bogantes| Comodin | William Amador

Total de pedidos 2764

Base por Formulador 553 553 553 553 553 0 553
% Base por formulador 20% 20% 20% 20% 20% 1% 20%
Pedidos x Formulador 586 453 682 817 0,01 226
Puntaje ponderado 2091,9 1845,9 1833,5 1765,3 0,0 727,6
% Variacion 6% -18% 23% 48% 0% -59%

Nota: Juan Carlos Gonzalez (2023)

En el analisis de cargas de trabajo de la figura 34 se muestran los porcentajes de

contribucion de cada uno de los operadores de alisto, también se hace la distribucion de la base que
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debe cumplir cada operador en cantidad de formulas a preparar en un rango de tiempo determinado
y ademds nos muestra el porcentaje de variacion con respecto a la base de cumplimiento por

operador de alisto.

La herramienta va a dar una representacion visual, esto se muestra en la figura35, la cual es
una grafica comparativa de la base de alisto que debe tener cada operador y el resultado obtenido

cada uno con su respectiva variacion.

Figura 35. Grafico comparativo proceso de alisto

PREPARACION DE FORMULAS ENERO 2023

Base por Formulador 553

)
=
= =
226
e
I

Jean Carlos 23% I Martin Bogantes Comodin

Nota: Juan Carlos Gonzalez (2023)

Por ultimo, también se tiene la informacion del total de puntos ponderados totales
solicitados en las formulaciones para el proceso de alisto en donde se debe balancear entre los
operadores equitativamente con el objetivo primordial de cada uno aliste de los cuatro tipos de
formulas segun su complejidad (Baja, Media, Alta, Muy Alta) logrando asi equidad en las cargas

de trabajo.
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En la figura 36 se muestra el balance de puntos ponderados por operador.

Figura 36. Grafico comparativo proceso de alisto

| Willy Vargas |Andres Solis| Jean Carlos Martin Bogantes| Comodin | William Amador |

Base Ptos Mes 1653 | 1653 1653 1653 1653 0 1653
Puntaje ponderado 2092 [ 18a6 [ 18335 | 1765 [ 0 [ 728 |
% varianza 27% \ 12% | 11% | 7% | -100% | -56% |

PRODUCTIVIDAD ESTANDAR DEL AREA

Ba 53 Pun

et

viart

Jean Carlos

Nota: Juan Carlos Gonzalez (2023)

Aligual comoserealiz6 en | figura 34 y 35 se representan los datos de los puntos ponderados,
asignados a cada operador y lo real realizado por cada uno de ellos destacando los porcentajes de

variacién de cada caso.

Con los puntos ponderados en el proceso de alisto se busca un balance entre los operadores
y que cada uno aliste de todos los tipos de formulas desde las menos complejas hasta la mas

complejas de preparar.

Es de suma importancia que, en la fase de controlar, también se ejerza control sobre el
inventario que se tiene en la bodega de formulaciones, para mantener un inventario adecuado de
materias primas lo cual garantice que el area pueda cumplir de manera oportuna con los pedidos de
férmulas solicitadas porlas plantas de proceso. Si no se tiene suficiente inventario, es posible que
no se pueda satisfacer la demanda y no se cumpla con los tiempos de entrega. Por otro lado, si se
tiene un exceso de inventario, se pueden generar costos adicionales de almacenamiento y

obsolescencia.

Un inventario bien gestionado permite una cadena de suministro mas eficiente. Al tener una
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visibilidad clara de las existencias, se pueden identificar posibles cuellos de botella y realizar
ajustes en la cadena de suministro para mejorar el flujo de materiales. Esto se puede hacer entre
areas y acuerdos de entrega just-in-time para una mejor coordinacion entre los diferentes actores

involucrados en la cadena de suministro del proceso.

En la figura 37 se muestra una tabla de control del inventario en donde se van a controlar
las diferencias de inventario de cada una de las materias primas que se utilizan en el departamento
de formulaciones para el proceso de alisto y preparacion de formulas, esta va a anticipar la situacion
real del inventario, antes de la aplicacion en el sistema SAP para poder gestionar anticipadamente

las diferencias y los porcentajes de variacion.

Por politica empresarial, la Cooperativa de productores de leche Dos Pinos tiene permitido

para la bodega de formulaciones un ajuste neto real del mas menos 2.5% del valor del inventario.

Tabla 11. Control de inventario de materias primas de formulaciones

Toma Fisica Formulaciones Enero 2023

Suma Inventario Costo %
Material Texto breve de i i Teorico Fisico 1 Fisico 2 i Fisico Dif i Costo Total Unitario Ajuste Real Variacion

10003591 |BOLSA PLAS NEGRA GDE P/VIT 40X62CM X156 |UN 2000,000 1500 1500,000 500 493760.00] 246.88 |- 12344000 -25%
17000211 |DISOLUCION COLOR VERDE AL 5% L 20,000 3.90 3,900 16.1 31241,00) 1562.05 |- 25 149,01 81%
17000212 |DISOLUCION COLOR AMARILLO AL 5% L 1.700 1 10.650 703.27) 413.69 3702.51 526%
17000213 |DISOLUCION ACIDO CITRICO AL 50% L 14,000 0,000 7443.24) 53166 |- 744324| -100%
17000224 |DISOLUCION COLOR ROJO 3 AL 5% L 39.400 0.000 4 287029.00] 7285.00 |- 287029.00| -100%
17000225 |DISOLUCION COLOR ROJO 40 AL 5% L 7.362| 1.90 1,900 4 580045 78789 |- 430346| T4%
17000227 |DISOLUCION PROTOTIPO STABILAC 18 L 1.240 0,000 1.24 340.60| 27468 |- 34060 -100%

18000063 |AGUA DESTILADA L 2100.000 2100 2100.000 52072572 247,96 - 0%

19000004 |CACAO POLVO ALCALINIZADO VALENCIA KG 376,292 11.82 400,00 411,820 : 1018810.59) 2707.50 96 192,06 9%
19000005 |COCOA PURA EN POLVO KG 395,492 325,000 325,000 70.4 1065791.62] 2694.85 |- 18996537 -18%

CANELA EN POLVO KG 18.490 17.500 17.500 99 158986.45| 859851 |- 8 512,52 5%

19000015 |CITRATO SODIO DIHIDRATADO KG 152,128 827 125,000 10 143,270 14426450 94831 |- 8400.13 6%

19000017 _|ZINC BIGLICINADO KG 15.672) 15.11 15,110 5 464962.70| 29668.37 |- 16 673.62 4%

|e215 692 170,60 2 263 246,36 |

0,12%

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)

En latabla de control del inventario se van a colocar todas las materias primas indicadas por
el sistema SAP, segln su existencia en la bodega de formulaciones; a la hora de bajar a piso la
toma fisica con el inventario tedrico o en sistema reportado, se va a hacer el conteo en las areas
fisicas de formulaciones, tanto picking como bodega se van a digitar en fisico 1 y 2
respectivamente; en la casilla de suma inventario, se toman en cuenta los transitos que ingresaron
y estan pendientes de asignar ubicacion y esta tabla va mostrar una visualizacion de la toma fisica
previa a la aplicacionde la misma para hacer las revisiones de diferencias, previo a la aplicacion, el

sistema igual sirve deindicador de variacion de ajuste neto de inventario para el departamento.
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Factores criticos de éxito

Existen aspectos claves que se deben tomar en cuenta para lograr un buen funcionamiento
en el area de formulaciones, estos son llamados factores criticos de éxito y son considerados una
estrategia de competitividad en la implementacion de las mejoras propuestas. A continuacion, se

establecen dichos factores:

e Trabajo en equipo: el trabajar en equipo resulta provechoso, no solo
para una persona, sino para todo el equipo involucrado. Crea satisfaccion
y haré al personal mas sociables. También ensefia a respetar las ideas de
los demés y ayudar a los compafieros.

e Jefatura comprometida: los dirigentes de cada departamento deben
estartotalmente comprometidos con los cambios por realizar y ser los
primeros en cambiar la actitud y contribuir con el compromiso de la
gestion para que el flujo deinformacidn sea efectivo y asi lograr satisfacer
las necesidades actuales.

¢ Informacidn a tiempo: asegurarse de que la informacion se tenga en el
momento requerido, para generar conciencia entre las areas y corregir
aquellas que no fomenten la colaboracion, ademas descentralizar la
informacidn para que personascapacitadas puedan acceder a la misma y
no se rija con base en una sola.

e Comunicacion interdepartamental: es importante fomentar la
comunicacion entre todo el personal, con el fin de valorarlo y crear una

excelente retroalimentacion para el bien de la empresa.

Los factores criticos de éxito deben de considerarse antes y durante la implementacion de
las mejoras, ya que aportan informacion valiosa que le permite a la empresa alcanzar sus metas y

objetivos.
Seguidamente se presenta el analisis econémico de la propuesta.
Anélisis econdémico

A continuacion, en la tabla 12 se presentara a detalle la comparacion y el analisis de costo

beneficio del actual proyecto considerando el impacto de no tener a tiempo una formula de un jugo
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de naranja:

Tabla 12. Andlisis Costo Beneficio

Magnitud de pérdida anual ( costo de oportunidad) (¢ 1095847853 | ¢ 10958347853
Jornadas Extraordinarias iy 2613810 | ¢ 2613 810
Paros de linea de produccion iy 14960 230 | ¢ 14 960 230
Costo del analista y realizacion de proyecto ¢ 1 606 000

Proceso de implementacion ¢ 2058 314

Total ¢ 1117086207 | ¢ 1113421893
tasa 5% Van @16 562 689,81
n=1 TIR 4,82
10=173 664 314

Nota: Juan Carlos Gonzalez (2023)

Como se observa en la tabla 12, se determina que en la parte de costos la magnitud de
pérdida anual es de ¢1 095 847 853, este representa el costo de oportunidad el cual puede dejar de
ser percibido por la empresa, por los productos que no estén a tiempo en el mercado por motivo de

atrasos en las formulaciones.

En cuanto al costo de jornadas extraordinarias es anual y es de ¢2 613 810, corresponden a
624 horas extras en el afio y se esta incurriendo debido a la necesidad de que los pedidos estén

listos a tiempo en el area de formulaciones.

Los paros de linea se presentan como costos por un monto anual ¢14 960 230 un equivalente
52 horas anuales por el costo de paro de linea que ¢287 692, esto es por motivo de cuando de
detiene una linea de produccion a la espera de la preparacion de la férmula.

También el proceso de implementacion de la propuesta se consider6 como costos por un
unico monto de ¢2 058 314, estos equivalen a 2 horas semanales del equipointerdisciplinario de las
areas involucradas, en total son 8 personas las participantes en lasreuniones de seguimiento del
proyecto, en ese monto esta establecido el 51% que considera Dos pinos por cargas sociales, el

pago es sola una vez por cuatro meses durante los cuales esta previstala implementacion.

El costo del analista y la realizacion del proyecto ¢1 606 000 comprende el salario de un

mes del analista, incluyendo 51 % de cargas sociales que establece Dos Pinos.



128

Para todos los costos se da el total de ¢1 117 086 207 en el periodo de un afio.

En cuanto al beneficio con la implementacion de la propuesta, se eliminaria la magnitud de
pérdida anual o costo de oportunidad, las jornadas extraordinarias por motivos de atrasos en la
preparacion de formulas, al estar preparadas las formulaciones y lista para el inicio de proceso esto
no se generarian paros de linea de produccion. Todo esto mencionado tiene un equivalente de ¢1
113 421 893, por lo cual se comprueba el beneficio que obtendria La cooperativa de productores

deleche Dos Pinos R.L. con la implementacion de la propuesta a nivel monetario.

Para el VAN (valor actual neto) de ¢16 562 689, se consider6 1 periodo de un afio
fundamentado en una tasa de interés del 5% y una inversion inicial de ¢3 664 314 y un flujo de
efectivo ¢21 338 354.

La TIR (tasa interna de retorno) indica el retorno es de 4,82 considerando la inversion inicial
de ¢3 664 314 y un flujo de efectivo ¢21 338 354.

Con este analisis de costos totales de implementacion corresponden a ¢3 664 314, para
obtener un beneficio de ¢1 113 421 893.

Finalmente, con la propuesta del disefio del proceso de alisto y preparacion de formulas, se
logra que la Cooperativa de productores de Leche Dos Pinos R.L pueda mejorar la productividad
en sus distintas areas a través de la interaccion, planificacion, programacion y control de la

produccion con formulaciones que reflejen la integracion total del sistema.
Plan de implementacién

Para poder cumplir y lograr la mejora en el disefio del proceso de alisto y preparacion de
formulas y llevar esta propuesta a la realidad, se requiere que las areas involucradas interactien
entre si con un grupo de trabajo interdisciplinario de cada una; ademas se debe considerar los
elementos y fases del sistema, planear, ejecutar y controlar; como se indico, para esta planeacion
estratégica se establece analizar la propuesta de este proyecto cada una de las areas que interactian
con el area de formulaciones, con el fin especifico de integrar las areas para lograr asi que los flujos
de informacién y comunicacion sean efectivos y se interrelacionen entre los departamentos. En la
tabla 13 se muestra el cronograma por semana de actividades que el grupo debe considerar para
Ilevar a cabo la propuesta.
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Tabla 13. Cronograma para la implementacion de la propuesta

Cantidad de Semanas
ACTIVIDAD e 1718 9 w0111l 12 13121151 16 Respensable
Inicio
Implemetar procedimiento Diagrama Funcional del Planeamiento/ Programacion/
proceso Formulaciones
Planeamiento/ Programacién/
Creacion de SharePoint manejo de la informacién Formulaciones
Planeacion Tactica Formulaciones Formulaciones
ABC Inventarios de Bodega de Formulaciones Formulaciones
MRP de Formulaciones Formulaciones / Bodega
Clasificacion y Valoracion de férmulas por puntaje
para balanceo de cargas de trabajo Formulaciones
Validar nuevo tiempo de ciclo en formualciones Formulaciones
Verificacion de integracion de la areas Departamentos involucrados
Fin -

Nota: Juan Carlos Gonzélez (2023)

En este plan de implementacién deben participar los departamentos de planeacion, bodega

general, programacién de la produccién y formulaciones. La propuesta debe ser liderada por el area

de formulaciones y ademas se debe hacer la presentacion de la propuesta a las demas areas,

incluyendo la gerencia de manufactura, quien apoya el proyecto, luego liderar las reuniones

semanales de avances y pruebas del proceso propuesto al area de formulaciones, con el fin de ir

integrando los departamentos involucrados en el proceso de alisto y preparacion de formulas.
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APENDICES
Apéndice 1
Cadigo
o Version: 1
Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos R.L. y sus subsidiarias
PROCEDIMIENTO PARA LAS ACTIVIDADES DEL DIAGRAMA FUNCIONAL DEL Fecha de Aprobacion
PROCESO DE ALISTO DE UN PRODUCTO

Aprobado por

Firma Pagina 1 de 4

OBJETIVO

Describir las actividades necesarias que se requieren para el proceso de alisto de
productos en la Cooperativa de Productores de Leche Dos Pinos R.L. en Costa Rica,
con el fin de determinar que cada una de las actividades se cumplaen el tiempo requerido.

Asimismo, identificar si algunaactividad no se estd cumpliendo como se indica.

ALCANCE

Sera aplicable a todas las actividades que se requieren para el proceso de alisto de
productos que se realizan en las instalaciones de la Cooperativa de Productores de Leche
Dos Pinos R. L. en el Coyol de Alajuela.

LINEAMIENTOS GENERALES

El grupo interdisciplinario que conforma planeamiento, programacion de la
produccién y formulaciones son los encargados de velar por el cumplimiento de la
presente documentacion, revisarla al menos una vez cada dos afios o cuando sea

necesario y gestionar sus ajustes.
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PROCEDIMIENTO PARA LAS ACTIVIDADES DEL DIAGRAMA . . -
FUNCIONAL DEL PROCESO DE ALISTO DE UN PRODUCTO version | +0dIgo

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES
4.1.0 Inicio de proceso de alisto actividades para el dia lunes, responsables los

departamentos Comercial, Centro distribucion y Planeamiento.

4.1.1 El centro de distribucion debe tener los inventarios actualizados y emitir los
reportes correspondientes en la franja horaria de 6:00 am a las 8:00 am para pasar la

informacion al departamento comercial.

4.1.2 A las 8:00 am el departamento comercial con la informacion de los inventarios
actualizados genera los pronosticos de demanda para solicitar las necesidades de
productos al departamento deplaneamiento para esta accion se tiene 2 horas, finalizando
a las 10:00am.

4.1.3 Planeamiento con la informacion del area comercial realiza la carga de los
prondsticos al sistema para emitir el listado de necesidades esto lo debe generar de 10:00

ama 12:00 pm.

4.1.4 Con las necesidades de productos, planeamiento revisa con los MPS las
existencias de inventario de producto terminado y calcula las necesidades. En esta

operacion se requieren 2 horasy debe estar lista a 14:00 horas del dia lunes.

4.1.5 Con las necesidades establecidas planeamiento hace el analisis de dias de
cobertura del inventario existente y de las unidades que va a mandar a producir

finalizando con este analisis a la4:30pm.

4.1.6 Para el dia martes a las 7:30 am planeamiento inicia la revision del pedido
preliminar considerando exportaciones, nacional y sucursales y genera el plan maestro

de produccién teorico,debe tenerlo listo para la 11:00 am.

4.1.7 Planeamiento con el pedido preliminar revisado envia a los programadores de la
producciéncomo plan maestro tedrico, y para esta accion tiene que realizada a las 13:00

horas.

4.1.8 Los programadores revisan el pedido preliminar, considerando capacidades de

linea de produccidn, tiempo del proceso para programar la produccién y generan el plan
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PROCEDIMIENTO PARA LAS ACTIVIDADES DEL DIAGRAMA . . ~
FUNCIONAL DEL PROCESO DE ALISTO DE UN PRODUCTO version 1 Codigo

maestro de Produccion ajustada esto debe estar terminado a las 16:30 horas del martes y

enviarlo al departamento de planeacion

4.1.9 Esta actividad inicia el dia miércoles 7:30 am, cuando planeamiento con el PMP
ajustado y verificado inicia la inclusion del mismo en el sistema se requiere que esté

listo a las 10:00 am.

4.1.10 A las 10:00 am los programadores de la produccién descargan el pedido en

firme del sistema, se requiere una hora en este proceso.

4.1.11 Luego que se descarga el pedido los programadores, hacen el programa de la

semana siguiente para cada una de las lineas de produccion.

4.1.12 Con la programacion de las lineas inician la generacion de los nimeros de

ordenes de produccidn, y esto debe estar generado a las 14:00 del dia miércoles.

4.1.13 Los programadores de la produccion a partir de las 14:00 del dia miércoles,
basados en lasnecesidades de produccion, inician la creacion de los pedidos de férmulas

y i de insumos para la produccién.

4.1.14 El pedido de necesidades de formulas debe enviarse antes de las 7:30 am del dia

jueves al departamento de formulaciones.

4.1.15 Para el dia jueves formulaciones revisa ordenes de produccion y genera hojas de
alisto de para preparar la formulas, también genera boletas de control y etiquetas para

cada pedido para estose requiere 3 horas y de completarse a las 10:30 am.

4.1.16 En el departamento de formulaciones con las hojas de alisto se hace una revision
de existencias de inventario, para determinar las necesidades de materias primas y las
gue no deben solicitarse a la bodega central de materia primas debe estar terminado a

las 13:00 horas del dia jueves.

4.1.17 La bodega de materia prima con el pedido de formulaciones que entrego a las 13

horas de jueves tiene tiempo para reabastecer antes de dia viernes a las 6:00 am.



4.1.18 Elviernes a las 6:00 am formulaciones inicia de preparacion de férmulas

Apéndice 2

MATRIZ DE FORMULAS DE GRANELES
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17000048 |Mixtura base 10% 1038 Helados 1 3,500 0,35 0,0130% BAJA 0,1
17000053 || eche 0% UHT 10000 |Leche fliidaLD| 2 0,985 0,05 0,0018% BAJA 0.1
17000480 |Formula lactea UHT 10000 |Leche fluidaLD| 9 13,333 0,30 0.0110% MEDIA 0.2
17000049 |Mixtura base 13% 1038 Helados 1 3,500 0,35 0.0130% BAJA, 0,1
17000309 |Mixtura base 16% 1038 Helados 1 2,300 0,23 0,0086% BAJA 0.1
17000305 | Mixtura base agua 1038 Helados 1 2,000 0,20 0.0074% BAJA 0.1
17000045 | Mixtura base 16% chocolate 1038 Helados 2 32,200 4,83 0,1796% ALTA 0.3
17000048  |Estabilizador contin 1038 Helados 1 3,500 0,35 0.0130% BAJA 0.1
17000165 | Jugo naranja zanahoria 10000 Bebidas 7 27,000 0,77 0.0287% MEDIA 0.2
17000106 | Yagurt liquide coronado frutas 7000 Yogurt 3 16,720 0,56 0.0207% BAJA 0.1
17000105 | Yagurt liquide coranada fresa 7000 Yogurt 2 16,762 0,84 0.0312% BAJA 0.1
17000106 | yoqurt liquido coronado fresa 4000 Yogurt 2 9.578 0,48 0.0178% BAJA 0.1
15002012 | qyes0 crema pifia 5500 Quesos 2 0.110 0,01 0,0002% BAJA 0.1
15001362 |Petit suisse crec wa 14000 Quesos 2 0,823 0,04 0,0015% BAJA 0.1
15001363 |Petit suisse crec wva 7000 Quesos 2 0.411 0,02 0,0008% BAJA 0.1
15001817 |Mantequilla saborizada 5200 |Cremas untabled 1 25,116 5,02 0.1868% MEDIA 0.2
17000237 |Yagurt Lig. Inline fresa splenda 3300 Yogurt 4 94,380 7,08 0.2632% ALTA 03
17000237 | Yagurt Lig. Inline fresa splenda 8000 “Yogurt 4 | 288.800 21,66 0.8054% ALTA 0.3
17000237 |Yagurt Lig. Inline fresa splenda 7000 Yogurt 4 200,200 15,02 0,5583% ALTA 03
17000237 |Yogurt Lig. Inline fresa splenda 3800 Yogurt 4 108,680 8,15 0.3031% ALTA 03
17000260  Formula lactea UHT 10000 |Leche fliidaLD| 9 105,800 4,70 0,1749% | MUY ALTA | 04
17000101 |Fresco leche 10000 |Leche fluidaLD| & 13,660 0,27 0,0102% BAJA 0.1
17000085 | crema Vegetal 6150 Grasas 1 2,000 0,20 0.0074% BAJA 0.1
15002107 | Dip chile morrén 2500 Natilla y Dips 1 71,760 21,53 0,8005% ALTA 03
17000261 | Juga naranja 10000 Jugos 5 23,100 0,46 0.0172% BAJA 0.1
17000074 |Crema dulce 10000 Crema dulce 3 33.001 3,30 0.1227% ALTA 03
17000146 | Deligurt liquido frutas 7000 Yogurt 5 20,616 0,41 0,0153% BAJA 0.1
17000146 | Deligurt liquido frutas 3000 Yogurt 5 8,635 0,18 0.0066% BAJA 0.1
17000520 [Disfruta cas 5000 Bebidas 4 12,796 0.32 0.0119% BAJA 0.1
17000430 | eche con avena UHT 10000 |Leche fluidalD| 8§ 43.460 217 0.0808% | MUY ALTA | 04
17000260 || eche modificada con cereal 10000 |Leche fluidalD| 9 106,000 4,71 0.1762% | MUY ALTA 04
17000260 | oche modificada con cereal 10000 |LechefluidalD| 9 | 106,000 411 0.1762% | MUY ALTA | 04
17000260 || eche modificada con cereal 10000 |Leche fluidaLD| 9 106,000 4,71 0.1752% | MUY ALTA | 04
17000186 |Natilla c/sal 9200 | Natilla y Dips 6 386.440 19,42 0.7222% ALTA 0.3
17000298 [Crema pura 2000 | Natilla y Dips 4 44,900 3,37 0.1262% ALTA 03
17000187 |Natilla Zarcero s/sal 9500 | Natilla y Dips 5 310,931 18,66 0.6937% ALTA 0.3
17000430 (Leche avena UHT 10000 |Leche fluida LD g 43,460 2,17 0,0808% MUY ALTA 0.4
17000012 [NMatilla c/sal 9200 | Natilla y Dips 6 358,440 19,42 0.7222% ALTA 0.3
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17000547 |Natilla delactomy 7200 Matilla y Dips 5 289,944 17,40 0.6469% ALTA 0.3
17000186 |Natilla c/sal 9200 Matilla y Dips 6 388,440 19,42 0.7222% ALTA 0.3
17000649 |Bebida avena Quaker Original 20000 |Leche fluidalD| 7 110,080 4,72 0.1754% ALTA 03
17000653 | Bebida avena Quaker fresa 10000 |Leche fluidaLD| 8 56.090 2,10 0,0782% ALTA 0.3
17000480 |Férmula lactea UHT 20000 |Leche fluidaLD| 9 26,666 0,59 0.0220% MEDIA 0.2
17000044 \vogurt batido integro 5800 Yogurt 3 151,973 15,20 0.5651% ALTA 0.3
17000147 | Petit suisse 4000 Quesos 7 275,942 11,83 0.4398% ALTA 03
17000480 |Farmula lactea UHT 20000 |Leche fluida LD 9 26.666 0,59 0,0220% MEDIA 0,2
17000072  |Bio defensa 6200 Yogurt 4 8,666 0,22 0,0081% BAJA 0,1
17000306 |vogurt batido natural 3300 Yogurt 2 43322 6,50 0,2416% ALTA 0.3
17000044 |vogurt batido integro 5800 Yogurt 2 151,973 22,80 0.8477% ALTA 0.3
17000070 |Yogurt lig. Inline frutas splenda 4000 Yogurt 7 88.822 3,81 0.1416% ALTA 0.3
17000070 |Yogurt lig. Inline frutas splenda 8000 Yogurt 7 177645 7,61 0.2831% ALTA 0.3
17000657 |Queso deslactosado 3000 Quesos 4 35.831 1,79 0.0666% MEDIA, 02
17000565 |Té rojo con L-camitina 10000 Bebidas 10 47,760 1,91 0,0710% MUY ALTA 0,4
17000282 |Rompope s/ alcohol UHT 10000 |Leche fluidaLD| 9 37,000 1,64 0,0611% | MUY ALTA 04
17000518 | Disfruta frutas corta vida 10000 Bebidas 6 29,952 1,50 0.0557% ALTA 0.3
17000524 |Nutricoronado 10000 |Leche fluidaLD| 13 146,620 4,51 0.1678% MUY ALTA 04
17000136 |Chocoleche UHT 10000 |Leche fluida LD| 10 67.702 2,1 0.1007% MUY ALTA 04
17000001 |GRANEL MANTEQUILLA INLINE | 10000  |Cremas untables 10 707.000 28,28 1.0516% MUY ALTA 0.4
15000026 |PETIT SUISSE LULA FRUITS UV{ 10000 Quesos 2 0,588 0,03 0.0011% BAJA 0.1
15000027 |PETIT SUISSE LULA FRUIT FRE{ 10000 Quesos 2 0,963 0,05 0,0018% BAJA 0.1
15000033 |BIO DEFENSA VAINILLA -100 ML 10000 Yogurt 1 0,100 0,01 0.0004% BAJA 0.1
15000109 |DIP CEBOLLA -260 G TAZA 10000 | Matilla y Dips 1 63.414 19,02 0.7074% ALTA 0.3
15000111 |REFRESCO SURTIDO-10 L BOL| 1000 Bebidas 1 2,750 0,28 0.0102% BAJA 0.1
15000215 |YOGURT LIQ. SURTIDO 10 LBQ 1000 Yogurt 1 0,112 0,01 0.0004% BAJA 0.1
15000294 |YOGURT LIQ. GRANEL NATURA| 10000 Yogurt 1 28,880 8,66 0.3222% ALTA 0.3
15000336 |BIO DEFENSA VAIN 100ML 6 AH 2400 Yogurt 1 0,144 0,01 0.0005% BAJA 0.1
15000550 |LECHE SAB. SURTIDO -10L BOl 1000 |Leche fluidalLD| 1 0,112 0,01 0,0004% BAJA 0.1
15000589 |DIP TOCINETA AHUMADA 260 ¢ 10000 | Matilla y Dips 2 160,000 24,00 0.8924% ALTA 03
15000726 |DIP CAMPESINO ZARCERO -220 10000 | Matilla y Dips 1 99,979 29,99 1.1163% ALTA 0.3
15000959 |DIP CHIPOTLE -260 G TAZA 10000 | Matilla y Dips 1 65.000 19,50 0.7251% ALTA 0.3
15001015 |BIOBALANCE BAT. VAINILLA LIJ 10000 Yogurt 2 2184 0,11 0.0041% BAJA 0.1
15001178 |QUESOD CREMA CHEDDAR-ESP| 10000 Quesos 1 44,000 13,20 0.4908% ALTA 0.3
15001361 |QUESO CREMA TOMATE-ALBAL 10000 Quesos 3 44 718 4,47 0.1663% ALTA 0.3
15001362 |PETIT SUISSE CRE-C UVA-90G | 10000 Quesos 2 0,588 0,03 0,0011% BAJA 0.1
15001363 |PETIT SUISSE CRE-C FRESA-90 10000 Quesos 2 0,963 0,05 0,0018% BAJA 0.1
15001548 |DELIGURT BATIDO GRIEGO FRE 10000 Yoqurt 1 0,450 0,05 0,0017% BAJA 0.1
15001814 |DIP CHILE MORROM/AJO ROSTI) 10000 | Matilla y Dips 1 156,000 46,80 1,7403% ALTA 0,3
15001839 |DELIGURT LIQ GRIEGD CHEES] 10000 Yogurt 1 4,000 0,40 0,0149% BAJA 0.1
15001840 |DELIGURT LIQ. GRIEGO MARAQ 10000 Yogurt 1 5,000 0,50 0,0186% BAJA 0.1
15001843 |QUESD CREMA GUAYABA -210| 10000 Quesos 1 1,050 0,11 0.0039% BAJA 0.1
15002107 |DIP CHILE MORRON/AJO ROSTI| 10000 | Matilla y Dips 1 138.000 41,40 1,5395% ALTA 0.3
15002108 |DIP CEBOLLA -230 G TAZA 10000 | Matilla y Dips 1 56.100 16,83 0.6258% ALTA 0.3
17000001 |GRANEL MANTEQUILLA INLINE | 10000 |Cremas untables 10 707.029 28,28 1.0516% | MUY ALTA 04
17000012 |GRANEL NATILLA S/SAL 10000 | Matilla y Dips 5 189,010 11,34 0.4217% ALTA 0.3
17000022 |MIXTURA BASE DELACTOSADA| 1038 Helados 7 240,910 13,77 05119% | MUY ALTA 0.4
17000043 |MIXTURA BASE CAS 415 Helados 1 0.800 0,08 0.0030% BAJA 0.1
17000044 |GRANEL YOGURT BATIDO INTE{ 10000 Yogurt 2 262,022 39,30 1,4615% ALTA 0.3
17000045 |MIXTURA BASE 16% CHOCOLAT 1038 Helados 4 64,400 4,83 0,1796% ALTA 0.3
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17000046  |MIXTURA BASE COROMNADO 10 1038 Helados 1 3.500 1,05 0.0390% ALTA 03
17000048 |MIXTURA BASE 10% 1038 Helados 1 3,500 1,05 0.,0390% ALTA 03
17000049 |MIXTURA BASE 13% 1038 Helados 1 3.500 1,05 0.0390% ALTA 03
17000050 |MIXTURA BASE YOGURT IN LINE 1038 Helados 7 235,820 13,48 0.5011% MUY ALTA 04
17000059 |GRANEL LECHE 0% UHT 10000 |Leche fluida LD 2 0,985 0,05 0.0018% BAJA 01
17000060 |GRANEL LECHE DELACTOSADA 10000 |Leche fluida LD 5 11,148 0,22 0.0083% BAJA 0.1
17000061 |GRANEL LECHE DELACTOSADA 10000 | Leche fluida LD 1 9.770 0,98 0.0363% BAJA 0.1
17000062 |GRANEL LECHE 0% FIBRAUHT| 10000 |Leche fluida LD 4 101.018 7,58 0.2817% ALTA 0.3
17000063 |GRANEL LECHE 0% OMEGA 3l 20000 |Leche fluida LD 4 3.243 0,08 0.0030% BAJA 01
17000063 |GRANEL LECHE 0% OMEGA 31 20000 |Leche fluida LD 2 33.020 4,95 0.1842% ALTA 03
17000064 |GRANEL LECHE CULTIVADA 10000 |Leche fluida CD 2 §1.000 12,15 0.4518% ALTA 03
17000065 |GRANEL CREMA VEGETAL 10000 1 2,000 0,20 0.0074% BAJA 0.1
17000069 |GRANEL DELIGURT LIQUIDD AR 10000 Yogurt 4 32,916 2,47 0.0918% ALTA 03
17000070 |GRANEL YOGURT LIQ. INLINE F] 10000 Yogurt 7 222,057 12,69 0.4718% MUY ALTA 04
17000071 |GRANEL YOGURT LIQUIDO MEL] 10175 Yogurt 4 60,250 4,52 0,1680% ALTA 03
17000072 |GRANEL BIO DEFENSA 10000 Yogurt 4 13,979 0,35 0.0130% BAJA 01
17000073 |GRANEL YOGURT LIQUIDO VIVQ 10000 Yogurt 7 0.0000%

17000074 |GRANEL CREMA DULCE 10000 Crema dulce 3 33.0M1 2,20 0.0818% MEDIA 0.2
17000098 |GRANEL LECHE KAMBU FRESA 10000 |Leche fluida LD " 0.0000%

17000100 |GRANEL LECHE PINITO WAINILL] 10000 |Leche fluida LD 6 19,320 0,32 0.0120% BAJA 01
17000101 |GRANEL LECHE FRESCOLECHH 10000 |Leche fluida LD " 24,707 0,45 0.0167% MEDIA 0.2
17000102 |GRANEL REFRESCO FRESA UH 10000 |Leche fluida LD 6 71.890 3.59 0.1337% ALTA 03
17000103 |GRANEL TE VERDE INLINE FRU| 10000 Bebidas 9 146,050 6,49 0.2414% MUY ALTA 04
17000104 |GRANEL JUGOD NARANJA 100%| 10000 Bebidas 3 64,800 6,48 0.2410% ALTA 03
17000105 |GRANEL YOGURT LIQUIDO COH 10000 Yogurt 5 47,834 2,87 0.1067% ALTA 0.3
17000107 |GRANEL NECTAR MANGO UHT 9300 Bebidas 4 13.450 0,34 0.0125% BAJA 0.1
17000108 |GRANEL NECTAR PERA LIGHT 10000 Bebidas 6 22,440 0,37 0.0139% BAJA 01
17000121 |GRANEL LECHE CRECIMIENTO | 10000 |Leche fluida LD 8 257,540 12,88 0.4788% MUY ALTA 04
17000122 |GRANEL DELIGURT LIQUIDD M 10000 Yogurt 4 32,233 2,42 0.0899% ALTA 03
17000124 |GRANEL CAFE BRITT MOKA UH 10000 |Leche fluida LD 6 44,000 2,20 0.0818% ALTA 03
17000139 |GRANEL LECHE 0% CALCIO UH| 10125 | Leche fluida LD 1 0,048 0,00 0.0002% BAJA 0.1
17000140 |GRANEL LECHE CRECIMIENTO | 10000 |Leche fluida LD 8 191,289 9,56 0,3557% MUY ALTA 04
17000146 |GRANEL DELIGURT LIQUIDD FR] 10000 Yogurt 5 29,452 LT 0.0657% ALTA 03
17000147 |GRANEL PETIT SWISS 10000 Quesos 6 689,586 45,97 1,7095% MUY ALTA 04
17000148 |GRANEL YOGURT LIQUIDO VIV(Q 10000 Yogurt 7 0.0000%

17000149 |GRANEL CREMA DULCE UHT 10000 Crema dulce 3 22,000 0,73 0.0273% BAJA 0.1
17000150 |MIXTURA BASE NIEVE 1038 Helados 2 64,300 9,65 0,3587% ALTA 03
17000157 |GRANEL NATILLA MODIFICADA| 10000 Matilla y Dips 5 367.588 22,06 0.8201% ALTA 0.3
17000162 |GRANEL REFRESCO DISFRUTA] 10000 Bebidas 6 19,700 0,33 0.0122% BAJA 01
17000163 |GRANEL REFRESCO DISFRUTA] 10000 Bebidas 5 64,320 3,86 0.1435% ALTA 03
17000164 |GRANEL JUGD NARANJA UHT 10000 Bebidas 8 26,550 0,66 0.0247% MEDIA 0.2
17000165 |GRANEL JUGO NARANJA ZANAL 10000 Bebidas 6 27,000 0,90 0.0335% MEDIA 0.2
17000166 |GRANEL JUGD UVA 100% UHT 10000 Bebidas 2 6,000 0,30 0.0112% BAJA 01
17000167 |GRANEL JUGO MANZANA 100%| 9300 Bebidas 2 11,660 0,58 0.0217% BAJA 0.1
17000168 |GRANEL NECTAR MANZAMA UH 10000 Bebidas 4 23,250 0,58 0,0216% BAJA 0.1
17000169 |GRANEL NECTAR FRUTAS LIGH 10000 Bebidas 6 21,990 0,37 0.0136% BAJA 01
17000170 |GRANEL NECTAR FRUTAS UHT| 10000 Bebidas 7 19,250 0,55 0.0205% MEDIA 0.2
17000177 |GRANEL LECHE FRESCOLECHH 10000 |Leche fluida LD 6 41,332 2,07 0.,0768% ALTA 03
17000181 |GRANEL BEBIDA CORONADO N 10000 Bebidas 7 65,260 2,80 0.1040% ALTA 03
17000185 |GRANEL YOGURT LIQUIDO COR 10000 Yogurt 4 30,913 2,32 0.0862% ALTA 0.3
17000186 |GRANEL NATILLA C/SAL 10000 Matilla y Dips 6 422,218 21,11 0.7850% ALTA 03
17000187 |GRANEL NATILLA ZARCERO S/9 10000 Matilla y Dips 5 327.296 19,64 0.7302% ALTA 0.3
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17000188 |GRANEL LECHE CORONADO Ch 10000 | Leche fluida LD 4 20,786 0,52 0.0193% BAJA 0.1
17000189 |GRAMEL LECHE KAMBU VAINIL] 10000 |Leche fluida LD " 141,520 515 0.1914% MUY ALTA 04
17000190 |GRAMEL CAFE BRITT VAINILLA | 10000 |Leche fluida LD 5 54.000 3.24 0.1205% ALTA 0.3
17000191 |GRAMNEL CAFE BRITT CAPUCCI 10000 | Leche fluida LD 4 13.000 0,33 0.0121% BAJA 01
17000192 |GRAMEL LECHE PINITO FRESA| 10000 |Leche fluida LD 6 21,220 0,35 0.0132% BAJA 01
17000193 |GRAMEL LECHE FRESCOLECHE 10000 |Leche fluida LD 5 23,666 0.47 0.0176% BAJA 01
17000195 |GRAMEL LECHE DELACTOSAD4 10000 |Leche fluida LD 6 22,750 0,38 0.0141% BAJA 01
17000196 |GRAMEL LECHE CHOCOLECHE| 10000 |Leche fluida LD 10 67.702 2,1 0.1007% MUY ALTA 04
17000197 |GRANEL LECHE FRESCOLECHR 10000 | Leche fluida LD 5 14,166 0,28 0.0105% BAJA 0.1
17000198 |GRAMNEL REFRESCO UVA UHT 10000 Bebidas 8 29,790 1,49 0.0554% MUY ALTA 04
17000193 |GRAMEL REFRESCO FRUTAS U 10000 Bebidas 6 67.890 I 0.1262% ALTA 0.3
17000201 |GRAMEL TE LIMOM UHT 10000 Bebidas 5 0,0000%

17000211 |DISOLUCION COLOR VERDE AL| 30 1 1,500 0,15 0.0056% BAJA 01
17000212 |DISOLUCION GOLOR AMARILLO 30 1 1,500 0,15 0.0056% BAJA 01
17000213 |DISOLUCION ACIDO CITRICO AL| 24 1 15,000 1,50 0.0558% BAJA 01
17000214 |DISOLUCION COLOR ANTHOCY! 100 1 40,000 12,00 0.4462% ALTA 03
17000217 |GRAMEL REFRESCO MANZANA] 10000 Bebidas 8 39.000 1,95 0,0725% MUY ALTA 04
17000218 |GRAMEL LECHE 3.5% UHT 10000 | Leche fluida LD 3 2.850 0,10 0.0035% BAJA 01
17000220 |GRAMEL LECHE DELACTOSADA 10000 |Leche fluida LD 5 192.390 11,54 0.4292% ALTA 0.3
17000224 |DISOLUCION COLOR ROJO 3 AL 30 1 1,500 0,15 0,0056% BAJA 01
17000225 |DISOLUCION COLOR ROJO 40 A 30 1 1,500 0,15 0.0056% BAJA 01
17000226 |DISOLUCION ACIDO CITRICO AL 27 1 7.500 0,75 0.0279% BAJA 01
17000227 |DISOLUCION PROTOTIPO STAB 27 2 12,063 0,60 0.0224% BAJA 01
17000237 |GRAMEL YOGURT LIQ. INLINE F| 10000 Yogurt 4 286,000 21,45 0.7976% ALTA 03
17000241 |GRANEL QUESO CREMAINLING 10000 Quesos 5 688,940 41,34 1,5371% ALTA 0.3
17000242 |MIXTURA BASE CHOCOLATE P/ 1038 Helados 3 38,900 3.89 0.1447% ALTA 03
17000247 |GRAMEL YOGURT LIQ. CORONA 10000 ‘Yogurt 3 23,906 0,80 0.0296% BAJA 0.1
17000248 |GRANEL NECTAR MELQCOTON| 10000 Bebidas 4 28,250 2,12 0.0788% ALTA 0.3
17000252 |GRAMEL ROMPOPE C/ALCOHO| 10480 |Leche fluida LD 9 35.000 1,56 0.0578% MUY ALTA 04
17000254 |GRAMEL LECHE KAMBU CHOC( 10000 |Leche fluida LD 12 244,810 8,16 0.3034% MUY ALTA 04
17000257 |GRAMEL LECHE DELACTOSAD4 10000 |Leche fluida LD 6 22,690 0,38 0.0141% BAJA 01
17000259 |GRAMEL LECHE PINITO CHOCO| 10000 |Leche fluida LD 4 27,000 2,03 0.0753% ALTA 03
17000260 |GRAMEL LECHE MODIFICADA Q10000 | Leche fluida LD 9 105,800 4,70 0.1749% MUY ALTA 04
17000261 |GRANEL JUGO NARANJA 10000 Bebidas 5 23,000 0,46 0.0171% BAJA 0.1
17000262 |GRAMNEL NECTAR PERA UHT 10000 Bebidas 4 23,250 0,58 0.0216% BAJA 0.1
17000267 |GRAMNEL YOGURT LIQUIDO PER 10175 Yogurt 4 50,156 4,5 0.1678% ALTA 0.3
17000276 |GRAMEL BEBIDA COROMNADO I 10000 Bebidas 5 39,000 2,34 0.0870% ALTA 03
17000277 |GRAMEL BEBIDA COROMADO I 10000 Bebidas 5 53.000 318 0.1182% ALTA 0.3
17000280 |GRAMEL BIOBALANCE LIQUIDO| 10000 Yogurt 4 26,353 1,98 0.0735% ALTA 0.3
17000281 |GRANEL BIOBALANCE LiQUIDO| 10000 Yogurt 4 38.000 2,85 0.1060% ALTA 03
17000282 |GRAMNEL ROMPOPE S/ALCOHO| 10380 |Leche fluida LD 9 34,300 1,52 0.0567% MUY ALTA 04
17000284 |MIXTURA BASE REPROCESO 1038 Helados 2 37.500 5,63 0.2092% ALTA 0.3
17000287 |GRAMEL DELIGURT LIQUIDO FR| 10000 Yogurt 4 26,520 1,99 0.0740% ALTA 03
17000288 |GRAMEL YOGURT LIQUIDO FRE| 10220 Yogurt 8 106.383 6,38 0.2374% ALTA 0.3
17000297 |GRAMNEL QUESQ CREMA 10000 Quesos 3 117.510 11,75 0.4370% ALTA 0.3
17000298 |GRAMNEL CREMA PURA 10000 Natilla y Dips 4 226,000 16,88 0.6275% ALTA 0.3
17000305 |MIXTURA BASE AGUA 1038 Helados 1 2.000 0,20 0.0074% BAJA 0.1
17000306 |GRAMEL YOGURT BATIDO NATY 10000 Yogurt 2 131.000 19,65 0.7307% ALTA 03
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17000306 |GRANEL YOGURT BATIDO NATY 10000 Yogurt 2 131,000 19,65 0.7307% ALTA 0.3
17000307 |MIXTURA BASE 8% APRETADIT! 1038 Helados 1 4,000 0,40 0.0149% BAJA 0.1
17000309 |MIXTURA BASE 16% 1038 Helados 1 2,300 0,23 0.0086% BAJA 0.1
17000317 |GRANEL BEBIDA CORONADO H 10000 Bebidas 5 43,000 2,58 0.0959% ALTA 0.3
17000319 |GRANEL TE MELOCOTOM UHT 10000 Bebidas 5 66.000 3.96 0.1473% ALTA 0.3
17000322 |GRANEL YOGURT LIQ. DELACTY 10000 Yogurt 4 26,385 1,98 0.0736% ALTA 0.3
17000326 |GRANEL QUESD CREMA PANA] 10000 Quesos 4 520,000 39,00 1.4502% ALTA 0.3
17000406 |GRANEL CAFE BRITT LIGHT 10000 |Leche fluida LD 6 17,000 0,28 0.0105% BAJA 0.1
17000407 |GRANEL BIOBALANCE BATIDD | 10000 Yogurt 7 783,000 33,56 1,2478% ALTA 0.3
17000408 |GRANEL BIOBALANCE BATIDD | 10000 Yogurt 6 0.0000%

17000409 |GRANEL BIOBALANCE LIQ. MIX| 10000 Yogurt 9 382,597 17,00 0.6323% MUY ALTA 04
17000412 |GRANEL PINITO CHOCOLATE E] 10000 |Leche fluida LD 4 1100,000 82,50 3.0678% ALTA 0.3
17000413 |GRANEL PINITO FRESA EXTERI 10000 | Leche fluida LD 4 18.670 0,47 0.0174% BAJA 0.1
17000414 |GRANEL PINITO VAINILLA EXTE| 10000 |Leche fluida LD 4 16,300 0,41 0.0152% BAJA 01
17000417 |GRANEL BEBIDA CORONADO F| 10000 Bebidas 6 35.000 1,75 0.0651% ALTA 0.3
17000419 |GRANEL DELIGURT LIQ. ARAND 10000 Yogurt 8 387.056 19,35 0.7196% MUY ALTA 04
17000420 |GRAMEL DELIGURT LIQ. VAINILL 10000 Yogurt 3 37,000 3,710 0,1376% ALTA 0.3
17000421 |GRANEL NECTAR MAMNZANA LIJ 10000 Bebidas 7 35.800 1,53 0.0671% ALTA 0.3
17000425 |GRANEL YOGURT MANGO 10000 Yogurt 3 24,435 0,81 0.0303% BAJA 0.1
17000427 |GRANEL REFRESCO NARANJA| 10000 Bebidas 9 36,770 1,63 0.0608% MUY ALTA 04
17000428 |MIXTURA 13% CHAI 415 Helados 2 1,050 0,05 0.0020% BAJA 0.1
17000430 |GRANEL LECHE CON AVENA U] 10000 | Leche fluida LD 8 43,460 2,17 0.0808% MUY ALTA 04
17000447 |GRANEL YOGURT KIwWI 10000 Yogurt 4 27,000 2,03 0.0753% ALTA 0.3
17000448 |GRANEL DELIGURT LIQUIDD P 10000 Yogurt 4 51.284 3.85 0.1430% ALTA 0.3
17000449 |GRANEL NECTAR MELOCOTON| 10000 Bebidas 7 26,036 1,12 0.0415% ALTA 0.3
17000473 |GRANEL CAFE DOTA MOCHA 7492 Leche fluida LD 6 58.000 3.87 0.1438% MUY ALTA 04
17000474 |GRANEL CAFE DOTA CAPUCCIN 10000 | Leche fluida LD 4 48,000 3,60 0.1339% ALTA 0.3
17000476 |GRANEL BEBIDA NARANJA COR 10000 Bebidas 6 56.484 4,32 0.1608% ALTA 0.3
17000477 |DISOLUCIOM ALCALINA 10% 16 2 16,000 0,80 0.0297% BAJA 0.1
17000480 |GRANEL FORMULA LACTEA UH 10000 |Leche fluida LD 9 13,425 0,30 0.0111% MEDIA 0.2
17000482 |GRANEL YOGURT LIQ. DESLAC] 10000 Yogurt 4 32,906 247 0.0918% ALTA 0.3
17000491 |GRANEL BATIDO CIRUELA PAS{ 10000 Yogurt 4 261.420 19,61 0.7291% ALTA 0.3
17000492 |GRANEL BATIDO FRESA 10000 Yogurt 4 255,520 19,16 0.7126% ALTA 0.3
17000518 |GRANEL DISFRUTA FRUTAS C({ 10000 Bebidas 6 29,952 1,50 0.0657% ALTA 0.3
17000519 |GRANEL DISFRUTA PINA MARA| 10000 Bebidas 5 40,810 2,45 0.0911% ALTA 03
17000520 |GRANEL DISFRUTA CAS CORTA 10000 Bebidas 4 25,693 0,64 0.,0238% BAJA 01
17000521 |GRANEL DISFRUTA FRUTAS LA] 10000 Bebidas b 27,390 1,64 0.0611% ALTA 03
17000522 |GRANEL DISFRUTA PINA MARA| 10000 Bebidas 4 37.570 2,82 0.1048% ALTA 0.3
17000523 |GRANEL JUGD NARANJA MAND 10000 Bebidas 6 34,536 1,73 0.0642% ALTA 03
17000524 |GRANEL NUTRICOROMNADO FRE 10000 |Leche fluida LD 13 146,620 4,51 0.1678% MUY ALTA 04
17000525 |GRANEL NUTRICOROMNADO CH{ 10000 |Leche fluida LD 13 0.0000%

17000526 |GRANEL NUTRICORONADO VAIl 10000 |Leche fluida LD 13 149,820 4,61 0.1714% MUY ALTA 04
17000540 |GRANEL REFRESCO TUTTI FRU| 10000 Bebidas i 60,871 3,04 0.1132% MUY ALTA 04
17000547 |GRANEL NATILLA DELACTOMY | 10000 Matilla y Dips 5 403,000 24,18 0.8991% ALTA 03
17000548 |GRANEL DELIGURT LIQ S/SABQ 10000 Yogurt 2 23,000 1,15 0.0428% BAJA 0.1
17000549 |MIXTURA BASE YOGURT 1482 Helados 3 17.100 0,57 0,0212% BAJA 0.1
17000554 |MIXTURA 13% CHOCOLATE 1038 Helados 4 42,000 3.15 0.1171% ALTA 0.3
17000555 |MIXTURA 10%GV CHOCOLATE 1038 Helados 3 26,400 2,64 0.0982% ALTA 03
17000563 |GRANEL REFRESCO TUTTIFRU| 10000 Bebidas 3 8,723 0,29 0.0108% BAJA 01
17000564 |GRANEL TE BLANCO CON FIER] 10000 Bebidas 9 96.851 4,30 0.1601% MUY ALTA 04
17000948 |GRANEL QUESO CREMA ZARC 9200 Natilla y Dips 5 676,000 40,56 1.5082% ALTA 0.3
17000969 |GRANEL YOGURT LIQ. CORONA 5800 Yogurt 2 23,460 1,17 0.0436% BAJA 01
17000969 |GRANEL YOGURT LIQ. CORONA 5800 Yogurt 2 23,460 1,17 0.0436% BAJA 0.1
17000969 |GRANEL YOGURT LIQ. COROMA 5800 Yogurt 2 23.460 117 0,0436% BAJA 0.1
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17000246 |GRANEL JUGO NARANJA 100%| 10000 Bebidas 1 0.010 0,00 0.0000% BAJA 01
17000176 |GRANEL LACTOCREMA 5000 Grasas 1 1,023 0,10 0.0038% BAJA 0.1
17000768 |GRANEL YOGURT DOYPACK FH 5800 Yogurt 5 44,850 2,69 0.1001% ALTA 0.3
15001791 |DELIGURT BATIDD GRIEGD MIEL ABEJA 1 Yogurt 1 0.010 0,00 0.0000% BAJA 01
15001549 |DELIGURT BATIDD GRIEGO AR-NDANO -15 Yogurt 1 0.010 0,00 0.0000% BAJA 01
15000034 |SABORIZACI-N BIO PLUS NARAL 3000 1 0,010 0,00 0,0000% BAJA 01
15000630 |SABORIZACI-N BIO PLUS NARAL 3000 1 0.010 0,00 0.0000% BAJA 01
15002627 |DIP CHIMICHURRI -210 G TAZA 5200 Matilla y Dips 1 63,000 18,90 0.7028% ALTA 0.3
15002628 |DIP CHIPOTLE -210 G TAZA 5200 Matilla y Dips 1 63.000 18,90 0.7028% ALTA 03
15002629 |DIP JAMON SERRANO -210 G T4 5200 Matilla y Dips 1 63.000 18,90 0.7028% ALTA 0.3
17000800 |GRANEL YOGURT TOPPING FRY 5800 Yogurt 4 291,000 21,83 0.8116% ALTA 0.3
17000808 |GRANEL DISFRUTA FRUTAS C/§ 10000 Bebidas 8 36.930 1.85 0.0687% MUY ALTA 04
17000804 |GRANEL DISFRUTA MANGO 10000 Bebidas i 37.810 1.89 0.0703% MUY ALTA 04
17000969 |GRANEL YOGURT LIQ. CORONA 5800 2 23,460 1,17 0.0436% BAJA 01
17000969 |GRANEL YOGURT LIQ. CORONA 5800 2 23.460 1,17 0.0436% BAJA 01
17000769 |GRANEL YOGURT DOYPACK M{ 5800 4 32,350 2,43 0.0902% ALTA 0.3
17000807 |GRANEL REFRESCO FRESA-FH 10000 8 67.750 3,39 0.1260% MUY ALTA 04
15002381 |QUESO CREMA FRESA-210 G 5800 1 0.010 0,00 0.0000% BAJA 0.1
17000806 |GRANEL RFERESCO MANZANA| 10000 9 42,230 1,88 0.0698% MUY ALTA 04
17000896 |GRANEL YOGURT GRIEGD LIGH 5800 8 543.000 271,15 1.0096% MUY ALTA 04
15002351 |DELIGURT BAT. GRIEGO ARANDAND LIGHT-150G 1 0.010 0,00 0.0000% BAJA 01
15002512 |DELIGURT BAT. GRIEGO LIGHT FRESA -150 G 1 0,010 0,00 0,0000% BAJA 01
17000969 |GRANEL YOGURT LIQ. CORONADO {fogg) | 2 23.460 1,17 0.0436% BAJA 01
17000927 |GRANEL YOGURT BATIDO DESLACTOSADO 2 262.000 39,30 1.4614% ALTA 0.3
17000969 |GRANEL YOGURT LIQ. CORONADO { Para Deligurt fresa 1.8 2 23.460 1,17 0.0436% BAJA 01
17000969 |GRANEL YOGURT LIQ. CORONADO 2 23.460 1,17 0.0436% BAJA 0.1
17000978 |GRANEL CREMA ACIDA 8% 7 429.000 18,39 0.6837% ALTA 0.3
17000565 |GRANEL TE ROJO CONM L-CARN| 10000 Bebidas 10 47,760 1.43 0.0533% ALTA 0.3
17000566 |GRANEL MIX DE TE 10000 Bebidas g 36,618 1,83 0.0681% MUY ALTA 04
17000573 |GRANEL NATILLA 8% 10000 Matilla y Dips 3 412,000 41,20 1,56320% ALTA 03
17000574 |GRANEL DELIGURT GRIEGO 10000 Yogurt 10 535,000 23,80 0.8850% MUY ALTA 04
17000575 |GRANEL BEBIDA CULTIVADA UY 10000 | Leche fluida LD 7 112,000 4,80 0.1785% ALTA 0.3
17000576 |GRANEL BEBIDA CULTIVADA U 10000 |Leche fluida LD 7 79.000 3.39 0.1259% ALTA 0.3
17000577 |GRANEL NATILLA ZARCERO -EX{ 10000 Natilla y Dips 4 233,000 17,48 0.6498% ALTA 0.3
17000579 |GRANEL BEBIDA PROTEINAVA| 10000 |Leche fluida LD 15 478,000 12,75 0.4740% MUY ALTA 0.4
17000580 |GRANEL BEBIDA PROTEINA CH 10000 |Leche fluida LD 16 586,000 14,65 0,5448% MUY ALTA 0.4
17000601 |GRANEL CREMA 15% UHT 10000 Crema dulce 1 340,000 102,00 3.7929% ALTA 0.3
17000610 |GRANEL LECHE DESCREMADA 10000 |Leche fluida LD 2 0.985 0,05 0.0018% BAJA 0.1
17000611 |GRANEL ROMPOPE CORONAD] 10000 |Leche fluida LD 8 29,763 1,12 0.0415% ALTA 0.3
17000627 |DISOLUCION COLOR ROJO 40 FDA CERTICADO A 2 30,000 4,50 0.1673% ALTA 0.3
17000649 |GRANEL BEBIDA AVENA QUAK| 10000 | Leche fluida LD 9 55,040 2,45 0.0910% MUY ALTA 0.4
17000650 |GRANEL BEBIDA AVENA QUAK] 10000 |Leche fluida LD 9 61,800 2,75 0.1021% MUY ALTA 0.4
17000652 |GRANEL BEBIDA AVENA QUAK] 10000 |Leche fluida LD 1 77.360 2,81 0.1046% MUY ALTA 0.4
17000653 |GRANEL BEBIDA AVENA QUAK| 10000 | Leche fluida LD 10 56,090 2,24 0.0834% MUY ALTA 0.4
17000657 |GRANEL QUESD CREMA DESLq 10000 Quesos 4 119.438 8,96 0.3331% ALTA 0.3
17000669 |GRANEL TE VERDE UHT RELAJ] 10000 Bebidas 7 30.640 1.3 0.0488% ALTA 0.3
17000670 |GRANEL TE AZUL UHT ENERGI4 10000 Bebidas 9 38,150 1,70 0.0630% MUY ALTA 0.4
17000678 |MIXTURA 10% CHOCOLATE 1038 Helados 3 26,360 2,64 0.0980% ALTA 0.3
17000687 |GRANEL CREMA 25% 10000 5 273.000 16,38 0.6091% ALTA 0.3
17000697 |GRANEL YOGURT GRIEGO Lial 10000 Yogurt 4 517.000 38,78 1.4419% ALTA 0.3
17000701 |GRANEL DISFRUTA FRUIT PUNQ 10000 Bebidas i 63.000 3,15 0.1171% MUY ALTA 0.4
17000702 |GRANEL DISFRUTA NARANJA 10000 Bebidas 8 52,318 2,62 0,0973% MUY ALTA 0.4
17000703 |GRANEL DISFRUTA GUAYABA { 10000 Bebidas 9 52,930 2,35 0.0875% MUY ALTA 0.4
17000713 |GRANEL CREMA ACIDA S/SAL-{ 10000 G 342.006 17,10 0.6359% ALTA 0.3
17000716 |DISOLUCION SAL REFINADA 10 8 2 5,000 0,25 0.0093% BAJA 0.1
17000729 |GRANEL YOGURT LIQUIDO DEL| 10000 Yogurt 2 23,160 1,16 0.0431% BAJA 0.1
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17000738 |GRAMNEL BEBIDA PROTEINA FR| 10000 |Leche fluida LD 15 484,000 12,91 0,4799% MUY ALTA 0.4
17000739 |GRAMEL ROMPOPE DULCE DE| 10000 |Leche fluida LD 12 59,940 2,33 0,0867% MUY ALTA 0.4
17030009 |GRAMNEL BEBIDA DE YOGURTH 10000 Yogurt 6 91,013 4,55 0,1692% ALTA 0.3
17000908 |MIXTURA BASE 4% CHOCOLATH 1038 Helados 1 4,000 0,40 0,0149% BAJA 01
17001027 |GRAMEL POSTRE YOGURT 5800 2 342,000 51,30 1,9076% ALTA 0.3
15002742 |POSTRE PIE DE MANZANA -145) 5800 1 0.010 0,00 0,0000% BAJA 01
15002770 |QUESO CREMA CAMELA & SENM 5800 1 3.150 0,32 0,0117% BAJA 01
15002752 |POSTRE PIE DE LIM-N -145 G T4 5800 1 0.010 0,00 0,0000% BAJA 0.1
17000762 |MIXTURA BASE AGUA NIEVES 1038 4 130,000 9,75 0,3626% ALTA 0,3
17001029 |GRAMEL DELILGURT 1.8L 7200 3 127,000 12,70 0,4723% ALTA 0.3
17001028 |GRAMEL BIOBALANCE LiQ. S/ 10000 2 23,000 1,15 0,0428% BAJA 0.1
15001792 |DELIGURT BATIDO GRIEGO ORI| 5800 1 0,010 0,00 0,0000% BAJA 01
17000905 |MIXTURA BASE 4% 1038 1 4.000 0,40 0,0149% BAJA 01
17001057 |GRAMEL YOGURT LIQ. DELACTOSADO 5800 2 23,000 1,15 0.0428% Baja 01
17001158 |GRANEL JUGD MANZANA MORA 10000 5 21,690 0,43 0,0161% Baja 01
17001157 |GRANEL JUGD NARANIA MARACUYA 10000 2 3.000 0,15 0,0056% Baja 0.1
17001133 |GRANELYOGURT LIQ. CORONADO 19 5800 3 4.200 0,14 0,0062% Baja 0.1
17001153 |GRAMEL DELIGURT LIQ. LIGHTS/SAB 5800 B 357,380 17,87 0,6645% Alta 0.3
17001281 |GRANEL BIO DEFENSA DESCREMADO 5800 6 87,630 4,38 0,1629% Alta 0.3
17001183 |GRANEL GRIEGO PLUS 5800 6 986,000 49,30 1,8332% Alta 0,3
17001153 |GRAMEL DELIGURT LIQ. LIGHT5/SAB{ 5800 b 357,380 17,87 0,6645% Alta 0.3
15003114 |YOGURT BAT. GRIEGO PLUS PINA MoO| 3200 1 2.000 0,20 0.0074% Baja 01
15003115 |YOGURT BAT. GRIEGO PLUS VAINILLA| 3200 1 6,000 0,60 0,0223% Baja 01
17001284 |GRANEL IN LINE BIO BALANCE DESLAQ 5800 6 355,000 17,75 0,6600% Alta 0.3
17001157  |GRAMEL JUGO NARANJA MARACUYA 10000 2 3,000 0,15 0,0056% Baja 01
17001044 |REFR. NEVADA MANZANA -946 MLGH 10000 3 34,660 1,73 0,0644% Muy Alta 0.4
17001262 |GRANEL YOGURT LIQUIDO PLUS 5800 4 1110,000 83,25 3.0957% Alta 0.3
17001025 |GRANEL DOYPACK YOGURT 5/ 5ABOR| 5800 3 28,000 2,80 0,1041% Alta 0.3
17001057 |GRANEL YOGURT LIQ. DELACTOSADO 5800 3 27,000 2,70 0,1004% Alta 0.3
17001158  |GRAMEL JUGO MANZANA MORA 10000 ] 21,700 0,43 0,0161% Baja 01
17001133 |GRANEL YOGURT LIQ. CORONADO 13 5800 4 22,300 0,56 0,0207% Baja 01
17000148 |GRANEL YOGURT LIQUIDO VIVO FRUT 5800 7 76,000 3,26 0,1211% Alta 0.3
17001283 |GRANEL NATILLA CON SAL 13% 9200 3 7.300 0,24 0,0090% Baja 01
17000590 [LECHE UHT DELACTOMY 3.5% - 1Ln| 10000 1 9,700 0,97 0,0361% Baja 01
17000910 |GRAMEL LECHE FRESA NATURAL LULA UHT 7 41,250 1,77 0,0657% Alta 0.3
17000911 |GRANEL LECHE VAINILLA NATURAL LULA UHT 7 24 530 0,35 0,0130% Baja 0.1
17000912 |GRANEL LECHE CHOCOLATE NATURAL LULA UHT 5 45 450 2,73 0,1014% Alta 0,3
17001134 |GRANEL LECHE EXTRA PROTEINA DELACTOSADA 3 10,660 0,36 0,0132% Baja 01
17001177 |MIXTURA BASE 10% EXTRUIDOS 3 32,160 3,22 0.1196% Alta 0.3
17001228 |MIXTURA BASE 8% PALETAS 2 37,080 5,56 0,2068% Alta 0.3
17001259 |GRANEL BEBIDA DISFRUTA PB SABOR MANZANA 7 39,840 1,71 0,0635% Alta 0.3
17001301 |GRANEL LECHE FRESCOLECHE TAPITA UHT 8 158,000 1,98 0,0734% Media 02
17001312 |GRAMEL FORMULA LACTEA ESENCIAL UHT 7 18,300 0,26 0,0097%

17001260 |GRAMEL BEBIDA DISFRUTA PB SABOR FRUTAS 9 47,740 0,53 0,0197%

17001261 |GRANEL BEBIDA DISFRUTA PB SABOR UVA 10 58,300 0,58 0,0217%

17000657 |GRAMEL QUESD CREMA DESLACTOSADO 4 120,000 3,00 0,1116%

15002953  |[DIP SALMON -210 G TAZA 1 73,500 7,35 0,2733%

15002954 |DIP PIZZA-210 G TAZA 1 73,000 21,90 0,8144% Alta 0,3
17001344 |GRAMEL LACTOCREMA UNTABLE 5 549,000 32,94 1,2249% Alta 0.3
15003463 |YOGURT BAT. GRIEGO PLUS PITHAYA -200 GR (Solo el folder) 2 4,000 0,20 0,0074% Baja 01
15003463 |YOGURT BAT. GRIEGO PLUS PITHAYA -200 GR 2 4,000 0,20 0,0074% Baja 0.1
17001335 |GRAMEL LECHE DOBLE PROTEINA DELACTOSADA 3 10,660 0,36 0.0132% Baja 01
17001030 |GRAMEL LECHE MUJER DELACTOSADA 0% UHT 3 0,680 0,02 0,0008% Baja 01
15003618 |YOGURT BAT. GRIEGO PLUS PIFA MORA- 500 G 1 1,000 0,10 0,0037% Baja 0.1
17001379 g 47,710 2,39 0,0887% Muy Alta 04

GRAMEL BEB LAC AGUA DULCE C LECHE
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Apéndice 3

17001382 |GRAMEL DISFRUTA MANZANA UHT | B 35,000 1,75 0,0651% Alta 0.3
17001383 |GRANEL DISFRUTA NARAMJA NEVADA UHT 10 87.480 3,50 0,1301% Muy Alta 04
17001381 |GRANEL DISFRUTA GUAYABA PIRIA UHT 8 75,600 0,95 0,0351% Muy Alta 04
17001380 |GRANEL DISFRUTA FRUIT PUNCH UHTI 9 73,680 3,21 0,1218% Muy Alta 0.4
17001304 |MIXTURA BASE EXTRA PROTEINA CHOCOLATE 4 83,930 6,29 0.2341% Alta 0.3
17001306 |MIXTURA BASE EXTRA PROTEINA | B 124,010 6,20 0,2306% Alta 0.3
15003615 |YOGURT BATIDO ARANDANO - S00 G TAZA (Solo el folder) 1 7.000 0,70 0,0260% Baja 0.1
17001227 |GRAMEL ROMPOPE SABOR CREMA IRLANDESA 5 84,000 5,04 0,1874% Alta 0,3
17001302 |GRANEL LE UHT DELACT 0% -50%+PROTE WAINI 8 35,420 1,77 0,0659% Muy Alta 04
15003642 |DIP NATILLA CH|P0TLE-23E:GTAZA| 1 59,000 20,70 0,7697% Alta 0.3
15003463 |YOGURT BAT. GRIEGO PLUS PITHAYA -200 GR(solo Ia boleta) 2 4.000 0,20 0,0074% Baja 0.1
15003618 |YOGURT BAT. GRIEGO PLUS PIfIA MORA- 500 G(solo la boleta) 1 5,040 0,50 0,0187% Baja 0.1
17000948 |GRAMEL QUESO CREMA ZARCERD | 5 676,000 40,56 1.5082% ALTA 0.3
17000968 |GRAMEL YOGURT LIQ. CORONADO (p) 2 23,460 1,17 0,0436% BAJA 0.1
17000965 |GRAMEL YOGURT LIQ. CORONADO [f]l 2 23,460 1,17 0,0436% BAJA 01
17000960 |GRAMNEL YOGURT LIO. CORONADO (fg) 2 23,460 1,17 0.0436% BAJA 0.1
17000968 |GRAMEL YOGURT LIQ. CORONADO (n) 2 23,460 1,17 0,0436% BAJA 01
17000246 |GRANELJUGO NARANIA 100% 1 0,010 0,00 0,0000% BAJA 01
17000176 |GRANEL LACTOCREMA 1 1,023 0,10 0,0038% BAJA 01
17000768 |GRANEL YOGURT DOYPACK FRESA FRAMBUESA 5 44 850 2,69 0,1001% ALTA 0.3
15001791 |DELIGURT BATIDO GRIEGO MIEL ABEJA -150G 1 0.010 0,00 0.0000% BAJA 01
15001549 |DELIGURT BATIDO GRIEGO AR-NDANO -150 G 1 0,010 0,00 0,0000% BAJA 0.1
15000034 |SABORIZACI-N BIO PLUS NARANJA -100 ML BOTELLA 1 0,010 0,00 0,0000% BAJA 0.1
15000630 |SABORIZACI-N BIO PLUS NARANJA 100 ML 6 AHORROPACK 1 0.010 0,00 0,0000% BAJA 0.1
15002627 |DIP CHIMICHURRI -210 G TAZA 1 £3.000 18,90 0,7028% ALTA 0,3
15002628 |DIP CHIPOTLE -210 G TAZA 1 53,000 18,90 0,7028% ALTA 0.3
15002629 |DIP JAMON SERRANO -210 G TAZA 1 53,000 18,90 0,7028% ALTA 0.3
17000800 |GRANEL YOGURT TOPPING FRESA 4 291,000 21,83 0,8116% ALTA 0.3
17000808 |GRAMEL DISFRUTA FRUTAS C/SUCRALOSA 8 36,930 1,85 0.0687% MUY ALTA 04
17000804 |GRANEL DISFRUTA MANGO 8 37.810 1,89 0,0703% MUY ALTA 04
17000969 |GRANEL YOGURT LIO. CORONADO (para deligurt 1.8) 2 23,460 1,17 0,0436% BAJA 0.1
17000969 |GRANEL YOGURT LIQ. CORONADO (FOG) 2 23.460 1,17 0,0436% BAJA 01
17000769 |GRANEL YOGURT DOYPACK MANZANA PERA 4 32,350 2,43 0,0902% ALTA 0.3
17000807 |GRANEL REFRESCO FRESA-FRAMBUESA 8 67.750 3,39 0,1260% MUY ALTA 04
15002381 |QUESOD CREMA FRESA -210 G TAZA | 1 0.010 0,00 0,0000% BAJA 01
17000806 |GRANEL RFERESCO MANZANA-ARANDANO 9 42,230 1,88 0,0698% MUY ALTA 04
17000896 |GRANEL YOGURT GRIEGO LIGHT | g 543.000 27,15 1,0096% MUY ALTA 0.4
15002351 |DELIGURT BAT. GRIEGO ARANDANO LIGHT-150G 1 0,010 0,00 0,0000% BAJA 01
15002512 |DELIGURT BAT. GRIEGO LIGHT FRESA -150 G 1 0,010 0,00 0,0000% BAJA 0.1
17000969 |GRAMNEL YOGURT LIQ. CORONADO (fogg) 2 23,460 1,17 0,0436% BAJA 01
17000927 |GRANEL YOGURT BATIDO DESLACTOSADO 2 262,000 39,30 1,4614% ALTA 0.3
17000969 |GRAMEL YOGURT LIQ. CORONADO | Para Deligurt fresa 1.8 ) 2 23,460 1,17 0,0436% BAJA 01
17000965 |GRANEL YOGURT LIQ. CORONADO 2 23,460 117 0,0436% BAJA 01
17000978 |GRANEL CREMA ACIDA 8% 7 429,000 18,39 0,6837% ALTA 0,3
17030010 |GRANEL BEBIDA DE YOGURT H 10000 Yogurt 7 97 475 4,18 0,1553% ALTA 0.3
Total 2689 2689
100%
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Control de alisto por Operador

CODIGA ~
17000074
17000186
17000948
17001281
17000073
17000548
17000808
17000147
17001284
17001282
15002953
15002954
17000186
17000297
17000548
17000548
17000369
17001057
17001282
17000548
17000543
17001153
17000896
17000148
17000687
17001183
17001281
17000001
17001284
17000548
17000186
17000297
17000325
17000969
17000206
17000044
17000800
17000001
17000147
17001281
17001133
17001183
17000181
17000548
17000074
17000074

DESCRIPCION A ORDEN
GRANEL CREMA DULCE 101000108929
GRANEL NATILLA C/SAL 101000108346
GRAMEL QUESO CREMA ZARCERO 101000108949

GRAMEL BIO DEFENSA DESCREMADO DESLACTOSA 101000108545

GRANEL YOGURT LIQUIDO VIVO CHICLE 101000108944
GRANEL DELIGURT LIQ 5/SABOR Y COLOR (f) 101000108938
GRANEL DISFRUTA FRUTAS C/SUCRALOSA 101000108931
GRAMEL PETIT SWISS 101000108920

GRANMNEL IN LINE BIO BALANCE DESLACTOSADO 101000109169

GRANEL YOGURT LIQUIDO PLUS 101000108342
DIP SALMON -210 G TAZA 101000109171
DIP PIZZA -210 G TAZA 101000109170
GRANEL NATILLA C/SAL 101000109306
GRANEL QUESO CREMA "l01000100314
GRANEL DELIGURT LIQ 5/SABOR Y COLOR "l01000100297
GRANEL DELIGURT LIQ S/SABOR ¥ COLOR "l01000100297
GRANEL YOGURT LIQ. COROMNADO (F) "101000109305

GRANEL YOGURT LIQ. DELACTOSADO S/ COLOR 101000109320

GRANEL YOGURT LIQUIDO PLUS "o1000109304
GRANEL DELIGURT LIQ S/SABOR Y COLOR "01000109751
GRANEL DELIGURT LIQ S/SABOR Y COLOR "101000109751
GRANEL DELIGURT LIQ. LIGHT S/ SABOR S/ "01000109750
GRANEL YOGURT GRIEGO LIGHT "o1000109743
GRANEL YOGURT LIQUIDO VIVO FRUTAS "o1000109302
GRANEL CREMA 25% "01000109312
GRANEL GRIEGO PLUS "01000109303

GRAMEL BIO DEFENSA DESCREMADO DESLACTOSA 101000109521
GRAMEL MANTEQUILLA INLINE "l01000100292
GRAMEL IN LINE BIO BALANCE DESLACTOSADO 101000109354
GRANEL DELIGURT LIQ 5/SABOR Y COLOR (f) 101000109352
GRANEL NATILLA C/SAL 101000109358

GRAMNEL QUESO CREMA 101000109388
GRANEL QUESO CREMA PANADERIA 101000109387
GRAMNEL YOGURT LIQ. CORONADO (f) 101000109382
GRANEL YOGURT BATIDO NATURAL 101000109351
GRAMNEL YOGURT BATIDO INTEGRO 101000109353
GRAMEL YOGURT TOPPING FRESA 101000109343
GRAMEL MANTEQUILLA INLINE 101000109396
GRAMNEL PETIT SWISS 101000109401

GRANEL BIO DEFENSA DESCREMADO DESLACTOSA 101000109754

GRANEL DELIGURT LIQ, LIGHT 5/ SABOR S/ "101000109750
GRAMEL GRIEGO PLUS 101000109590
GRAMEL BEBIDA CORONADO NARANIA "01000109768
GRANEL DELIGURT LIQ S/SABOR Y COLOR (p) 101000109803
GRAMEL CREMA DULCE 101000109800
GRAMEL CREMA DULCE 101000109800
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X
X
X
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X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X
X

tanda ~
2000
9200
9200
3600
2500
5000
10000
2100
3000
300
2500
2500
5200
9200
5000
9000
3000
3000
3200
9000
3000
5000
3100
2700
2150
3200
2800
5000
3000
3600
9200
9000
3000
3000
8100
3000
7800
5000
2100
5700

3000,000
3200
10000
3000
2000

1400,000

total ~

2000
55200
18400

3600

2500
27000
10000

2100

3000

300

2900

2900
36300
18400

5000
18000
36000

3000

3200
36000

3000
36000

3100

2700

2150

3200

2800

5000

3000

3600
55200
18000

3000
45000

8100

5000

7800
5000

2100
5700
27000

3200
30000

2000

4000

1400

AMNDRES
AMNDRES
AMNDRES
ANDRES
AMNDRES
AMNDRES
AMNDRES
ANDRES
AMNDRES
AMNDRES
AMNDRES
AMNDRES
AMNDRES
AMNDRES
AMNDRES
AMNDRES
AMNDRES
AMNDRES
AMNDRES
AMNDRES
AMNDRES
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis

operador -~ bonderz ~ PtoTot ~
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS

3,3
19,4
40,6

a4

0,0

1,2

1,8
11,8
17,8
83,3

7,4
21,9
19,4
11,8

1,2

1,2

1,2

1,2
83,3

1,2

1,2
17,9
27,2

0,0
16,4
49,3

a4

28,3
17,8

1,2
19,4
11,8
39,0

1,2

6,5
15,2
21,8
28,3
11,8

4,4
17,9
49,3

2,8

1,2

3,3

3,3

3,30

116,53

81,12

4,38

0,00

3,45

1,85

11,83

17,75

83,25

7,35

21,90

77,69

23,50

1,15

2,30

4,69

1015

83,25

4,60

1

71,48

27,15

0,00

16,38

49,30

4,38

28,28

17,75

1015

116,53

23,50

117,00

5,87

6,50

15,20

21,83

28,28

11,83

4,38

23,61

49,30

8,39

1,15

6,60

3,30




17000044
15002012
15002627
15002628
15002629
15002953
17000186
17000948
17000657
17000325
17000969
17000001
15002108
17000945
17001153
17000548
17001025
17000012
17000044
17000165
17000176
17000186
17000261
17001153
17000702
17000808
17000808
17000165
17000969
17000186
17000574
15002629
17000574
17000969
17000074
170002808
17001281
17001158
17001157
17000165
17000176
17000186
17001283
17000012
17000297
17000325
17000969
15002012
15000336
15000033

GRAMEL YOGURT BATIDO INTEGRO

QUESO CREMA PINA-210 G TAZA

DIP CHIMICHURRI -210 G TAZA

DIP CHIPOTLE -210 G TAZA

DIP JAMOM SERRANO -210 G TAZA

DIP SALMON -210 G TAZA

GRANEL NATILLA C/SAL

GRAMEL QUESO CREMA ZARCERO

GRAMEL QUESO CREMA DESLACTOSADO
GRANEL QUESO CREMA PANADERIA
GRANEL YOGURT LIQ. CORONADO (fo)
GRAMNEL MANTEQUILLA INLINE

DIP CEBOLLA -230 G TAZA

GRAMEL QUESO CREMA ZARCERO

GRANEL DELIGURT LIQ. LIGHT 5/ SABOR S/ (P)
GRANEL DELIGURT LIQ S/SABOR Y COLOR (p)
GRANEL DOYPACK YOGURT S/ SABOR 5/COLOR
GRANEL NATILLA 5/SAL

GRAMEL YOGURT BATIDO INTEGRO
GRAMEL JUGO NARANJA ZANAHORIA
GRAMEL LACTOCREMA

GRANEL NATILLA C/SAL

GRAMEL JUGO NARANJA

GRAMEL DELIGURT LIQ. LIGHT 5/ SABOR 5/
GRAMEL DISFRUTA NARANJA

GRANEL DISFRUTA FRUTAS C/SUCRALOSA
GRANEL DISFRUTA FRUTAS C/SUCRALOSA
GRAMEL JUGO NARAMNJA ZANAHORIA
GRAMNEL YOGURT LIQ. CORONADO (Fy P)
GRANEL NATILLA C/SAL

GRAMEL DELIGURT GRIEGO

DIP JAMOM SERRANO -210 G TAZA
GRAMEL DELIGURT GRIEGO

GRANEL YOGURT LIQ. CORONADO (f)
GRAMEL CREMA DULCE

GRANEL DISFRUTA FRUTAS C/SUCRALOSA

101000109802
101000109896
101000109879
101000109880
101000109881
101000109966
101000109817
101000109816
101000109818
101000109820
101000109813
101000109578
101000109657
101000108949
101000108935
101000108938
101000108939
"01000109308
"01000109298
"o1000109316
"01000109286
"101000109306
"101000109315
"o1000109295
101000109322
"o1000109291
"01000109291
"01000109316
"01000109305
"o1000109306
"01000109299
101000109403
101000109355
101000109382
101000109347
101000109398

GRAMEL BIO DEFENSA DESCREMADO DESLACTOSA 101000109357

GRAMNEL JUGO MANZANA MORA
GRAMEL JUGO NARANJA MARACUYA
GRAMEL JUGO NARANJA ZANAHORIA
GRAMEL LACTOCREMA

GRANEL NATILLA C/SAL

GRAMEL NATILLA COM SAL 13%

GRANEL NATILLA 5/5AL

GRAMEL QUESO CREMA

GRANEL QUESO CREMA PANADERIA
GRAMEL YOGURT LIQ. CORONADO
QUESO CREMA PINA-210 G TAZA

BIO DEFENSA VAIN 100ML AHORRO 6 PACK
BIO DEFENSA VAINILLA -100 ML BOTELLA

101000109399
101000109400
"01000109767
"01000109739
"01000109757
"01000109761
"01000109756
"01000109763
"01000109764
"01000108760
"01000109649
"01000109634
"01000109699
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9000
53800,000
2900
2900
5800
2300
9200
9200
3000
3000
9000
5000
5000
3200
3000
4200
4100
3200
3800
10000
5000
3200
10000
9000,000
2900
10000
5000
5714
3000
9200,000
3900,000
2500,000
6300
6000
2000
10000
2700
6000
5000
5714
5000
9200,000
9200
9200
9200
3000
3000
5800
2772
14000

13000
3800
2900
2900
5800
2300

36800

27600
3000
anoo

36000
5000

10000
9200
3000
4200
4100

13400
3800

50000

15000

36800

20000

36000
2900

10000
3000
5714
9000

36800
3300
2500
6300
6000
2000
10000
2700
6000
5000
5714

20000

27600
9200

27600

36800
3000
9000
5800
2772

14000

ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
ansolis
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS

15,2
0,0
18,9
18,9
18,9
7.4
19,4
40,6
1,3
39,0
1,2
28,3
16,3
40,6
17,9
1,2
2,3
19,4
15,2
0,3
0,1
19,4
0,5
17,9
2,6
1,3
1,3
0,3
1,2
19,4
23,3
18,9
23,8
1,2
3,3
1,8
44
0,4
0,2
0,8
0,1
19,4
0,2
19,4
11,8
39,0
1,2
0,0
0,0
0,0
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30,39

0,01

18,90

18,90

18,90

7,35

77,69

121,68

1,79

39,00

4,69

28,28

33,66

40,56

17,87

1,15

2,80

38,84

15,20

3,86

0,31

77,69

3,70

71,48

2,62

1,85

1,85

0,77

3,52

77,69

23,80

18,20

23,80

1,17

3,30

1,85

4,38

0,43

0,15

0,77

0,41

58,27

0,24

58,27

47,00

39,00

3,52

0,01

0,01

0,01




17000261
17001044
17000186
17000547
17000297
17000297
17000325
17000969
17000165
17001153
17000044
17000044
17000808
17000012
17000064
17000074
17000074
17000297
17000012
17000012
17000969
17000969
17000181
17000074
17000074
17000186
17000808
17000073
17000148
17000147
17001057
17000548
17000165
17000181
17000306
17000325

17000543
17000948
17000948
15002012
15002628
17000261
17000044
17000687
17000073

17000261
17000261
17000165

17000044
17000548
17000969

15002953

15002354
17000181
17000808
17000573
17000186
17000297
17000186
17000261

GRANEL JUGO NARANJA
REFR. NEVADA MANZANA -946 ML GABLE TOP
GRANEL NATILLA C/SAL

GRANEL NATILLA DELACTOMY

GRANEL QUESO CREMA

GRANEL QUESO CREMA

GRANEL QUESO CREMA PAMADERIA
GRANEL YOGURT LIQ. CORONADO (o)
GRANEL JUGO NARANJA ZANAHORIA
GRANEL DELIGURT LIQ. LIGHT S/ SABOR S/ (B)
GRANEL YOGURT BATIDO INTEGRO

GRANEL YOGURT BATIDO INTEGRO

GRANEL DISFRUTA FRUTAS C/SUCRALOSA
GRANEL NATILLA S/SAL

GRANEL LECHE CULTIVADA

GRANEL CREMA DULCE

GRANEL CREMA DULCE

GRANEL QUESO CREMA

GRANEL NATILLA S/SAL

GRANEL NATILLA S/SAL

GRANEL YOGURT LIQ, CORONADO (fa)
GRANEL YOGURT LIQ. CORONADO (p)
GRANEL BEBIDA CORONADO NARANIA
GRANEL CREMA DULCE

GRANEL CREMA DULCE

GRANEL NATILLA C/SAL

GRANEL DISFRUTA FRUTAS C/SUCRALOSA
GRANEL YOGURT LIQUIDO VIVO CHICLE
GRANEL YOGURT LIQUIDO VIVO FRUTAS
GRANEL PETIT SWISS

GRANEL YOGURT LIQ. DELACTOSADO S/ COLOR
GRANEL DELIGURT LIQ 5/SABOR ¥ COLOR (f)
GRANEL JUGO NARANJA ZANAHORIA
GRANEL BEBIDA CORONADO NARANJA
GRANEL YOGURT BATIDO NATURAL
GRANEL QUESO CREMA PANADERIA
GRANEL DELIGURT LIQ S/SABOR Y COLOR
GRANEL QUESO CREMA ZARCERO

GRANEL QUESO CREMA ZARCERO

QUESO CREMA PINA-210 G TAZA

DIP CHIPOTLE -210 G TAZA

GRANEL JUGO NARANIA

GRANEL YOGURT BATIDO INTEGRO

GRANEL CREMA 25%

GRANEL YOGURT LIQUIDO VIVO CHICLE
GRANEL JUGO NARANIA

GRANEL JUGO NARANIA

GRANEL JUGO NARANJA ZANAHORIA
GRANEL YOGURT BATIDO INTEGRO

GRANEL DELIGURT LIQ 5/SABOR Y COLOR (f)
GRANEL YOGURT LIQ. CORONADO (f)

DIP SALMON -210 G TAZA

DIP PIZZA -210 G TAZA

GRANEL BEBIDA CORONADO NARANJA,
GRANEL DISFRUTA FRUTAS C/SUCRALOSA
GRANEL NATILLA 8%

GRANEL NATILLA C/SAL

GRANEL QUESO CREMA

GRANEL NATILLA C/SAL

GRANEL JUGO NARANJA

"o1000109765
"01000109744
101000109817
101000109815
101000109819
101000109819
101000109820
101000109813
101000109824
101000109801
101000109802
101000109802
101000109579
101000109814
101000109404
101000109347
101000109347
101000109388
101000109359
101000109359
101000109382
101000109382
101000109825
101000109800
101000109800
101000109817
101000109749
101000109810
101000109808
101000109573
101000109826
101000109803
101000108955
101000108957
"01000109296
"01000109313
"101000109297
"101000109309
"01000109309
"01000109243
"101000109218
101000109389
101000109353
101000109386
101000109397
101000109389
101000109389
101000109391
101000109353
101000109352
101000109382
101000109562
101000109448
"101000109768
"01000109749
"01000109762
"101000109757
"101000109763
"01000109757
"01000109765
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50000
2300
55200
9400
36800
3000
6000
4000
5714
3000
9000
7500
10000
13400
3200
4000
1400
3000
9000
23000
54000
6000
30000
2000
1400
35200
5000
2500
2500
2100
3000
3600
5714
30000
6000
3000
36000
27600
3000
5800
2300
130000
13000
4100
2500
10000
5000
30000
3500
6000
4200
2900
2300
50000
5000
6850
36800
13400
36800
50000

JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CARLOS
JEAN CEA
JEAN CEA
JEAN CEA
JEAN CEA
JEAN CEA
JEAN CEA
JEAN CEA
JEAN CEA
ARTIN BOGANT
ARTIN BOGANT
ARTIN BOGANT
ARTIN BOGANT
ARTIN BOGANT
ARTIN BOGANT
ARTIN BOGANT
ARTIN BOGANT
ARTIN BOGANT
ARTIN BOGANT
TIN G BOGANT
TN G BOGANT
TIN G BOGANT
TIN G BOGANT
TN G BOGANT
TN G BOGANT
TN G BOGANT
TIN G BOGANT
TN G BOGANT
TN G BOGANT
TN G BOGANT
TIN G BOGANT
TN G BOGANT
TN G BOGANT
TN G BOGANT
TIN G BOGANT
TN G BOGANT
TN G BOGANT
TN G BOGANT
TIN G BOGANT
TN G BOGANT
TN G BOGANT
TN G BOGANT
TIN G BOGANT
TN G BOGANT
TN G BOGANT
TN G BOGANT
TIN G BOGANT

0,5
1,7
19,4
17,4
11,8
11,8
39,0
1,2
0,8
17,9
15,2
15,2
1,8
19,4
12,2
3,3
3,3
11,8
19,4
19,4
1,2
1,2
2,8
3,3
3,3
19,4
1,8
0,0
0,0
11,8
1,2
1,2
0,8
2,8
6,5
39,0
1,2
40,6
40,6
0,0
18,9
0,5
15,2
16,4
0,0
0,5
0,5
0,8
15,2
1,2
1,2
7,4
21,9
2,8
1,8
41,2
19,4
11,8
19,4
0,5

143

2,31

1,73

116,53

17,40

47,00

11,75

78,00

1,17

0,77

17,87

15,20

15,20

1,85

38,84

12,15

6,60

3,30

35,25

19,42

38,84

7,04

1,17

8,39

3,30

3,30

116,53

1,85

0,00

0,00

11,83

15

1,15

0,77

8,39

13,00

39,00

4,60

121,68

40,56

0,01

18,90

6,01

30,39

16,38

0,00

0,46

0,46

2,31

15,20

1015

1,17

7,35

21,90

13,98

1,85

41,20

77,69

23,50

77,69

2,31




17001157
17000165
17000165
17000176
17001344
170001386
17000948
17000206
17000548
17000186
17000969
17001133
17000325
17000044
17000969
17000261
17000574
17001057
17000573
17000808
17001158
17001157
17000044
170001386
17000800
15002108
17000064
17000074
17000074
15000336
17000165
17000176
17000186
17000261

170003969
17000044
17000297
17001284
17000657
17000800
15002012
15002627
15002628
15002629
15002108
15002108
17000297
17000044
17000261
17000165
17001153
17001153
17001153
17000261
17001281

GRANEL JUGO NARAMJA MARACUYA
GRANEL JUGO NARAMIA ZANAHORIA
GRAMNELJUGO NARAMIA ZANAHORIA
GRAMNEL LACTOCREMA

GRANEL LACTOCREMA UNTABLE

GRANEL NATILLA C/SAL

GRAMNEL QUESO CREMA ZARCEROD
GRANEL YOGURT BATIDO NATURAL
GRANEL DELIGURT LIQ S/SABOR Y COLOR
GRANEL NATILLA C/SAL

GRAMNEL YOGURT LIQ. CORONADO
GRAMEL YOGURT LIC. COROMADO 1% GRASA
GRANEL QUESO CREMA PANADERIA
GRAMNELYOGURT BATIDO INTEGRO
GRANEL YOGURT LIQ. CORONADO (n)
GRANELJUGO NARAMIA

GRANMEL DELIGURT GRIEGO

GRANEL YOGURT LIQ. DELACTOSADO S/ COLOR
GRAMEL MATILLA 8%

GRANEL DISFRUTA FRUTAS C/SUCRALOSA
GRANEL JUGO MANZANA MORA

GRANEL JUGO NARAMJA MARACUYA
GRANEL YOGURT BATIDO INTEGRO
GRANEL NATILLA C/fSAL

GRAMNELYOGURT TOPPING FRESA

DIP CEBOLLA -230 GTAZA

GRANMNEL LECHE CULTIVADA

GRAMNEL CREMA DULCE

GRANEL CREMA DULCE

BIO DEFENSA VAIN 100ML AHORRO 6 PACK
GRANEL JUGO NARAMIA ZANAHORIA
GRAMNEL LACTOCREMA

GRANEL NATILLA C/SAL

GRANEL JUGO NARAMIA

GRANELYOGURT LIQ. COROMNADO (F)
GRANEL YOGURT BATIDO INTEGRO

GRAMNEL QUESO CREMA

GRANMNEL IN LINE BIO BALAMNCE DESLACTOSADO
GRAMNEL QUESO CREMA DESLACTOSADO
GRAMNEL YOGURT TOPPING FRESA

QUESD CREMA PINA-210 G TAZA

DIP CHIMICHURRI -210 G TAZA

DIP CHIPOTLE -210 G TAZA

DIP JAMON SERRANO -210 G TAZA

DIP CEBOLLA -230 G TAZA

DIP CEBOLLA -230 G TAZA

GRANEL QUESO CREMA

GRAMNEL YOGURT BATIDO INTEGRO

GRANEL JUGO NARANJA

GRANEL JUGO NARAMIA ZANAHORIA
GRANEL DELIGURT LIQ. LIGHT S/ SABCOR S/ (F)
GRANEL DELIGURT LIQ. LIGHT 5/ SABOR S/ (F)
GRANEL DELIGURT LIQ, LIGHT S/ SABOR S/ (P)
GRANEL JUGO NARANJA

101000109589
"01000109767
" 01000109767
"101000109739
101000109794
"Lo1000109757
" 01000109758
101000109587
"101000109751
"L01000109757
"01000109760
"101000109745
"L01000109764
" 01000109752
101000109813
101000109822
101000109807
101000108959
101000108952
101000108931
101000108960
101000108961
101000108936
101000108946
101000108933
"01000109220
"01000109301
"Lo1000109287
" 01000109287
101000109325
"101000109316
"L01000109286
" 01000109306
"101000109315

"l01000109305
"l01000109298
"o1000109314
"101000109300
"o1000109310
"101000109293
101000109491
101000109452
101000109447
101000109443
101000109442
101000109442
101000109338
101000109353
"101000109765
"l01000109767
101000109801
101000109801
101000109801
101000109822

GRANMNEL BIO DEFENSA DESCREMADO DESLACTOSA 101000109204
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5000
10000
3714
5000
5000
9200
9200
4500
3600
9200
9000
500
3000
6000
3700
10000
3800
3000
3100
5000
6000
5000
7500
9200
4100
2500
4100
1400
2000
1848
10000
S000
9200
10000

2000
9000
9200
9000
3000
3000
5800
5800
5800
5800
3000
2500
3000
3300
10000
10000
2000
3000
6000
10000
2500

5000
30000
3714
20000
5000
36800
27600
4500
3600
36800
36000
500
3000
6000
3700
150000
3800
3000
3100
5000
6000
5000
7500
36800
4100
2500
4100
1400
2000
1848
30000
15000
27600
30000

45000
9000
13400
5000
3000
3000
5800
5800
5800
11600
10000
2500
3000
5300
70000
50000
18000
3000
6000
60000
2500

TIN G BOGANT
TIN G BOGANT
TiN G BOGANT
TIN G BOGANT
TiN G BOGANT
TIN G BOGANT
TiN G BOGANT
TIN G BOGANT
TIN G BOGANT
TIN G BOGANT
TiN G BOGANT
TIN G BOGANT
TIN G BOGANT
TiN G BOGANT
TIN G BOGANT
TiN G BOGANT
TIN G BOGANT
wamador
wamador
WANMADOR
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador

wamador
wamadar
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador
wamador

0,2
0,8
0,8
0,1
32,9
19,4
10,6
6,5
1,2
19,4
1,2
0,1
39,0
15,2
1,2
0,5
23,8
1,2
41,2
1,8
0,4
0,2
15,2
19,4
21,8
16,8
12,2
3,3
3,3
0,0
0,8
0,1
19,4
0,5
1,2
15,2
11,8
17,8
1,8
21,8
0,0
18,9
18,9
18,9
16,8
16,8
11,8
15,2
0,5
0,8
17,9
17,9
17,9
0,5
44

144

0,15

2,31

0,77

0,41

32,94

77,69

121,68

6,50

15

77,69

4,60

0,14

39,00

15,20

1,17

6,93

23,80

1,15

41,20

1,385

0,43

0,15

15,20

77,69

21,83

16,83

12,15

3,30

3,30

0,01

2,31

0,31

58,27

1,39

5,87

15,20

23,50

17,75

1,79

21,83

0,01

18,90

18,90

37,80

33,66

16,83

11,75

15,20

3,23

3,86

35,74

17,87

17,87

2,77

4,38




17000165
17001283
17000074
17001283
17000261
17000165
17000181
17001057
17000261
17000261
17000165
17000548
17000001
17000001
17000547
17000573
17000044
17000306
17001157
17001158
17000044
17000181
17000181
17000257
17001284
17000573
17001153
17001153
17000548
17000543
17000186
17000547
17000573
17000297
17000548
17000186
17000948
17001282
17001133
15002629
15002953
17000074
17000074
17000064
17000547
17000044
17000306
17000306
17000044
17000969
17001133
17001057
17001284
17000261
17000001
17000297

GRAMEL JUGO NARANJA ZANAHORIA
GRAMNEL NATILLA COMN SAL 13%

GRAMEL CREMA DULCE

GRAMNEL NATILLA CON SAL 13%

GRAMNELJUGO NARANJA

GRAMNELJUGO NARAMJA ZANAHORIA
GRAMEL BEBIDA CORONADO NARANJA
GRANEL YOGURT LIQ. DELACTOSADO S/ COLOR
GRAMNELJUGO NARANJA

GRANELJUGO NARANJA

GRAMELJUGO NARANJA ZANAHORIA
GRANEL DELIGURT LIQ 5/SABOR Y COLOR (f)
GRAMNEL MANTEQUILLA INLINE

GRAMNEL MANTEQUILLA INLINE

GRAMEL NATILLA DELACTOMY

GRANEL NATILLA 8%

GRAMEL YOGURT BATIDO INTEGRO
GRAMELYOGURT BATIDO NATURAL
GRAMNELJUGO NARANJA MARACUYA
GRAMELJUGO MANZANA MORA

GRAMEL YOGURT BATIDO INTEGRO

GRAMNEL BEBIDA CORONADO NARANJA
GRAMEL BEBIDA CORONADO NARANJA
GRANEL QUESO CREMA

GRAMEL IN LINE BIO BALAMCE DESLACTOSADO
GRAMNEL NATILLA 8%

GRANEL DELIGURT LIQ. LIGHT 5/ SABOR S/ (F)
GRANEL DELIGURT LIQ. LIGHT 5/ SABOR S/ (F)
GRANEL DELIGURT LIQ S/SABOR Y COLOR (p)
GRANEL DELIGURT LIQ S/SABOR Y COLOR (p)
GRANEL NATILLA C/SAL

GRAMEL NATILLA DELACTOMY

GRANEL NATILLA 8%

GRAMNEL QUESQO CREMA

GRANEL DELIGURT LIQ S/SABOR ¥ COLOR (f)
GRANEL NATILLA C/SAL

GRAMEL QUESO CREMA ZARCERO

GRANEL YOGURT LIQUIDO PLUS

GRAMEL YOGURT LIQ. CORONADO 1% GRASA
DIP JAMOM SERRANO -210 G TAZA

DIP SALMON -210 G TAZA

GRAMEL CREMA DULCE

GRAMEL CREMA DULCE

GRAMEL LECHE CULTIVADA

GRAMEL NATILLA DELACTOMY

GRAMEL YOGURT BATIDO INTEGRO

GRAMEL YOGURT BATIDO NATURAL

GRAMEL YOGURT BATIDO NATURAL

GRAMEL YOGURT BATIDO INTEGRO

GRAMEL YOGURT LIQ. CORONADO

GRAMEL YOGURT LIQ. CORONADO 1% GRASA
GRANEL YOGURT LIQ. DELACTOSADO S/ COLOR
GRAMEL IN LINE BIO BALANCE DESLACTOSADO
GRAMEL JUGO NARANJA

GRANEL MANTEQUILLA INLINE

GRAMEL QUESO CREMA

101000109824
101000109343
"01000109287
101000109385
101000109389
101000109391
101000109392
101000109394
101000108956
101000108956
101000108955
101000108938
101000108934
"101000108809
"101000109307
"01000109311
"01000109298
"01000109296
"01000109284
"01000109319
"01000109298
"101000109317
"101000109317
"01000109314
"01000109300
"01000109311
101000109393
101000109393
101000109352
101000109352
101000109358
101000109381
101000109380
101000109388
101000109352
101000109358
101000109383
101000109402
101000109350
"01000109668
"01000109693
"01000109742
"o1000109742
"101000109753
" 01000109759
"01000109752
101000109587
101000109587
"01000109752
"o1000109750
"01000109745
101000109585
101000109586
"01000109765
101000109588
"01000109763
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10000
3200
2000

11300

10000

10000

10000
6300

10000
5000

10000
3600
5000
5000
7200
3000
9000
3000
5000
6000
9000

10000
5000
9200
3000
3000
9000
3600
9000
5000
9200
7200
3800
3200
9000
9200
9200
3400
2500
5800
2900
1400
2000
4100
7200
2000
3500
2400
3300
9000
3000
3000
6000

10000
5000
9200

40000
9200
2000
11300
30000
30000
20000
6300
60000
10000
60000
3600
5000
3000
7200
3000
9000
3000
5000
6000
9000
10000
10000
18400
6000
3000
9000
3600
9000
10000
55200
7200
4100
35200
45000
55200
13400
3400
2500
5800
2900
1400
2000
4100
7200
2000
3500
2400
3300
54000
3000
anoo
6000
80000
3000
13400

wamador
WILLIAM
WILLIAM
WILLIAM
WILLIAM
WILLIAM
WILLIAM
WILLY- JEAN C
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
willy vargas
willy vargas
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS

0,8
0,2
3,3
0,2
0,5
0,8
2,8
1,2
0,5
0,5
0,8
1,2

28,3

28,3

17,4

41,2

15,2
6,5
0,2
0,4

15,2
2,8
2,8

11,8

17,8

41,2

17,9

17,9
1,2
1,2

19,4

17,4

41,2

11,8
1,2

19,4

40,6

83,3
0,1

18,9
7,4
3,3
3,3

12,2

17,4

15,2
6,5
6,5

15,2
1,2
0,1
1,2

17,8
0,5

28,3

11,8

145

3,09

0,24

13,20

0,24

1,39

2,31

5,59

1,15

2,77

0,92

4,63

1,15

28,28

28,28

17,40

41,20

15,20

6,50

0,15

0,43

15,20

2,80

5,59

23,50

35,50

41,20

17,87

17,87

1,15

2,30

116,53

17,40

41,20

70,51

L

116,53

81,12

83,25

0,14

18,90

7,35

3,30

13,20

12,15

17,40

15,20

6,50

6,50

15,20

7,04

0,14

115

17,75

3,70

28,28

23,50




17000044
17001282
17000800
17000808
17000702
17001234
17001284
17000548
17000548
17000543
17000064
17000306
17000044
17000186
17000297
17000969
17000165
17000800
17001183
17001282
15001548
15001549
17000260
17000059
17000101
17000143
17000197
17000060
17000196
17000177
17000420
17000170
17000168
17000121
17000282

17000164
17000167
17000170
17000430
17000218
17000101
17000149
17000059
17000060
17000610
17000197
17000177
17000140
17000252
17000252
17000260
17000170
17000169
17000248
17000107
17000670
17000170
17000218
17000104

GRAMEL YOGURT BATIDO INTEGRO

GRANEL YOGURT LiQuIDD PLUS
GRAMELYOGURT TOPPING FRESA

GRANEL DISFRUTA FRUTAS C/SUCRALOSA
GRAMNEL DISFRUTA NARANIA

GRAMEL IN LINE BIO BALANCE DESLACTOSADO
GRAMEL IN LINE BIO BALANCE DESLACTOSADO
GRANEL DELIGURT LIQ S/SABOR Y COLOR (p)
GRANEL DELIGURT LIQ S/SABCR Y COLOR (f)
GRANEL DELIGURT LIQ. S/SABOR Y COLOR (f)
GRAMEL LECHE CULTIVADA

GRAMELYOGURT BATIDO NATURAL

GRAMEL YOGURT BATIDO INTEGRO

GRANEL NATILLA C/SAL

GRANEL QUESO CREMA

GRANEL YOGURT LIQ. CORONADO (fo)
GRAMEL JUGO NARANJA ZANAHORIA
GRAMNEL YOGURT TOPPING FRESA

GRAMEL GRIEGO PLUS

GRANEL YOGURT LiQUIDO PLUS

DELIGURT BATIDO GRIEGO FRESA -150 G
DELIGURT BATIDO GRIEGO ARANDANO -150 G
LECHE FORTILAC GRAMEL

LECHE DESCREMADA 0.01% UHT GRANEL
GRAMEL FRESCOLECHE VAINILLA

CREMA DULCE A GRAMNEL TETRA BRIK

GRAMEL FRESCOLECHE FRESA

LECHE DESCR. DELACTOSADA 0.01% UHT GRAN
GRAMEL CHOCOLECHE LT

GRAMEL FRESCOLECHE CHOCOLATE

GRAMEL LECHE CON AVENA UHT 3.5%
GRAMEL NECTAR FRUTAS UHT

GRAMEL NECTAR MANZANA UHT

GRAMEL LECHE CRECIMIENTO UHT

GRAMEL ROMPOPE SIN ALCOHOL

GRAMNEL JUGO NARANIA UHT

GRANEL JUGO MANZANA 100% UHT
GRAMEL NECTAR FRUTAS UHT

GRANEL LECHE CON AVENA UHT 3.5%
LECHE HOMOGENEIZADA 3.5% UHT GRANEL
GRAMEL FRESCOLECHE VAINILLA

CREMA DULCE A GRAMEL TETRA BRIK

LECHE DESCREMADA 0.01% UHT GRAMEL
LECHE DESCR. DELACTOSADA 0.01% UHT GRAN
GRAMEL LECHE DESCREMADA NEVADA
GRAMEL FRESCOLECHE FRESA

GRAMEL FRESCOLECHE CHOCOLATE
GRAMEL LECHE CRECIMIENTO JUNIOR UHT
GRAMEL ROMPOPE CON ALCOHOL

GRAMEL ROMPOPE CON ALCOHOL

LECHE FORTILAC GRANEL

GRAMEL NECTAR FRUTAS UHT

GRAMEL NECTAR FRUTAS LIGHT UHT
GRAMEL NECTAR MELOCOTOM UHT
GRAMEL NECTAR MANGO UHT

GRAMEL TE AZUL UHT ENERGIA

GRAMEL NECTAR FRUTAS UHT

LECHE HOMOGENEIZADA 3.5% UHT GRANEL
GRAMEL JUGO NARAMJA 100% FIBRA UHT

"01000109752
"101000109755
"101000109745
"01000109749
"01000109731
101000109805
101000109805
101000109803
101000109803
101000109803
101000109809
101000109806
101000109802
101000109817
101000109819
101000109813
101000109824
101000109576
101000109811
101000109812
101000109948
101000109960
301000044202
301000044204
301000044205
301000044206
301000044208
301000044209
301000044211
301000044212
301000044213
101000108924
101000108925
301000044214
301000044215

101000108927
101000109147
101000108924
301000044341
301000044342
301000044343
301000044345
301000044346
301000044349
301000044350
301000044351
301000044352
301000044353
301000044354
301000044354
301000044355
101000109163
101000109164
101000109165
101000109166
101000109167
101000109163
301000044342
101000109365
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3000
3000
9000
10000
2900
9000
3200
5000
9000
3000
3200
3300
6000
9200
9200
9000
10000
5400
4200
4000
10000
10000
20,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
20,000
10,000
20,000
10000
10000
20,000
10,000
10000
9300
10000
20,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
20,000
20,000
10,000
20,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
6950
10,000
10,000

3000
6000
9000
20000
2900
9000
3200
10000
54000
3000
3200
3300
6000
55200
27600
54000
30000
5400
4200
4000
10000
10000
120,00
400,00
40,00
50,00
60,00
300,00
40,00
40,00
40,00
60,00
30,00
40,00
20,00
30,00
55800
10000
120,00
600,00
60,00
50,00
300,00
330,00
80,00
60,00
40,00
40,00
20,00
10,00
120,00
60,00
30,00
30,00
30,00
20,00
6950
100,00
60,00

WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
WILLY VARGAS
Jean Carlo
Jean Carlo
willy v
Willy v
Willy v
Jean Carlo
Andres S
Jean Carlo
Willy v
Jean Carlo
Jean Carlo
Andres S
Martin B

Martin B
Jean Carlo
Jean Carlo
Jean Carlo
Andres S
William.A

Martin B
Andres S

Martin B

Martin B
William.A
William.A
Andres S
William.A
William.A
Andres S

willy v
Jean Carlo

Martin B
Jean Carlo

Martin B

Willy v
William.A
William.A

15,2
83,3
21,8
1,8
2,6
17,8
17,8
1,2
1,2
1,2
12,2
6,5
15,2
19,4
11,8
1,2
0,8
21,8
49,3
83,3
0,0
0,0
4,7
0,0
0,3
0,7
0,3
0,2
2,7
2,1
2,2
0,6
0,6
12,9
1,6
0,7
0,6
0,6
2,2
0,1
0,3
0,7
0,0
0,2
0,0
0,3
2,1
9,6
1,6
1,6
4,7
0,6
0,4
2,1
0,3
1,7
0,6
0,1
6,5
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15,20

166,50

21,83

3,69

2,62

17,75

17,75

2,30

6,90

1,15

12,15

6,50

15,20

116,53

35,25

7,04

2,31

21,83

49,30

83,25

0,05

0,00

28,21

1,97

1,09

3,67

1,70

6,69

5,42

8,27

4,35

3,30

1,74

25,75

3,29

1,99

3,50

0,55

13,04

5,70

1,64

3,67

1,48

7,36

0,39

1,70

8,27

19,13

1,56

1,56

28,21

3,30

1,10

6,36

1,01

3,39

0,55

0,95

38,88




17000167
17000060
17000121
17000218
17000480
17000059
17000149
17000101
17000137
17000139
17000177
17000610
17000260
17000257
17000277
17000417
17000317
17000276
17000262
17000103
17000670
17000104
17000167
17000164
17001134
17000059
17000610
17000060
17000101
17001134
17000149
17000430
17000480
17000137
17000218

17000177
17000196
17001259
17001260
17000107
17001261
17000170
17000169
170002438
17000163
17000564
17000104
17000164
17000059
17000218
17000104
17001134
17000059
17000610
17000260
17000260
17000195
17000257
17000430
17000060

GRAMNELJUGO MANZANA 100% UHT

LECHE DESCR. DELACTOSADA 0.01% UHT GRAN
GRAMNEL LECHE CRECIMIENTO UHT

LECHE HOMOGEMEIZADA 3.5% UHT GRANEL
GRAMNEL FORMULA LACTEA UHT

LECHE DESCREMADA 0.01% UHT GRAMEL
CREMA DULCE A GRANELTETRA BRIK

GRANMEL FRESCOLECHE VAINILLA

GRAMEL FRESCOLECHE FRESA

LECHE CALCIOLAC 0.01% UHT GRANEL

GRAMNEL FRESCOLECHE CHOCOLATE

GRAMEL LECHE DESCREMADA NEVADA

LECHE FORTILAC GRAMEL

GRANEL DELACTOMY SABOR FRESA

GRANEL BEBIDA CORONADO MANZAMNA UHT
GRAMEL BEBIDA CORONADO FRUTAS

GRAMEL BEBIDA COROMNADO PERA UHT
GRANEL BEBIDA CORONADO MELOCOTON UHT
GRAMNEL NECTAR PERA UHT

GRAMNEL TE VERDE INLINE FRUTAS SILV. UHT
GRAMNEL TE AZUL UHT ENERGIA

GRAMEL JUGO NARANJA 100% FIBRA UHT
GRANELJUGO MANZANA 100% UHT

GRANEL JUGO NARAMIJA UHT

GRANEL LECHE EXTRA PROTEINA DELACTOSADA
LECHE DESCREMADA 0.01% UHT GRANEL
GRAMEL LECHE DESCREMADA NEVADA

LECHE DESCR. DELACTOSADA 0.01% UHT GRAN
GRAMEL FRESCOLECHE VAINILLA

GRANEL LECHE EXTRA PROTEINA DELACTOSADA
CREMA DULCE A GRANELTETRA BRIK

GRAMEL LECHE CON AVEMA UHT 3.5%

GRAMNEL FORMULA LACTEA UHT

GRAMEL FRESCOLECHE FRESA

LECHE HOMOGEMEIZADA 3.5% UHT GRANEL

GRAMEL FRESCOLECHE CHOCOLATE

GRAMNEL CHOCOLECHELT

GRAMEL BEBIDA DISFRUTA PB SABOR MANZANA
GRANMEL BEBIDA DISFRUTA PB SABOR FRUTAS
GRAMNEL NECTAR MANGO UHT

GRANMNEL BEBIDA DISFRUTA PB SABOR UVA
GRANEL NECTAR FRUTAS UHT

GRAMEL NECTAR FRUTAS LIGHT UHT

GRAMEL MECTAR MELOCOTOMN UHT

GRAMNEL NECTAR MANZANA UHT

GRAMEL TE BLANCO CON FIBRA

GRAMEL JUGO NARANJA 100% FIBRA UHT
GRANEL JUGO NARAMIJA UHT

LECHE DESCREMADA 0.01% UHT GRAMNEL
LECHE HOMOGENEIZADA 3.5% UHT GRAMEL
GRAMNEL JUGO NARANJA 100% FIBRA UHT
GRANEL LECHE EXTRA PROTEINA DELACTOSADA
LECHE DESCREMADA 0.01% UHT GRAMEL
GRAMEL LECHE DESCREMADA NEVADA

LECHE FORTILAC GRAMEL

LECHE FORTILAC GRAMEL

GRANEL DELACTOMY SABOR VAINILLA
GRAMEL DELACTOMY SABOR FRESA

GRAMEL LECHE CON AVENA UHT 3.5%

LECHE DESCR. DELACTOSADA 0.01% UHT GRAN

101000109366

301000044370
301000044371

301000044372

301000044374
301000044375
301000044376
301000044377
301000044400
301000044401
301000044402
301000044403
301000044404
301000044406
101000109175
101000109176
101000109177
101000109178
101000109179
101000109360
101000109361
101000109362
101000109363
101000109364
301000044378
301000044501
301000044504
301000044502
301000044505
301000044521
301000044520
301000044524
301000044503
301000044523
301000044526

301000044525
3010000445238
101000109601
101000109602
101000109603
101000109604
101000109605
101000109606
101000109607
101000109608
101000109609
101000109612
101000109613
301000044501
301000044526
101000109612
301000044421
301000044483
301000044485
301000044486
301000044486
301000044487
301000044488
301000044484
301000044489
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9,300
10,000
20,000
10,000
20,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
20,000
20,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000

23000
10,000
10,000
10,000
10,000

21700
10,000
20,000
20,000
10,000
10,000

10,000
20,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
21400
10,000
10,000
20,000
20,000
20,000
20,000
20,000
10,000

27,90
330,00
40,00
550,00
140,00
370,00
30,00
40,00
60,00
40,00
40,00
50,00
120,00
20,00
20,00
20,00
20,00
20,00
30,00
30,00
20,00
60,00
30,00
30,00
23000
200,00
110,00
300,00
70,00
21700
40,00
240,00
100,00
70,00
680,00
50,00
40,00
20,00
20,00
40,00
20,00
60,00
30,00
30,00
30,00
30,00
60,00
30,00
170,00
200,00
40,00
21400
110,00
40,00
20,00
120,00
20,00
20,00
60,00
290,00

William.A
William.A
Jean Carlo
Martin B
Willy v
William. A
William.A
William.A
William.A
Jean Carlo
Jean Carlo
Willy v
Willy v
willy v
Martin B
Martin B
lean Carlo
Martin B
willy v
Andres S
Martin B
Martin B
Jean Carlo
Jean Carlo
Mnartin B
Mnartin B
Jean Carlo
lean Carlo
lean Carlo
Mnartin B
willy v
Jean Carlo
lean Carlo
Martin B
Andres S

Jean Carlo
Jean Carlo
William .A
William .A
williy v
Martin B
Jean Carlo
Jean Carlo
Jean Carlo
Jean Carlo
Jean Carlo
Martin B
Martin B
Martin B
Martin B
Martin B
Jean Carlo
Martin B
Martin B
Jean Carlo
willy v
Martin B
Martin B
Jean Carlo
Jean Carlo

0,6
0,2
12,9
0,1
0,3
0,0
0,7
0,3
0,3
0,0
2,1
0,0
4,7
0,4
3,2
1,8
2,6
2,3
0,6
6,5
1,7
6,5
0,6
0,7
0,4
0,0
0,0
0,2
0,3
0,4
0,7
2,2
0,3
0,3
0,1
2,1
2,7
1,7
0,5
0,3
0,6
0,6
0,4
2,1
0,6
4,3
6,5
0,7
0,0
0,1
6,5
0,4
0,0
0,0
4,7
4,7
0,4
0,4
2,2
0,2
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1,75

7,36

25,75

5,23

2,07

1,82

2,20

1,09

1,70

0,02

8,27

0,25

28,21

0,38

6,36

3,50

5,16

4,68

1,74

19,47

3,39

38,88

1,75

1,99

0,36

0,99

0,54

6,60

1,91

0,36

2,93

26,08

1,48

1,98

6,46

10,33

5,42

3,41

1,06

1,35

1,17

3,30

1,10

6,36

1,74

12,91

38,88

1,99

0,84

1,90

25,92

0,36

0,54

0,20

4,70

28,21

0,38

0,38

6,52

6,47




17001134
17000124
17001301
17000282
17000197
17000101
17000149
17000218
17000177
17000164
17000167
17000149
17000049
17000045
17000309
17000305
17000045
17000908
17001177
17001228
17000049
17000554
17000049
17000046
17000045
17000554
17000242
17000305
17000050
17000284
17000554
17001177
17000305
17000045
17000046
17000908
17000554
17000535
17001177
17000043
17000048
17000046
17000209
17000905
17000242
17000046
17000045
17001228
17000205
17000045
17000050
17000284
17000022
17000554
17001177
17001228
17000205
17000045
17000046
17000284

GRAMEL LECHE EXTRA PROTEINA DELACTOSADA

Granel Café Britt sabor moka 330 ml
GRAMEL LECHE FRESCOLECHE TAPITA UHT
GRAMNEL ROMPOPE SIN ALCOHOL
GRAMNEL FRESCOLECHE FRESA

GRAMNEL FRESCOLECHE VAINILLA

CREMA DULCE A GRAMNEL TETRA BRIK

LECHE HOMOGENEIZADA 3.5% UHT GRANEL

GRAMEL FRESCOLECHE CHOCOLATE
GRAMEL JUGO NARAMIA UHT
GRAMEL JUGO MANZANA 100% UHT
CREMA DULCE A GRANEL TETRA BRIK
MIXTURA BASE 13%

MIXTURA BASE 16% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 16%

MIXTURA BASE AGUA

MIXTURA BASE 16% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 4% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 10% EXTRUIDOS
MIXTURA BASE 8% PALETAS
MIXTURA BASE 13%

MIXTURA BASE 13% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 13%

MIXTURA BASE NEVADA 10%
MIXTURA BASE 16% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 13% CHOCOLATE
MIXTURA BASE CHOCOLATE P/PAREJITA
MIXTURA BASE AGUA

MIXTURA BASE YOGURT IN LINE
MIXTURA BASE REPROCESO
MIXTURA BASE 13% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 10% EXTRUIDOS
MIXTURA BASE AGUA

MIXTURA BASE 16% CHOCOLATE
MIXTURA BASE NEVADA 10%
MIXTURA BASE 4% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 13% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 10%GV CHOCOLATE
MIXTURA BASE 10% EXTRUIDOS
MIXTURA BASE 13%

MIXTURA BASE 10%

MIXTURA BASE NEVADA 10%
MIXTURA BASE 16%

MIXTURA BASE 4%

MIXTURA BASE CHOCOLATE P/PAREJITA
MIXTURA BASE NEVADA 10%
MIXTURA BASE 16% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 8% PALETAS
MIXTURA BASE AGUA

MIXTURA BASE 16% CHOCOLATE
MIXTURA BASE YOGURT IN LINE
MIXTURA BASE REPROCESO
MIXTURA BASE DELACTOSADA
MIXTURA BASE 13% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 10% EXTRUIDOS
MIXTURA BASE 8% PALETAS
MIXTURA BASE AGUA

MIXTURA BASE 16% CHOCOLATE
MIXTURA BASE NEVADA 10%
MIXTURA BASE REPROCESO

301000044430
301000044494
301000044492
301000044433
301000044491
301000044495
301000044496
301000044497
301000044498
101000109566
101000109567
3010000444396
227267008
227267008
227267008
65454
69455
69644
69646
70060
22751987
22751987
22751988
22751988
22751988
22751988
70054
69864
68891
69870
68874
69876
69864
69865
69871
69873
69874
69875
69876
237789379
22779380
22779380
22779380
22779380
201000070054
70152
70145
70156
70144
70145
70148
70150
70151
70154
70155
70156
70144
70145
70152
70150
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21500
20,000
20,000
20,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000
10,000

1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
12037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5

66,00
20,00
20,00
20,00
70,00
40,00
10,00

640,00
50,00
30,00
20,00
40,00

79888
5188
9338
16600
5188
7263
4150
1038
113088
1038
72625
20750
9338
5188
4150
15563
1038
5188
1038
11413
7263
9338
20750
5188
5188
1038
4150
107900
17638
5188
5188
3113
4150
8300
1038
1038
5188
2075
2075
1038
2075
2075
5188
2075
9338
5188
5188
3113

Martin B
Jean Carlo
Jean Carlo
Jean Carlo

Martin B

Martin B
Jean Carlo
Andres S

Martin B

Martin B

Martin B
William .A

Martin B

Martin B

Martin B
Andres S
JEAN Carlo
JEAN Carlo
William.A
William.A

willy v

Willy v

Willy v

willy v

willy v

Willy v
Andres S
Andres S
William.A
Andres
Andres S

Martin B

Martin B

Martin B

Martin B

Martin B

Martin B

Martin B

Martin B

Martin B

Andres s

Andres §

Andres §

Andres S

Andres s

Martin B

Martin B
Jeancarlo
Jeancarlo
Jeancarlo
Jeancarlo

Willy V

willy v
JeanCarlo
JeanCarlo

Willy v
Andres s
Andres s
Andres S
Andres S

0,4
2,2
2,0
1,6
0,3
0,3
0,7
0,1
2,1
0,7
0,6
0,7
0,4
4,8
0,2
0,2
4,8
0,4
3,2
5,6
0,4
3,2
0,4
1,1
4,8
3,2
3,9
0,2
13,5
5,6
3,2
3,2
0,2
4,8
1,1
0,4
3,2
2,6
3,2
0,4
0,4
1,1
0,2
0,4
3,9
1,1
4,8
5,6
0,2
4,8
13,5
5,6
13,8
3,2
3,2
5,6
0,2
4,8
1,1
5,6
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0,36

2,20

1,98

1,64

1,98

1,09

0,73

6,08

10,33

1,99

1,17

2,93

26,95

24,15

2,07

3,20

24,15

2,80

12,86

5,56

38,15

3,15

24,50

21,00

3,47

15,75

15,56

3,00

13,48

28,13

aHID

35,38

1,40

43,47

21,00

2,00

15,75

2,64

12,86

36,40

5,95

5,25

1,15

1,20

15,56

8,40

4,83

5,56

1,00

9,66

26,95

5,63

27,53

6,30

16,08

11,12

1,80

24,15

5,25

16,88




17001177
17000046
17000046
17000048
17000049
17000554
17000046
17000046
17000049
17000046
17000045
17000309
17000305
17000045
17000234
17000022
17001177
17001228
17000045
17000046
17000284
17000554
17001177
17000908
17001177
17000284
17000555
17000284
17000610
17000218
17000043
17000049
17000905
17000554
17000555

17000048
17000043
17000046
17000045
17000309
17000905
17000554
17000305
17000050
17000284
17000022
17000554
17000555
17001177
17001228
17000305
17000045
17000046
17000234
17000908

MIXTURA BASE 10% EXTRUIDOS
MIXTURA BASE NEVADA 10%
MIXTURA BASE NEVADA 10%
MIXTURA BASE 10%

MIXTURA BASE 13%

MIXTURA BASE 13% CHOCOLATE
MIXTURA BASE NEVADA 10%
MIXTURA BASE NEVADA 10%
MIXTURA BASE 13%

MIXTURA BASE NEVADA 10%
MIXTURA BASE 16% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 16%

MIXTURA BASE AGUA

MIXTURA BASE 16% CHOCOLATE
MIXTURA BASE REPROCESO
MIXTURA BASE DELACTOSADA
MIXTURA BASE 10% EXTRUIDOS
MIXTURA BASE 8% PALETAS
MIXTURA BASE 16% CHOCOLATE
MIXTURA BASE NEVADA 10%
MIXTURA BASE REPROCESO
MIXTURA BASE 13% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 10% EXTRUIDOS
MIXTURA BASE 4% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 10% EXTRUIDOS
MIXTURA BASE REPROCESO
MIXTURA BASE 10% Chocolate
MIXTURA BASE REPROCESO

GRAMEL LECHE DESCREMADA NEVADA

GRAMNAEL LECHE 3.5% NEVADA
MIXTURA BASE 10%

MIXTURA BASE 13%

MIXTURA BASE 4%

MIXTURA BASE 13% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 10%GY CHOCOLATE

MIXTURA BASE 10%

MIXTURA BASE 13%

MIXTURA BASE NEVADA 10%
MIXTURA BASE 16% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 16%

MIXTURA BASE 4%

MIXTURA BASE 13% CHOCOLATE
MIXTURA BASE AGUA

MIXTURA BASE YOGURT IN LINE
MIXTURA BASE REPROCESO
MIXTURA BASE DELACTOSADA
MIXTURA BASE 13% CHOCOLATE
MIXTURA BASE 10%GVY CHOCOLATE
MIXTURA BASE 10% EXTRUIDOS
MIXTURA BASE 8% PALETAS
MIXTURA BASE AGUA

MIXTURA BASE 16% CHOCOLATE
MIXTURA BASE NEVADA 10%
MIXTURA BASE REPROCESO
MIXTURA BASE 4% CHOCOLATE

70155
22779380
22779380
22809876
22809876
22809876
22809878

70287
22809878
22809878
22809878
22809878

70280

70281

70285

70286

70291

70268

70281

70287

70285

70290

70291

70289

70291

70285

70405

70285

301000044403
301000044372

22837445
22837445
22837445
22837445
22837445

22837447
22837447
22837447
22837447
22837447
22837447
22837447
70571
70575
70577
70578
70582
70583
70584
70278
70571
70572
70579
70577
70581
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1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
10000
10000
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5

1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5
1037,5

2075
1033
1038
60175
65363
1033
6225
6225
44613
6225
8300
11413
8300
4130
3113
3113
8300
1038
8300
6225
3113
3113
5188
6225
2075
1038
4150
1038
50000
320000
15563
88188
8300
1038
2075

3113
64325
23863

8300
10375

8300

6225
15563

1038

3113

1038

1038

2075
10375

1038

7263

8300
23863

2075

6225

Andres S
Willy v
Willy v
willy v
willy v
Willy v
Martin B
Martin B
Martin B
Willy v
Martin B
Martin B
Jeancarlo
Jeancarlo
Jeancarlo
Jeancarlo
Jeancarlo
Jeancarlo
Martin B
Willy v
Martin B
willy v
Willy v
Martin B
Martin B
Martin B
Martin B
Martin B
Martin B
Martin B
Jeancarlo
Jeancarlo
Jeancarlo
Jeancarlo
Jeancarlo

Jeancarlo
Jeancarlo
Jeancarlo
Jeancarlo
Jeancarlo
Jeancarlo
Jeancarlo
Jeancarlo
willy v
willy v
Willy v
Willy v
willy v
willy v
Willy v
Martin B
Andres S
Martin B
Andres S
Martin B

3,2
1,1
1,1
0,4
0,4
3,2
1,1
1,1
0,4
1,1
4,8
0,2
0,2
4,8
5,6

13,8
3,2
3,0
4,8
1,1
5,6
3,2
3,2
0,4
3,2
5,6
2,6
5,6
0,0
0,1
0,4
0,4
0,4
3,2
2,6

0,4
0,4
1,1
4,8
0,2
0,4
3,2
0,2
13,5
5,6
13,8
3,2
2,6
3,2
5,6
0,2
4,8
1,1
5,6
0,4
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6,43

1,05

1,05

20,30

22,05

3,15

6,30

6,30

15,05

6,30

38,64

2,53

1,60

19,32

16,88

41,30

25,73

5,50

38,64

6,30

16,88

9,45

16,08

2,40

6,43

5,63

10,56

5,63

0,25

3,04

5,25

20,75

3,20

3,15

5,28

1,05

21,70

24,15

38,64

2,30

3,20

18,90

3,00

13,48

16,88

13,77

35

5,28

32,16

5,56

1,40

38,64

24,15

11,25

2,40
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17000555 MIXTURA BASE 10% Chocolate 70409 4 ® 1037.5 4150 Martin B 2,6 10,56
17000284 MIXTURA BASE REPROCESO 70285 1 X 1037.5 1038 Martin B 5,6 5,63
17000610 GRAMEL LECHE DESCREMADA NEVADA 301000044403 5 X 10000 50000 Martin B 0,0 0,25
17000218 GRAMNAEL LECHE 3.5% NEVADA 301000044372 32 X 10000 320000 Martin B 0,1 3,04
17000048 MIXTURA BASE 10% 232837445 15 X 1037,5 15563 Jeancarlo 0,4 5,25
17000049 MIXTURA BASE 13% 22837445 85 X 10375 28188 Jeancarlo 0.4 209,75
17000905 MIXTURA BASE 4% 22837445 3 X 1037,5 3300 Jeancarlo 0,4 3,20
17000554 MIXTURA BASE 13% CHOCOLATE 22837445 1 " 1037.5 1038 Jeancarlo 3,2 3,15
17000555 MIXTURA BASE 10%GV CHOCOLATE 22837445 2 X 1037.5 2075 Jeancarlo 2,6 5,28
17000048 MIXTURA BASE 10% 22837447 3 X 1037.5 3113 Jeancarlo 0,4 1,05
17000049 MIXTURA BASE 13% 22837447 62 X 1037.5 64325 Jeancarlo 0.4 21,70
17000046 MIXTURA BASE NEVADA 10% 22837447 23 X 1037,5 23863 Jeancarlo 1,1 24,15
17000045 MIXTURA BASE 16% CHOCOLATE 22837447 8 X 10375 8300 leancarlo 4.8 38,64
17000309 MIXTURA BASE 16% 22837447 10 X 1037.5 10375 Jeancarlo 0,2 2,30
17000905 MIXTURA BASE 4% 22837447 8 X 1037.5 3300 Jeancarlo 0,4 3,20
17000554 MIXTURA BASE 13% CHOCOLATE 22837447 6 ® 1037.5 6225 Jeancarlo 3,2 18,90
17000305 MIXTURA BASE AGUA 70571 15 X 1037.5 15563 Jeancarlo 0,2 3,00
17000050 MIXTURA BASE YOGURT IM LINE 70575 1 X 1037.5 1038 Willy v 13,5 13,48
17000284 MIXTURA BASE REPROCESO 70577 3 X 1037,5 3113 Willy v 5,6 16,88
17000022 MIXTURA BASE DELACTOSADA 70578 1 X 1037,5 1038 Willy v 13,8 13,77
17000554 MIXTURA BASE 13% CHOCOLATE 70582 1 X 10375 1038 \.'\-’i"\cr \ 3,2 3,15
17000555 MIXTURA BASE 10%GV CHOCOLATE 70583 2 X 1037,5 2075 Willy v 2,6 5,28
17001177 MIXTURA BASE 10% EXTRUIDOS 70584 10 " 1037.5 10375 Willy v 3,2 32,16
17001228 MIXTURA BASE 8% PALETAS 70278 1 X 1037.5 1038 Willy v 5,6 5,56
17000305 MIXTURA BASE AGUA 70571 7 X 1037.5 7263 Martin B 0,2 1,40
17000045 MIXTURA BASE 16% CHOCOLATE 70572 8 X 1037.5 8300 Andres S 4.8 38,64
17000046 MIXTURA BASE NEVADA 10% 70579 23 X 1037,5 23863 Martin B 1,1 24,15
17000284 MIXTURA BASE REPROCESO 70577 2 X 10375 2075 Andres S 5,6 11,25
17000908 MIXTURA BASE 4% CHOCOLATE 70581 6 X 1037,5 6225 Martin B 0,4 2,40
17000554 MIXTURA BASE 13% CHOCOLATE 70582 6 X 1037.5 6225 Andres S 3,2 18,90
17001177 MIXTURA BASE 10% EXTRUIDOS 70584 4 ® 1037.5 4150 Martin B 3,2 12,86
17000045 MIXTURA BASE 16% CHOCOLATE 70572 2 X 1037.5 2075 William. A 4.8 0,66
[Total del Mes 2764 8264,1
Apéndice 4
Toma Fisica Formulaciones Enero 2023
Suma Inventario Costo _% o
Material Texto breve de material Unidad | Teorico Fisico1 | Fisico2 |Inventario| Fisico |Diferencia| Costo Total Unitario AjusteReal | Variacion
10003591 [BOLSA PLAS NEGRA GDE PVIT 40X62 CM X155 |UN 2000,000 1500 1500,000 | -5 493760,00) 24688 |- 12344000| -25%
17000211 |DISOLUCION COLOR VERDE AL 5% L 20,000 3.90 3,900 31241,00] 156205 |- 2514901 81%
17000212 |DISOLUCION COLOR AMARILLO AL 5% L 1,700 11 10,650 70327| 413,69 370251| 526%
17000213 |DISOLUCION ACIDO CITRICO AL 50% L 14,000 0,000 744324 531,66 744324 | -100%
17000224 |DISOLUCION COLOR ROJO 3 AL 5% i 39,400 0,000 39,40 287029,00] 7285,00 287029,00| -100%
17000225 |DISOLUCION COLOR ROJO 40 AL 5% L 7.362) 1,90 1,900 5,46 5800.45| 787,89 430346 -T4%
17000227 |DISOLUCION PROTOTIPO STABILAC 18 L 1,240 0,000 1,24 34060) 27468 34060 -100%
18000063 | AGUA DESTILADA il 2100,000 2100 | 2100,000 0 52072572 247.96 - 0%
19000004 [CACAO POLVO ALCALINIZADO VALENCIA KG 376,202| 11.82 400,00 411,820 1018810,59] 2707.50 96 192,06 9%
COCOA PURA EN POLVO KG 395,492 325,000 325,000 1065791,62| 269485 |- 18996537 -18%
CANELAEN POLVO KG 18,490 17,500 17,500 158986,45| 859851 |- 851252 5%
19000015 |CITRATO SODIO DIHIDRATADO KG 152,128 827 125,000 10 143,270 14426450 94831 840013 6%
19000017 |ZINC BIGLICINADO KG 15672 15.11 15,110 46496270 2966837 1667362| 4%
19000023 |COLOR AMARILLO F-357 L 3,160 3,000 3,000 694306 2197.17 35155] 5%
COLOR VERDE LIMA -GT 662 KG 5500 3,000 4,000 7,000 17182577| 3124105 4686157 |  27%
COLOR AMARILLO HUEVO -GT-107 KG 11,900 12,0 12,000 98457,38| 827373 827,37 1%
COLOR ROJO 40 -GT-105 KG 25,500 32,00 32,000 40182517| 15757.85 102 426,02 25%
19000027 |COLOR TURBIA NEUTRO L 265,480 104,92 207 311,520 1667888.72| 628254 28924814 17%
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[19000032 |coLOR AZUL N-372 L 3.408 1,00 2,000 3.000 33227.83| 974995 |- 3977.98 2%
19000033 |COLOR MANTEQUILLA UNTABLE -AT-117-W. i 9,340 3197 4,00 7,197 21804192 2334496 |- 5002825| -23%
19000046 |MALTODEXTRINA 10 KG 709,037 687,85 687.850 41938120 59148 |- 1253169 3%
19000049 |ACEITE ZUMO NARANJA 88-2174 KG 122,961 100,66 100,660 1798296,02| 1462493 |- 32615056 | -18%
19000053 |EMULSIFICANTE CC-280 KG 39,000 68,1 68,100 25821432 662088 192 667,61 75%
ALMIDON MAIZ MODIFICADO KG 295550| 22387 3000 322,870 30004532| 101521 2773554 %
TEAVIGO KG 2,400| 240 2,400 1513511,35| 63062973 - 0%
19000063 |EDULCORANTE NEOTAME G 2856,300 170,00 250,00 2400 2820,000 1755083.75) 61446 |- 22304,92 1%
19000064 |ESTABILIZADOR -GFS KG 324709 33,80 280,50 17 325,968 1698669,68| 5231.36 6586.28 0%
19000067 |ESTABILIZADOR -CC-410288 KG 58,700 27,16 250 52,160 578817,22| 986060 |- 6448832| 1%
ESTABILIZANTE CCM 725 KG 2348,599 1006.80 | 11538 | 2160,608 4603254,04| 196000 |- 368 462,36 8%
ESTABILIZADOR CONTINENTAL KG 1025,750 1037,000 1037,000 3353792,20|  3269,60 36 783,00 1%
19000073 | SABOR FRUTAS -506.0138 KG 10520/ 10,00 10,000 133099,46| 12652,04 |- 6579,06 5%
19000081 |ACIDO MALICO KG 738,308| 29,00 6250 654,000 1659999,83| 224839 |- 18955277 -11%
HEXAMETAFOSFATO DE SODIO KG 5610 11,08 11,080 736021 131198 717653 98%
19000083 |FOSFATO DISODICO ANHIDRO KG 103276 10,11 100,000 110,110 330090.75| 3196.20 21842383 ™
19000084 |FIBRA RAFTILISO -P95 KG 471350] 1915 | 325,000 344,150 241957153 513328 |- 65205322 | -27%
ESTABILIZADOR CREMODAN -DC KG 125,000 132,870 132,870 1333875,00| 10671,00 83980,77 6%
ACIDO ASCORBICO KG 641,908| 559 775000 | 6,750 787,340 4308929.41| 671269 97623993 | 23%
19000091 |ACEITE REFINADO L 34,000 34,000 34,000 47944.42| 141013 - 0%
19000093 |GELATINA BLANCA KG 13.940| 19.42 19.420 96024.30| 6888.40 3774843 39%
GOMA XANTHAN KG 13360 2350 25,000 48,500 5646323 4226,29 14851182  263%
19000101 |HIERRO FERROCHEL KG 30,180 967 20,000 29,670 1704933,99| 5649218 |- 28811,01 2%
19000111 |ACIDO CITRICO KG 599,534| 3042 | 571,040 601,460 51018545| 850,97 1638,97 0%
19000116 |LECITINA LIQUIDA KG 181,200 181,200 181,200 284377,09| 1569.41 - 0%
19000120 |PREMEZCLA VITAMINA HTST-01 KG 1050,050| 2370 | 548,200 475 1046,900 30641719,06) 29181.20 |- 91920,78 0%
19000123 |SABOR MELOCOTON -64082 L 3455 8,000 8,000 3334555| 9651,39 4386556 | 132%
19000128 |ACIDO SORBICO KG 644382 2105 | 125800 | 501,752 | 648,602 3048880,55| 473148 19 966,85 1%
19000129 |COLOR ANTHHOCYANIN KG 22,000 3,000 19,000 22,000 1215091.46] 5523143 - 0%
[19000140 [SABOR DURAZNO MEX KG 12,339 7,500 7,500 232391,37| 18833389 |- 91137,19| -39%
19000143 |BENZOATO SODIO KG 24,040 4.40 25,000 29,400 3616890 150453 8064.28 22%
19000145 |SABOR RON KINGSTON -1661 UHT L 4,500 4,330 4,380 48787,51| 10841.67 |- 1301,00 3%
19000147 |SABOR FRUTAS -60072 KG 9,000 9,000 9,000 5918238 6575,82 - 0%
19000149 |SABOR RON -1181 L 7.500 11,380 11,380 4196940 5595,92 2171217 52%
19000150 |SABOR NARANJA -5050 KG 28,600 24,750 24,750 520386,72| 1819534 |- 7005206 | -13%
[19000159 |SABOR LIMON -867 L 20,000 10,000 | 10,000 20,000 145700,00) 7285,00 - 0%
19000162 | SABOR MARACUYA -849156 KG 49,809 48,284 48,284 1053691,96| 2115465 |- 32260,84 -3%
19000170 |SABOR CANELA POLVO KG 53610 19,56 50,000 79,560 472826,80| 881975 228 872,51 48%
19000173 |COLOR CARAMELO F-148 L 87,680 90,000 90,000 31004262 3536,07 8203,68 3%
19000174 | CONCENTRADO CEBOLLA KG 11.715] 9,260 9,260 7110642 6069.69 |- 1490109| -21%
19000177 |SABOR PERA -64089 KG 1,600 1377 1377 24111,36| 1506960 |- 336052 -14%
19000178 |SABOR MOKA -64085 KG 6,720 13,700 13,700 87504,48| 13021,50 90890,07 |  104%
19000181 |SABOR MANGO -76423 KG 27,460 240 24,90 27,300 429316,78| 1563426 |- 2501.48 1%
19000183 |SABOR VAINILLA -1488 UHT L 126,460 140,30 140,300 1831234,38| 1448074 200 413,44 1%
19000185 | SABOR NARANJA PINA E-3579 L 6,000 9,000 9,000 40043,46| 6673,91 2002173 50%
19000187 |SABOR VAINILLA FRANCESA KG 13,000 1470 14,700 23020192| 17707.84 30 103,33 13%
19000195 |SABOR MANZANA -60238 KG 15,740 3,655 12 15,655 14544389) 924040 |- 78543 1%
19000203 |SABOR NARANJA PINA FE-3666 L 70,000 16,00 50 66,000 80500280 1150004 |- 46 000,16 6%
19000206 |CREAM PLUS KG 29,000 29 29,000 299626,26| 10331,94 - 0%
19000207 | SABOR VAINILLA MANTECADO L 25,000 25,000 25,000 463237,25| 18529,49 - 0%
19000214 |SORBATO DE POTASIO KG 122,988 3.39 150,600 | 7.960 161,950 537587,93| 4371.06 17030524 32%
19000217 |COLOR ANNATO G 7243470 6000,000 | 1880,000 | 7880,000 26970459  37.23 23700,67 9%
19000227 |VITAMINA A ACETATO 325 CWS/F 0436305304 KG 31,810 17.21 4,537 21,747 1845356,31) 5801183 |- 58377304 | -32%
19000228 |VITAMINA E TIPO SD KG 10,650 10,89 10,890 67859681 63718,01 15292,32 2%
19000230 |AGUA DESTILADA L 71,575| 71,575 71,575 19639.47) 274,39 - 0%
19000231 | SABOR DE NARANJA DULCE SOL KG 49,000 18,000 | 32,360 50,360 474596,36| 968564 13172,47 3%
19000284 |SABOR CIRUELA F&F CRA0001042 L 3,500 0,000 20534,82| 843852 |- 2953482 | -100%
19000290 |PREMEZCLA PINITO 010 PLUS KG 108922) 1119 | 100,000 111,190 1979379,60| 1817245 4121512 2%
19000297 |SABOR VAINILLA PLUS CRA00001347 KG 81510] 981 72,00 81,810 982764,44) 12056,98 3617.09 0%
19000330 |SABOR NUEZ MOSCADA-0302 L 12,040 095 12,00 12,950 215517,08| 17900,09 16 289,08 8%
19000334 | SABOR FRESA -1498 UHT L 105,700 134,200 134,200 1341192.42| 1268867 361627,10 2%
19000335 |SABOR VAINILLA -1223 L 184,040 72,000 | 72,000 | 144,000 90098254 489558 |- 196 019,02  -22%
19000340 |EXTRACTO TE VERDE KG 0,500 0,000 964353| 19287.06 |- 964353| -100%
19000342 | SABOR BLUEBERRY NA -2566-1 L 2,050 4,400 4,400 40523,76| 19767.69 4645407 | 115%
19000345 |SAL REFINADA KG 1132503 2205 | 1128000 | 28334 | 1178384 25254817 223,00 10 231,46 4%
19000352 |SORBITOL 70% KG 143,618 215,430 215.430 115544,99) 804,53 57 774,91 50%
19000358 |SABOR UVA BELL -61.23124 KG 53868 11.76 38,000 49,760 74195251| 1377353 |- 56 581,66 8%
19000359 |VITAMINA D3 100 SD KG 28394 350 10,00 8,376 21,876 1058729,07| 3728707 |- 243037,12| -23%
19000364 |ESTABILIZADOR CC-452 KG 52478 23,63 25,000 48,630 37648557| 717416 |- 27 606,17 %
19000367 |PREMEZCLA VITAMINA POLVO 01 KG 343430 18,66 | 300,000 | 25010 | 343670 10960200,98| 31913,93 7659,34 0%
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[19000371 |ACIDO LACTICO KG 13,418 25,000 25,000 16476,99] 122816 1422700 86%
19000372 |AZUCAR CORRIENTE KG 704,650 300,000 300,000 239891.05| 34044 |- 13775905 -57%
19000380 |BETACAROTENO EN POLVO KG 13,001 13,000 13,000 1224094,59| 9415388 |- 94,15 0%
19000388 |COLOR ROJO -GT -232 KG 30000 100 4,000 5,000 437100,04| 145700,01 29140003 67%
19000392 |COLOR MORADO -F443 L 6,500 7,000 7,000 5623391 865137 432569 8%
19000394 |SABOR FRESA -0869 L 18,000 18,000 18,000 120624.84| 670138 - 0%
19000402 |AROMA DE MARAMJA 95-0013 OWPA KG 47,060 53,000 53,000 162,79 3,46 2055 13%
19000405 |ESENCIA DE FRUTA TROPICAL -60251 KG 7.800 6,400 6,400 6085513 780194 |- 1092272 -18%
19000406 |SABOR CREMA -2837 L 20,500 3,500 12 15,500 196073.68)| 956457 |- 4782285 -24%
19000408 |EDULCORANTE ACESULFAME K KG 36232 950 25,000 0141 34,641 30121437| 831349 |- 1322676 A%
19000409 |ESTABILIZADOR -GSD758 KG 737180| 5387 759,000 764,870 482056746 653820 18107045 A%
19000410 |SUCRALOSA KG 23,273 24,900 0519 25,419 2892768,50( 124297,19 266 74177 9%
19000412 |ESTABILIZADOR RECODAN CM -53167 KG 45900 1235 12,350 441129.75| 961067 |- 32243798 -T3%
19000419 |FIBRA RAFTILINE GR (ORAFTI GR) KG 454,327 18,33 425,000 443,330 1322068,85| 290995 |- 3200072 -2%
19000422 |CACAQ POLVO ALCALINIZADO TOLEDO KG 67,799 1276 225,000 30 267,760 183565,79| 270750 54139440 295%
19000425 |ESTABILIZADOR CARRALACT KG 44310 2111 25,000 48,110 593139,42| 1338613 2409503 4%
19000440 | SABOR FRUTAL MS -156-4228 KG 16,580 16,580 16,580 373521,87| 2252846 - 0%
19000449 [CONCENTRADO PROTEINA SUERO AVONLAC 134 |KG 1389210 1242200 160 1402200 4451320,57| 320421 4162269 1%
19000457 |CITRATO DE POTASIO LB 98,413| 4635 165,150 211,500 23222220 235967 266 848,00 115%
19000459 |ESTABILIZADOR FIESTA LB 158174 54,00 1044 158,400 2439626,74 1542369 348575 0%
19000464 |COLOR ACHIOTE -72427 GLN 19,570 3484 16 19,484 1145377,12| 5852719 |- 503334 0%
19000465 | SABOR DULCE LECHE GLN 4207 500 5,000 196239,30| 4664590 36 990,20 19%
19000490 |SABOR TROPICAL KG 26,209 259 25,850 902007, 11] 3441593 |- 1235532 1%
19000503 |GOMA CELULOSA KG 739.856) 2222 690,30 202 741720 707809877 956686 17 832,63 0%
18000517 |COLOR ROJO CARMIN CC-500 WS KG 9,497 4,000 4,000 167519,30| 1763918 |- 96 962 58 -58%
19000519 | SABOR FRESA-816013 KG 6,800 6,800 6,800 8534918 1255135 - 0%
19000521 |SABOR FRESA LUCTA KG 38,440 20,000 20,000 40,000 817935,55 2127824 33 194,05 A%
19000525 |SABOR FRUTAS TROPICALES PARA PALITO KG 6,000 6,000 6,000 6558558 1093093 - 0%
19000528 |SABOR MANDARINA PARA PALITQ KG 12,000 12,000 12,000 135208,56| 1126738 - 0%
19000532 | SABOR FRAMBUESA PARA PALITOQ KG 10,000 9,000 9,000 105464,30| 1054543 |- 1054643 -10%
19000534 |SABOR LECHE CONDENSADA -1068589 KG 13500] 11,94 11,940 185773.64| 1376101 |- 2148718 -12%
19000538 |ESTABILIZADOR DYNA WHIP KG 44980) 11.26 23 33,960 25707239| 571526 |- 6298216 -24%
19000544 |SABOR VAINILLA DARE -N412 KG 369,000( 196,00 136,500 36,000 368,500 268562097 727813 |- 363907 0%
19000554 |CARNIPURE TARTRATE KG 26,725 27,200 27,200 1348673,17| 5050227 2398358 2%
19000561 |SABOR NATURAL CREMA KG 249,710 206,870 1,920 208,790 1880860,67| 753218 |- 308 216,81 -16%
10000574 |34BOR ARTIFICIAL KWl KG 3,937 3,000 3,000 87529,90| 2223264 |- 2083198 -24%
19000576 | SABOR LECHE 1411846 EDLONG KG 50,000 50,000 50,000 990787,50| 1931575 - 0%
19000577 |SABOR LECHE 1411964 EDLONG KG 84,000 50,000 34,000 84,000 2300109,84 2738226 - 0%
19000578 |SABOR LECHE 1411492 EDLONG KG 3,000 0,000 56563,47) 1885449 |- 56 563,47 -100%
19000581 |FOSFATO TRISODICD KG 18,390 2141 21,410 61764,47| 335859 1014294 16%
19000586 | SABOR NOTA ESPECIADA MY-314-896-4 KG 18,950 1285 12,650 71235305 3759119 |- 236 824,50 33%
19000638 | SABOR FRESA SY-034-118-7 KG 22,870 22870 22,870 564556,47| 2468546 - 0%
19000646 |PREMEZCLA VITAMINAS DPHTST-02 KG 146,311 7.80 137,400 145,200 3679832.84) 2515076 |- 2794249 1%
19000687 | SABORIZANTE NARANJA BANANO KG 14,250 54 870 54,870 10852315 761566 309 348,09 285%
19000717 |ALMIDOM PRECISA CREAM KG 437,300 195,600 240,000 435,600 1035889,36| 236883 |- 402701 0%
19000737 |COLORANTE CAFE -004 8 KG 18,302| 1850 18,500 454281.27| 24821,40 491464 1%
19000738 |SABOR GALLETAB60318A KG 5000) 494 4,940 116312,80| 2326256 |- 139575 1%
19000744 |PROTEINA DE SUERD PROGEL 800 KG 132,400 17,000 25,000 42,000 769990,74| 581564 |- 525 733,86 -68%
19000763 |EXTRACTO DE TE BLANCO FD 407 KG 2,270 2,270 2,270 35785,89| 15764,71 - 0%
19000775 [MIX VITAMINAS TE ACTIVACION KG 0,770 6,000 1 7.000 89047,79| 115646.48 72047757 809%
19000786 |SABOR CEREZA 502068 A KG 1.120 7.000 7.000 65112,03]| 5813574 34183816 525%
19000804 |EDTA CALCICO DISODICO KG 23,980 23,98 23,880 20189313 8419,23 - 0%
19000852 | SABOR ROMPOPE KG 17,650 17,65 17,650 462816,18| 2622188 - 0%
19000891 |SABOR KRUNCHY KG 9,000 1100 11,000 196756,83| 2186187 4372374 22%
19000900 |SABOR COCO MEX-EC0270363 KG 15,751 9,860 9,860 276645,05| 17563,65 |- 103 467 46 -37%
19000901 |NUTRILAC YDB075 KG 97v2,258| 720,00 249,73 969,730 8347787,74| 858598 |- 2170536 0%
19000910 [SABOR MOUSSE DE MARACUYA 1084-B KG 9,000 9.00 9,000 23888592| 2654288 - 0%
19000944 |ENDULZANTE STEVIA KG 84,833 1,00 74,60 85,600 1499117282 17671393 135539,58 1%
19000947 |SABOR MATURAL FRAMBUESA 78.127 KG 12,000{ 1200 12,000 10241568 853464 - 0%
19000983 |SABOR VAINILLA FRANCESA 93.602 KG 28,000 450 23,000 27,500 337787,80 1208385 |- 603193 2%
19000984 |DEXTROSA MONOHIDRATADA 02001003 KG 334,587 380,620 380,620 26547471 79344 3652442 14%
19000991 |SABOR FRESA NATURAL 1390-C KG 9,650 9.70 9,700 228637,06| 2369296 118465 1%
19000992 |SABOR TRITS CRAQ003200 KG 4,000 3,500 3,500 73358,12| 1833953 |- 916977 -13%
19000994 |PREMEZCLA ALIMENTICIA YOG MXFT163777 KG 18,860 18,00 18,000 655495,71| 3475587 |- 29 890,05 5%
19001001 |COLOR FUSION CR YELLOW - 008 KG 12,598 1300 13,000 705100,61| 55969,25 2249964 3%
19001002 | SABOR VAINILLA NF LUCTA KG 37,780 17,80 20,000 37,600 1685605,32| 4461634 |- 803094 0%
19001003 |SABOR MELAZA DB-056-854-1 KG 14,728 14,320 14,320 342857,38| 2327929 |- 949795 il
19001004 |COLOR CARMIN HIDROSOLUBLE 50% KG 2900| 283 2830 492400,80| 16979338 |- 1188554 2%
19001005 |COLOR BETACAROTENO 1.3% L-Ws 409406 KG 6,217 3,100 3100 419143 11| 6741887 |- 210 144,62 -50%
19001006 |SABOR FRESA NATURAL 1173-C KG 2369) 184 1,840 63954,54| 2699643 |- 1428111 -22%
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19001007 |ENMASCARADOR DE STEVIA 1175-MP KG 12577 12,00 12,000 1248380,69| 9925902 |- 57 272,45 5%
19001011 |COLOR CURCUNA PT8-5 KG 1,400 0,900 0,900 g 53590,42| 3827887 |- 1913944 |  -36%
19001057 |COLOR AMARILLO 6 SOLUBLE KG 1610] 050 1,000 1,600 2266178 1407564 |- 140,76 1%
19001088 |ESENCIA VAINILLA CRISTALES KG 15,000 15,000 15,000 221284,05| 1475227 - 0%
19001099 |ESENCIA LECHE COND GF-3788/15P KG 13,950 13,950 13,950 215511,74| 1544887 - 0%
19001111 |PROTEINA YO-8020 KG 183,500 340,000 340,000 1078748.79| 587874 920 022,81 85%
19001114 |SABOR KOLA CRAO002749 KG 7,000 3,500 3,500 35 109487,84| 1564112 |- 5474392| -50%
19001115 |SABOR PIfIA 1262 AROMAZONE KG 8,879 8,920 8,920 4 126221,82| 1421577 582,85 0%
19001116 |SABOR COCO 1260 AROMAZONE 1260 KG 30000 312 3,120 2 3854505 12848,35 1541,80 %
19001117 |SABOR MANGO PIFIA 1327 C AROMAZONE KG 1,000 0,000 13538,83| 1353883 |- 1353883 | -100%
19001125 |COLOR CLOROFILA KG 1,375 1,340 1,340 3 89481,58| 6507751 |- 2277711 3%
19001130 | AROMA BANANO MEX-EC0314798 KG 7,000 0,000 7 162213,10) 2317330 |- 16221310 [  -100%
19001139 |SABOR GUAYABITA KG 7,495 0,000 129581,06] 17289,00 |- 129 581,06 [ -100%
19001162 |SAZONADOR JAMON SERRANG KG 69,030 36,000 36,000 25212686 365241 |- 120639,10 | 48%
19001193 | GLUCONATO DE SODIO KG 21,740 5,000 5,000 37541,72| 172685 |- 2890747| -TT%
19001206 |SABOR MARACUYA 1945-CE PARA YOGURT KG 13,000 13,000 13,000 266591,31| 2043010 - 0%
19001208 |SABOR CREAM TOFFEE C48702-00 KG 5,000 5,000 5,000 108451,05) 21690,21 - 0%
19001227 |CONPOUND AHB 420 P/ MANTEQUILLA KG 357,100 359,000 359,000 1 3634245,98| 1017711 1933651 1%
19001247 |SABOR DULCE SWEET TECH 2194-MP KG 14,218 20,000 20,000 5.7 1592127,08| 11197968 647 466,51 41%
19001294 |EMULSION N&#4 PONCHE DE FRUTAS E-0121 KG 35,890 38,000 38,000 2 255208,13| 7113,35 15 009,17 6%
19001295 |EMULSION N&A NARANJA E-0119 KG 16,280 16,15 16,150 3 130225,02| 799908 |- 1039,88 %
19001341 |BASE CON JUGO DISFRUTA NEVADA MANZANA B- |KG 21,948 40,000 40,000 8,05 111985,94| 510233 92 107,26 82%
19001365 |SABOR MELOCOTON NB-119-864-1 KG 18410 1385 13,650 47 23230143 1261822 |- 6006273 | -26%
19001368 |SABOR MELAZA TB-423-892-6 KG 5,380 5,810 5,810 57 111404,05) 1746145 |- 9953,03 9%
19001378 |SUCRALOSA GENERICA KG 4953 490 4,900 5 135068,56) 27270,05 |- 144531 %
19001394 | JENGIBRE EN POLVO KG 345000 4,50 23,000 27,500 7 148999,20) 431882 |- 30231,74| -20%
19001398 |ESTABILIZANTE EXTRUIDOS KG 61,278 57,300 57,300 2 27648940 451205 27 171,57 10%
19001408 |CREATINA, KG 24,970 3,130 20,000 23,130 84 1845761,43| 7391916 |- 136 011,25 %
19001443 |POLIDEXTROSA KG 2070,000 849,830 |1000,000 | 1849830 | 22017 444588390 214777 |- 47287452 |  11%
19001463 | GOMA GUAR KG 23,380 23,630 23,630 2 5822532| 249039 622,60 1%
19001486 |SABOR LECHE CONDENSADA BB (54538) KG 4,000 3,900 3,900 50688,64| 1267216 |- 1267,22 3%
19001491 |SABOR MIX DE FRUTAS 3133-C KG 65,284 50,000 50,000 905965,65| 13877,30 |- 21210065 | -23%
19001492 |SABOR UVA CRADDD4680 KG 48,519 27,000 27,000 666278,92| 1373233 |- 295 506,01 |  44%
19001520 |SABOR MELOCOTON NATURAL 2441-CE KG 93200 9.1 9,110 2 319943,76) 3432873 |- 7209,03 2%
19001521 |SABOR NATURAL DULCE TASTESENSE KG 217,693| 8,00 218,770 226,770 3901208,77| 1792069 162 666,10 4%
109001522 |COLOR BETACAROTEND KG 5,030 5,250 5,250 112784,33 19019,28 |- 1293311 11%
19001546 |SABOR VAINILLA NATURAL KG 5,250 14,000 14,000 5572922 10615.09 9238203 | 167%
19001555 | SABOR UVA NATURAL PAR YOGURT KG 12,250 6,62 6,620 62144250 50730,00 |- 28560000 |  46%
19001557 |SABOR ALMENDRA PARA YOGURT KG 7.000 6,00 6,000 21318920 3045560 |- 3045560 |  -14%
19001573 |ESTABILIZADOR EXTRUICE 283 KG 424,220 356,00 356,000 236040251 556410 |- 37958200 | -16%
19001587 |SABOR BANANO NATURAL KG 3500 10,00 10,000 21502372 6169249 40100119 186%
19001623 |SABOR GUANABANA KG 2,000 5,060 6,060 4 30262,62] 19631,31 97371,30 | 248%
19001625 |SABOR NATURAL BANANC KG 12710 11,1 11,110 199671,30) 15709.78 |- 2513565 | -13%
19001626 |SABOR FRESA 3837-C KG 11,118 1115 11,150 99980,17| £002,64 287,76 0%
19001627 |SABOR GALLETA MARIA KG 5,800 7,500 7,500 7 81432,00) 14040,00 23 868,00 29%
19001632 |SABOR MARACUYA 7587 KG 23000 230 2,300 23062,71| 1041857 - 0%
19001637 |SABOR NATURAL PERA L-4325 KG 10,090 2,207 2,207 7.8 17991913 1783143 |- 14056516 | -78%
19001638 |SABOR NATURAL MANZANA L-4519 KG 22720 397 18,000 21,070 75 691856,72| 3045144 |- 2233358 3%
19001639 |SABOR NATURAL MELOCOTON L-4518 KG 18,390 1756 17,560 83 371230,10) 2018652 |- 16 754,81 5%
19001640 |SABOR NATURAL MANZANA-MELOCOTON KG 11,820) 11,63 11,630 29143865 2465640 |- 4684,72 2%
19001641 |SABOR MANGO NARANJA PIAA KG 1590 179 1,790 2 28020,82| 17623,18 3524,63 13%
19001642 |SABOR HELADO DE CHOCOLATE KG 21,020] 1587 15,870 5,15 37481666 1783143 |- 9183186 | -25%
19001643 |SABOR MENTA BEBIDAS LACTEAS KG 36,140 18,96 17,360 36,320 8 3024007,63| 83674,81 15061,47 0%
19001677 |SABOR PINK BALLOON 4240-C KG 5,000 594 5,940 7767840 1294640 |- 776,78 1%
19001686 |SABOR FRUTOS VERDES KG 5,000 0,000 134787,60) 2246460 |- 13478760 | -100%
19001688 |ALULOSA KG 15710 15,71 15,710 52823 03| 336244 - 0%
19001689 |SABOR CHOCOLATE KG 14,330) 14,35 14,350 2 833132,73| 58139,06 116278 0%
19001690 |SABOR RON CENTENARIO KG 0,200 0,200 0,200 289615 1448075 - 0%
19001698 |SABOR NATURAL APIO KG 5,000 10,000 10,000 5 112644,10) 22528,82 11264410  100%
19001711 |SABOR NATURAL MARACUYA KG 12,000 2,70 9,000 11,700 3 248977,08| 2074809 |- 622443 3%
19001712 |SABOR NATURAL MANGO KG 18,0000 9,90 9,900 8 43484436 2415802 |- 195679,96 |  45%
19001729 |SABOR ALCOHOL BOOSTER KG 33,700 33,700 33,700 751510,00| 22300,00 - 0%
19001731 |SABOR NATURAL COCO KG 10,0000 9,91 9,910 260227,60| 2602276 |- 234205 1%
19001747 |SABOR CAJETA QUEMADA KG 2,058 0,000 2 4868526 23608,00 |- 4858526 | -100%
19001748 |SABOR WHISKY KG 3,500 5,930 5,930 2 121292,50) 34655,00 8421165 69%
19001760 |SABOR UVA KG 5,000 3,500 3,500 25 98872,74| 1647879 |- 4119698 | 42%
19001762 |ALULOSA LIQUIDA KG 144,000 18,000 | 126000 | 144000 349920000 243000 - 0%
[£215 892 170,60 - 263 246,36 |
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