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RESUMEN

El contenido de este proyecto de titulacién da a conocer el escenario actual de
la empresa Disprofood con un estudio profundo de sus caracteristicas para
comprender las variables internas y externas que enfrenta y generar estrategias
ajustadas a la realidad de la empresa. Iniciamos con los antecedentes generales
de la empresa en donde se genera un analisis de la industria, de la empresa y
macroentorno con datos selectos que nos dan visibilidad de las oportunidades y
retos acorde a la tendencia y organizacion de la sociedad. El proyecto
estratégico comprende el analisis de las fuerzas externas e internas de la
industria lo cual permite ampliar estrategias ajustadas a la realidad de la empresa

y del entorno en el que se desenvuelve.

El marco tedrico desarrollado en el trabajo de titulacion nos permite reforzar el
contenido académico estudiado durante el programa de maestria principalmente
los conceptos que se aplicaron en los capitulos 3 y 4 correspondientes al analisis
de la situacién actual técnica y financiera de la empresa y propuesta de mejora

respectivamente.

Se ha desarrollado observacion minuciosa de la situacion de la empresa y el
impacto actual financiero, en este analisis se han detectado elementos que
influyen negativamente en la cadena de abastecimiento para los cuales se han
desarrollado propuestas de mejora relacionadas a la gerencia de operaciones,
produccion y calidad de acuerdo a la realidad de la empresa, las estrategias
desarrolladas se ajustan a la capacidad actual de la empresa, también se enfoca
el estudio en las actividades necesarias para el manejo optimo de inventario y

produccion enfocado a que el servicio al cliente sea de calidad.

Finalmente, se cuantifican los resultados de las propuestas de mejora y se ha
desarrollado esquemas financieros que contienen informacién de Proyeccién de
Ventas, Costos y Gastos, VAN y TIR.



ABSTRACT

The content of this degree project reveals the current scenario of the company
Disprofood with a deep study of its characteristics to understand the internal and
external variables it faces and generate strategies adjusted to the reality of the
company. We start with the general background of the company where an
analysis of the industry, the company and macro environment is generated with
selected data that give us visibility of the opportunities and challenges according
to the trend and organization of society. The strategic project includes the
analysis of the external and internal forces of the industry, which allows
expanding strategies adjusted to the reality of the company and the environment
in which it operates.

The theoretical framework developed in the degree work allows us to reinforce
the academic content studied during the master's program, mainly the concepts
that were applied in chapters 3 and 4 corresponding to the analysis of the current
technical and financial situation of the company and proposal for improvement

respectively.

Thorough observation of the company's situation and the current financial impact
has been developed. In this analysis, elements that negatively influence the
supply chain have been detected for which improvement proposals have been
developed related to operations management, production and quality according
to the reality of the company, the strategies developed are adjusted to the current
capacity of the company, also focuses on the study of the activities necessary for
the optimal management of inventory and production focused on quality customer

service .

Finally, the results of the improvement proposals are quantified and financial
schemes have been developed that contain information on Sales Projection,
Costs and Expenses, VAN and TIR.
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Introduccion

En la actualidad, la empresa Disprofood no tiene establecido una politica de
manejo y control en la cadena de abastecimiento de materia prima, esta
deficiencia ha generado que la empresa Disprofood tenga que incurrir en costos
de desperdicios del 16% sobre el total de ingresos (USD 2000.00) en su primer
afno de operatividad.

Debido a que la materia prima es de alto grado perecible no se maneja ningun
nivel de inventario y el abastecimiento se realiza de acuerdo al pedido de los
canales de distribucidén, sin embargo, se maneja inventario de producto
terminado lo cual representa un costo de inventario de USD 100.00 mensual y el
porcentaje en desperdicios por caducidad de producto y materia prima es de

15.55%, lo que impacta directamente en la rentabilidad para la empresa.

Este inconveniente se produce por politicas precarias de compra de materia
prima y falta de una politica de inventarios que permita regularizar parametros
importantes al momento de establecer niveles de inventario 6ptimos para la

materia prima y producto terminado.

Los costos de desperdicio por caducidad del producto terminado esta influido
directamente por los desfases en la demanda de producto, al ser un producto
nuevo en el mercado no se ha definido totalmente el comportamiento de Ila

demanda ni se ha establecido una correcta proyeccion de la misma.

El desarrollo del estudio se centrara en la cadena de abastecimientos con la
propuesta de optimizacion del sistema de planificacion y gestion de inventarios
mediante disefio de una estrategia de cadena de suministro.



1 Capitulo . Introduccién

La estructura de la economia ecuatoriana se fundamenta principalmente en la
produccion primaria, es decir, la produccion de commodities ha caracterizado a
la economia Ecuatoriana como su principal estructura productiva. No obstante,
en la actualidad existen Pymes (pequena y mediana empresa) que se concentran
en el procesamiento de estos commodities lo cual genera evolucion en la matriz

productiva del Ecuador.

El crecimiento de la industria manufacturera, sector alimentos representando el
17.8% del total de firmas de la manufactura (Garzén, Kulfas, Palacios, & Tamayo,
2016) ha generado una mayor entrada de competidores al mercado, por tanto,
es responsabilidad de las empresas generar valor agregado y ventajas
competitivas tanto en el producto como en sus procesos a través del disefio de

estrategias 6ptimas de sus procesos y actividades.

El sector de alimentos y bebidas merece especial atencion en sus procesos por
las exigencias en normativas y reglamentaciones de calidad por parte de la
entidad que los regula y por el estrecho margen de rentabilidad que genera cada
unidad vendida, el cuidado de sus procesos puede marcar incluso la
permanencia de la empresa en la industria, uno de los principales procesos en
los que se debe enfocar la elaboracion de alimentos y bebidas es la cadena de
suministro puesto que la naturaleza de la materia prima, perecible, debe ser
alineada a la situacion de la empresa en cuanto a ventas y poder de negociaciéon
con los proveedores. El manejo de la cadena de suministro puede ser incluso
un factor diferenciador vital ya que permitira optimizar costos que determinaran

la permanencia de la empresa dentro de la industria.

Las empresas publicas y privadas se encuentran expuestas a cambios
tecnologicos constantes, la tecnificacion de la organizacion genera
oportunidades y ventajas competitivas dentro del mercado. Para el manejo de

cadena de suministro existen modelos y software que permiten desarrollar



estrategias de optimizacion a través de la integracion de los procedimientos
habituales con el estudio minucioso del comportamiento de la demanda, las
caracteristicas de los proveedores, disponibilidad de materias primas, relaciones
comerciales y de marketing (Ballou, 2004, p. 7).

Los esfuerzos enfocados en la cadena de suministro tienen como objetivo
generar mayor control sobre los costos logisticos, costos operacionales e incluso
costos de inventarios asociados al manejo de la cadena de suministro y obtener
informacion de cuantos ingresos adicionales se generaran mediante la estrategia
disefiada para la administracién de la cadena de abastecimiento (Ballou, 2004,
p. 27).

La propuesta de optimizacion de la cadena de suministros dentro de Disprofood
tiene como objetivo establecer bases que generen ventajas competitivas en su
oferta generando solidez y sostenibilidad en sus procesos para adaptarse a los
cambios que se presentan en el publico y la globalizacion de la misma.

1.1 Antecedentes

El sector en el que se encuentra la empresa DISPROFOOD es la C1030.14
correspondiente a la fabricacion de productos alimenticios a partir de (un solo
componente) frutas, legumbres y hortalizas; incluso snacks de platano (chifles),
yuca, frutas, etcétera, excepto papa (Servicio de Rentas Internas, 2016) y fue
categorizada por el Ministerio de Industrias y Productividad como una
Microempresa.

“‘En Ecuador existen15.000 empresas que pueden ser categorizadas como
PyMES y generan alrededor de 330.000 puestos de trabajo” (IDE Business
School, 2016). Esto nos da una vision de la importancia que tienen las PYMES
en el impulso de la economia nacional especialmente en la industria de
manufactura. La gran cantidad de empresas existentes en el mercado y el rapido

crecimiento de esta actividad econdmica a nivel nacional obligan a los actores a



mantener estandares de calidad en sus procesos y productos para obtener

ventajas competitivas que le permitan permanecer en el mercado.

La FAO indica que la produccion de alimentos necesita aumentar un 60% para
2050 a fin de alimentar a una poblacion cuyo numero se prevé que excedera los
9 000 millones de personas. (Organizacion de las Naciones Unidas para la
Amilentacion, 2009) Para poder suplir a la poblacion se debe considerar la
misma cantidad de alimentos que se deben producir en la tierra disponible
considerando que la mayor parte de las tierras agricolas ya estan en explotacién
o erosion. “Segun datos presentados por el Banco Mundial, la superficie mundial
es de 129 712,4 km2 de la cual el 12% corresponde a superficies cultivables”
(Ekos, 2014)

DISPROFOOD es una empresa enfocada a la produccién de alimentos
semielaborados que inicia sus actividades en Septiembre de 2016 ubicada en la
Ciudad de Quito, la linea de producto con la que inician son patacones prefritos,
pionera en la fabricacion de este producto cuenta con un proceso de produccion

semiautomatizado.

El manejo de materia prima que actualmente tiene es platano verde barraganete;
por su naturaleza; es materia prima perecible, posterior al proceso de
manufactura se obtienen patacones los cuales son almacenados en refrigeracion
y tienen un tiempo de vida util de 40 dias. Los clientes a los que se enfoca
actualmente son canales de distribucion. Actualmente la empresa enfrenta
costos por desperdicio de materia prima y caducidad de producto terminado,
debido a esto, la empresa necesita un nuevo enfoque y sistemas para manejar
de manera Optima su cadena de abastecimiento. Las proyecciones que tiene el
sector economico de elaboracion de alimentos tienden al crecimiento, lo cual,

permite mantener una visién de mejora continua dentro de la empresa.



1.1.1 Analisis de la industria

DISPROFOOD pertenece a la industria manufacturera, sector elaboracion de

alimentos y bebidas.

Dentro de la industria manufacturera existen 24 ramas relevantes en términos de
ventas y de empleo generando el 73% de las ventas y el 68% del empleo en la
industria manufacturera en el ano 2013, dentro de estas 24 ramas 13 son de

alimentos y destacan los siguientes sectores:

1. Elaboracion y conservacion de carnes.

2. Elaboracién y conservacion de pescados y crustaceos.

3. Elaboracién y conservacion de frutas, legumbres y hortalizas, aceites,
lacteos, productos de molienda, azucar, alimentos para animales y otros

alimentos.

La industria de alimentos procesa materias primas que se obtienen de la
agricultura y ganaderia transformando en productos para el uso humano vy
animal, comprende actividades primarias, produccion de insumos para la
industria y alimentos. La comercializacion de los productos procesados involucra
otros sectores como el de comercio y servicios para el transporte,

almacenamiento, distribucion y comercializacion.

En la actualidad, la industria alimenticia aporta con el 54.50 % al PIB de la
industria manufacturera (Uribe, 2014). La elaboracion de alimentos constituye el
17.8% del total de empresas dentro de la industria manufacturera y contribuye
con el 31.9% del valor total de las ventas registradas en el afio 2013, la industria
manufacturera es el segundo rubro mas importante en la generacion de ventas
de la economia ecuatoriana con 22.9% del valor de las ventas en términos

nominales (Garzon, Kulfas, Palacios, & Tamayo, 2016)



En el 2014, el sector de alimentos y bebidas tuvo la siguiente estructura:

Tabla 1:
Estructura del Sector Alimenticio
INDICADORES 2014

Numero de empresas 719
Ingreso Total USD 11.238.546.007
Ingreso Promedio USD 15.630.801
Utilidad Total USD 794.129.405
Utilidad Promedio USD 1.104.492
Crecimiento 6.2%
Rentabilidad 1.4%

Tomado de (Ekos, 2016)

Segun estadisticas del Banco Central del Ecuador (BCE) en el afio 2015, la
elaboracién de bebidas y el procesamiento de productos acuaticos tienen el
16.3% y 25.2% respectivamente, las bebidas han generado un importante
crecimiento como resultado de un mayor consumo interno, mientras que el
procesamiento de productos acuaticos esta dirigido al mercado externo
principalmente. El procesamiento de carnes, por su parte tiene un porcentaje de
participacion del 13.3%, esto se consume principalmente en el mercado interno,
otro de las ramas que tiene un porcentaje significativo es el de aceites y grasas
de origen animal y vegetal, los productos de molineria, panaderia y fideos
representan el 10% seguido de la produccion de lacteos con el 9%, azucar 3.5%
y cacao, chocolates y productos de confiteria con el 2.9%, existe la rama otros
que involucra las demas elaboraciones de fritas, legumbres, hortalizas,

crustaceos con el 9.6% (Uribe, 2014)

1.1.1.1 Tendencia

Las necesidades de los consumidores evolucionan, incluyen desde la clase de
productos a utilizar hasta el lugar de compra de los mismos, esto implica que las
empresas se ajusten a los cambios evolutivos con rapidez para lo cual, el disefio
de la estrategia de la cadena de suministro debe tener total flexibilidad y ser

adaptable a cualquier circunstancia (Enfasis Alimentacion, 2016)



Segun la revista Enfasis Alimentacién (2016), las 12 tendencias que la industria

de alimentos predice para el 2017 son:

9.

© N o gk 0bd-=

Lo artificial, el enemigo publico numero 1
La nueva realidad es eco

De adentro hacia afuera

Alternativas para todas partes

Para todos los cuerpos

Basado en hechos reales

La e-revolucion: de los carritos a los clicks
Suficientemente bueno como para tuitearlo

Mesa para uno

10. La dieta del ADN

11. La grasa deja de estar estigmatizada

12. Comer con los ojos.

Actualmente 6 de cada 10 familias adquieren productos precocidos, este nicho

de mercado ha crecido en un 23% entre el 2015 y 2016, en términos de ingresos,

las ventas subieron en un 13%. Las familias ecuatorianas pueden gastar USD

100 aproximadamente en este tipo de productos (El Comercio, 2017)

Referente a las cadenas de suministro, segun Abe Eshkenazi (2017) en el 2017

existen 5 tendencias claves para una estrategia de la cadena de suministro y

estas son:

1.

Cadenas de suministro bimodales: conservan procesos y estrategias
actuales e incorporan tecnologias vanguardistas mas recientes, con esto,
los clientes conseguiran los mejores productos al menor precio y en el

periodo mas corto.

2. Aumentara el desarrollo de productos motivados por la sociedad, las

cadenas de suministro deben estar preparadas para una mayor

conectividad, digitalizacion, atencién centrada en el cliente y colaboracion.



3. La excelencia se medira conforme a la adaptabilidad, la rapida comprension
de la informacion y capacidad de respuesta mediante el uso de tecnologia
en las cadenas de suministro permitira adaptarse de manera rapida a los
cambios.

4. Operaciones de abastecimiento y de cadena de suministro como
diferenciadores fundamentales, no solo se debe buscar la productividad y
reduccion de costos, se debe considerar el desarrollo de productos, gestidon
ambiental, servicio al cliente y creacion de valor.

5. El riesgo de la cadena de valor sera redefinido, permite abordar los riesgos
ya conocidos con el fin de mitigar estratégicamente los riesgos futuros

desconocidos.

1.1.2 Analisis Situacional

1.1.2.1 Macro entorno

Entorno Politico y Legal

¢ Riesgo Pais

El riesgo pais mide la capacidad de pago frente a las deudas contraidas
con el exterior. En Marzo de 2017 el Ecuador experimento un incremento
de 40 puntos alcanzando 610 puntos a causa de las variaciones en el precio
del petroleo y las conjeturas politicas existentes en el periodo de contiendas
electorales (El Universo, 2017)

Esto afecta directamente a la percepcion de inversidn extranjera y

dinamismo econdmico en la inversion privada.

e Regulaciones

La entidad reguladora de la calidad en los alimentos y plantas procesadoras

de los mismos es la Agencia de Regulacion, Control y Vigilancia Sanitaria



ARCSA, las plantas procesadoras de alimentos estan legisladas y
controladas bajo la resolucion ARCSA-DE-067-2015-GGG que resuelve
expedir la normativa técnica sanitaria para alimentos procesados, plantas
procesadoras de alimentos, establecimientos de distribucion,
comercializacion, transporte y establecimientos de alimentacion colectiva;
la misma que establece politicas de calidad e inocuidad para los alimentos
y los requisitos que permiten comprobar dicha calidad para su
comercializaciéon y distribucion para todo tipo de alimentos nacionales o
extranjeros desde la obtencion de materias primas hasta los requisitos
basicos para transporte de los mismos (Agencia Nacional de Regulacion,
control y vigilancia sanitaria, 2016)

Entorno Econémico

e Producto Interno Bruto

Segun el BCE, el Producto Interno Bruto total del Ecuador en el afio 2016
fue de USD 69.321 millones; de esta cifra; el 19.65% pertenece a la
Industria de Manufactura excepto la refinacion de petroleo (BCE, 2017), a
pesar de que el sector manufacturero ha tenido un crecimiento inferior al
promedio de la economia, hubo un crecimiento de la produccion
manufacturera del 4.3% anual promedio entre el 2013 y 2014, esto permitio
la expansion del mercado laboral el cual comprende el 41% del empleo las
cuales estan ocupadas en su mayoria por las actividades de agricultura;
ganaderia, caza, silvicultura y pesca; construccion; transporte; gastronomia
y hoteleria; actividades profesionales; servicios financieros y petroleo y
minas (Garzon, Kulfas, Palacios, & Tamayo, 2016)

Si analizamos objetivamente la estructura del PIB es bastante bueno,
debido a que, aunque el sector petrolero es el principal promotor de la
economia ecuatoriana, la contribucion de la industria manufacturera

excepto la refinacién de petroleo es cada vez mas alta para la participacion
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de las ramas no petroleras lo cual da paso a la generacion de nuevos

negocios emprendedores e innovadores
indice de produccién de la Industria Manufacturera (IP1-M)

El IPI- M mide el comportamiento de la industria a corto plazo con datos del
volumen de ventas y variacion de los bienes generados en los
establecimientos de produccién manufacturera en el Ecuador (Ecuador en
Cifras, 2016)

Variacion Mensual del IPI-M: Febrero 2017

10,20% 9,83%
5,02%

6,619%6,86% 7,34%
3,90% ; ; ; l ; 2,42% 9904 2,41%
0,
0,23 30306 -522% @D Seriesl
©
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Figura 1: Variacion Mensual del IPI-M: Febrero 2017
Tomado de (Ecuador en Cifras, 2016)

El comportamiento del IMP permite observar un descenso en el mes de
Abril 2016 del -7.21 % el cual fue producido por la contraccion en la seccion
3 “Otros bienes transportables, excepto productos metalicos, maquinaria y
equipo” principalmente por la disminucién en la produccion de “Productos
de madera, corcho, paja y materiales trenzables” y “Vidrio y productos de

vidrio y otros productos no metalicos n.c.p.” (Ecuador en Cifras, 2016)

Para Febrero 2017 tenemos un indice de 132.12, la variacién mensual fue
de 2.41%, variacion acumulada de -2.94% y variacién anual de 30.98 en lo
cual inciden principalmente las divisiones C27 fabricacion de equipo
eléctrico, C15 fabricacion de cueros y productos conexos, C26 fabricacion
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de productos de informatica, eléctrica y optica y C10 elaboracion de

productos alimenticios.

Divisiones de la CIIU Rev. 4.0 incidencia en la
variacion General

2,07%

1,14%
0,90%
0,64%
0:23% 0,16% 023% 027% 0,05% 0,22%

Cc10 C13 Ci14 C15 C21 C22 C24 C26 C27 C31

Figura 2: Divisiones de la ClIUU Rev. 4.0 incidencia en la variacién general
Tomado de (Ecuador en Cifras, 2016)

El indice de produccion en el mes de Febrero refleja un incremento en la
produccion a nivel nacional y esta influenciada principalmente por dos de
las secciones de la industria manufacturera que pertenece a “Productos
Alimenticios, bebidas y tabaco, textiles, prendas de vestir’ y la seccion 4
“Productos Metalicos, Maquinaria Y Equipo”. Alineandonos a la seccion 2
la actividad que obtuvo mayor produccion fue la de “Hilados e hilos de fibras
textiles naturales”. Esto nos da un panorama claro de que las actividades
de elaboracién alimenticia no tienen mayor incidencia en el resultado de la
seccion 2 dando como resultado un panorama no muy favorable en la
demanda de estos bienes, generando contracciones en la rentabilidad de

las empresas de este grupo.
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Entorno Social

Existen tendencias culturales en Ecuador desarrollados por factores externos

como la globalizacion.

El cambio de cultura que enfrentan los pueblos latinoamericanos corresponde a
una falta de identidad. Aceptamos lo extranjero y reconocemos lo nacional. La
identidad es importante en la formacion de la personalidad: si no hay un claro
origen o sentido de pertenencia no se puede dar una consecucién de metas y
objetivos (El Universo, 2007)

La globalizacion generada en los ultimos afios en la sociedad ecuatoriana ha
dado paso a una pérdida de identidad, los principales factores que influyen en
esto es la oportunidad de viajar al exterior y conocer distintas culturas, asi como
también, la existencia en el mercado Ecuatoriano de una cantidad considerable

de firmas extranjeras posicionadas en la mente del consumidor.

Esto constituye un desafio para las empresas ecuatorianas, pues, el publico
objetivo es mas estricto con la calidad de los productos por experiencias vividas
en el exterior, en consecuencia, es necesario estar atento a las tendencias
globales de las sociedades para retener clientes y estar a la vanguardia con los

cambios.

La diferenciacion y creatividad son factores importantes dentro de la industria
alimenticia y son desafios que afrontan los empresarios, puesto que los
productos que se comercializan deben ser de calidad superior para conservar la
fidelizacién del cliente.

Entorno Tecnolégico
La infraestructura tecnoldgica necesaria hace referencia a maquinas y unidades

que faciliten el desarrollo de los procesos de manufactura dentro de la industria

alimenticia.



13

La adquisicion de dichos equipos y maquinarias puede ser en el extranjero o
localmente, hay empresas que fabrican y montan lineas de producciéon de
alimentos que requieren temperaturas controladas o medicion de tiempo dentro
de todo el ciclo, asi como también existen comercializadoras de equipos una vez

que han sido importados.

Para el manejo de cadenas de suministro se han desarrollado modelos
tecnoldgicos con los que se puede organizar de mejor manera el abastecimiento
y manejo de inventario de la materia prima, es indispensable desarrollar una
estrategia de la cadena de abastecimiento a través de modelos ajustados a la
realidad de la empresa. Aquel software o programa se puede adquirir de manera

local siendo necesaria la respectiva capacitacion sobre manejo del mismo.

1.1.2.2 Meso entorno

Amenaza de
nuevos
competidores

MEDIA

Poder de Intensidad de la Poder de
Negociacion de rivalidad entre Negociacién de

los proveedores competidores los clientes
BAJA ALTA ALTA

Amenaza de
Productos
Sustitutos

ALTA

Figura 3: Analisis de las 5 Fuerzas de Porter
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Intensidad de la rivalidad entre competidores

Los elementos que intervienen en este factor es la cantidad de empresas en el
mercado y su fuerza en la competitividad para alcanzar una posicion de privilegio
y la preferencia del cliente, es importante su analisis debido a que la rivalidad
competitiva aumenta cuando una empresa identifica oportunidades para
establecer la marca en el mercado, por lo tanto se debe estudiar a la
competencia y desarrollar estrategias competitivas en base a las debilidades que

el competidor posee.

La industria de alimentos y bebidas genera un aporte considerable dentro de la
industria manufacturera debido a la disponibilidad de recursos naturales mismos
que pasan a través de un proceso de transformacién hasta llegar al consumidor
final. Esta constituida por 719 empresas con ingresos superiores a USD 100.000
obteniendo un 10% del total de los ingresos y se encuentran distribuidas de la
siguiente manera: Guayas 39.1% y Pichincha 35.3% (Ekos, 2016)

Segun el analisis de la produccion nacional de la revista Ekos (2016) los
principales actores de esta industria son:

Tabla 2:
Principales Actores de la Industria Alimenticia
Empresa Participacion en el mercado
PRONACA 8.42%
NESTLE 4.89%
Cerveceria Nacional 4.40%
La Fabril 4.06%
Expalsa S.A 2.71%
Unilever Andina 2.65%
Tesalia Springs Company 2.28%
Industrial Danec S.A 2.21%
Gisis S.A 2.10%
Industrias Ales 1.83%

Tomado de (Ekos, 2016)
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En conclusion, la directriz de la intensidad de la rivalidad entre competidores es
creciente y afecta concisamente a la rentabilidad del negocio a largo plazo por la
distribucion de los ingresos y la participacién de mercado entre la cantidad de

competidores de diversos tamafos.

Amenaza de nuevos competidores

El estudio de esta fuerza permite comprobar la facilidad con la que nuevos
actores pueden ingresar al mercado, esto obedece basicamente la fuerza de las
barreras de entrada y las acciones esperadas de los competidores actuales.

Existe un crecimiento en la cantidad de empresas existentes en el 2013 en
relaciéon al 2010 de 318 empresas, la tasa de crecimiento en numero de
empresas es de 9.6% sin embargo, esta rama se ubica por debajo de la cantidad
de empresas industriales registradas entre 2010 y 2013.

Las barreras de entrada a la industria de alimentos y bebidas son bajas en cuanto
al nivel tecnoldgico que requieren; se puede acceder abiertamente a la
construccion de lineas de produccion automatizadas localmente e internacional,
otro de los factores es el poco valor agregado en los productos que ofrece este
sector. No obstante, el programa gubernamental del cambio de la matriz
productiva obliga a los productores a generar productos procesados competitivos
que alcancen la calidad de alimentos importados, esto requiere inversion en
profesionales en la rama de alimentos que generen la produccién de alimentos

sofisticados y contengan aporte cientifico y tecnolégico mas desarrollado.

El capital necesario para el establecimiento de una industria procesadora de
alimentos depende del nivel de tecnificacion que requiere, sin embargo, la
inversidn es considerable y puede ser superior a USD 10.000 para una empresa

con un nivel de tecnificacion bajo.

Con el analisis de los componentes mas importantes para comprobar la amenaza

de nuevos competidores, se puede concluir que, la intensidad es media y
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depende del tamafio de empresa y el nivel de tecnificacién de los productos que

se oferten.

Poder de negociacion de los clientes

El poder de negociacion de los clientes esta basado en el analisis de la cantidad
de productos alimenticios procesados que se ofrecen en supermercados. Los
factores principales que determina el poder de negociacion es la busqueda que
los clientes tienen referente a la relacion de precio/calidad en productos similares
gue se encuentran en el mercado, asi como también, la lealtad del cliente a una

marca.

La lealtad del cliente obedece a la diversidad y atributo de las ofertas, en base a
esto se deben introducir productos diferenciadores a los de la competencia con
el objetivo de constituir una relaciéon mas fuerte con los consumidores. Segun
estadisticas de los afios 2006-2010 los ingresos de alimentos procesados crecio
en un 58% (Ministerio Coordinador de la Produccion, 2015). Por otra parte, las
inversiones en publicidad y control de los procesos internos especialmente de
produccion generan en la mente del consumidor percepciones de niveles de
calidad 6ptimos y disponibilidad para pagar precios mas altos que esta dispuesto
a pagar, generando ademas niveles de lealtad superiores.

De acuerdo a lo expuesto en este analisis, el poder de negociacion de los clientes
esta relacionado directamente con la cantidad de actores dentro del mercado,
asi como también, la participacion de mercado y el posicionamiento de la marca
en la mente del consumidor que la competencia mantenga, razon por la cual el

poder de negociacion de los clientes presenta una intensidad alta.
Poder de negociacion de los proveedores
El poder de negociacion de los proveedores depende de la cantidad de

vendedores que ofertan productos o servicios necesarios para la elaboracién de

productos finales.
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En relacién a insumos y materias primas, el mercado ecuatoriano dispone de
gran cantidad de proveedores de materias primas basandonos en la produccién
primaria del Ecuador, las materias primas se comercializan en cadenas de
supermercado, mercados (Mercado Mayorista y Feria Libre), lo cual representa
que su poder de negociacion es restringido ante la inmensa cantidad de
oferentes. Asi mismo, la maquinaria y equipos necesarios en el sector pueden

ser entregados por una serie de vendedores con oferta frecuente.

Las condiciones del mercado laboral, el desempleo y la inmigracion que enfrenta
Ecuador, lleva a la minimizacion del poder de negociacion como empleado, ya
que existe mayor demanda laboral por parte de las personas pero una limitada
oferta laboral referente a los actores dentro de la industria de alimentos vy
bebidas.

Finalmente, el poder de negociacion de los proveedores de materias primas e
insumos, equipo industrial y mano de obra es de poca relevancia en la

rentabilidad promedio del sector.

Amenaza de productos sustitutos

El patacon pre frito puede ser consumido de dos formas, como acompafnante de
un plato fuerte o como acompanante del desayuno y en sus dos formas de

consumo presenta sustitutos.

En el mercado existen las papas pre fritas congeladas, mismas que compiten
directamente con los patacones pre fritos siendo un sustituto directo, el consumo
de este tubérculo supera los 23 kg de papa por persona cada afo (El Comercio,
2013).

Otro de los sustitutos son las empanadas de verde y bolones que se venden
listos para freir en los supermercados del Ecuador con un volumen de 1500 kg
al mes (Revista Lideres, 2013).
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En conclusion, vemos que la actividad comercial de los productos sustitutos es

alta, por lo que, se ha calificado de alta la amenaza de productos sustitutos.

1.1.3 Anadlisis de la empresa y su entorno social

Disprofood es un emprendimiento que se consolida a inicios del 2016, fundado
por jovenes con una vision innovadora en la Industria Manufacturera Sector
Alimentos. Se encuentra enfocado en la elaboracion de productos con identidad
y calidad con bases soélidas en el compromiso social y ambiental. Busca generar

valor a las diferentes materias primas disponibles en el territorio Ecuatoriano.

Los productos que ofrece Disprofood, se caracterizan por ser naturales, libres de
aditivos o preservantes, alineandonos con las tendencias de salud que exigen
los consumidores ecuatorianos. La linea de producto con la que cuenta

actualmente es: Patacones Prefritos.

Después de un analisis situacional del mercado Ecuatoriano se revela que el
platano verde es uno de los alimentos tipicos de mayor preferencia y demanda
en el Pais, con las tendencias actuales, los hogares ecuatorianos buscan
practicidad y calidad dentro de la cocina, muestra de ello es la preferencia de los
consumidores por alimentos de todo tipo listos para consumo o semielaborados.
Los patacones prefritos son productos de preparacion rapida y sencilla de tal
forma que se pueda acompaniar con cualquier plato a cualquier hora del dia. La
principal linea de producto de Disprofood esta enfocada al concepto de alimentos
semielaborados, este concepto se ha introducido en las familias ecuatorianas
que cuentan con estilos de vida modernos en los que buscan facilidad y
comodidad al momento de preparar sus comidas. El negocio de Disprofood gira

en torno a la comodidad y practicidad que brindan a su mercado obijetivo.

Con el fin de contribuir en la economia Ecuatoriana, Disprofood trabaja con
pequenos productores que cuentan con materia prima de alta calidad pero no

cuentan con los recursos necesarios para elevar su capacidad productiva para
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promover sus ingresos y puedan lograr reinvertir recursos en sus plantaciones
potenciando sus productos a un nivel de exportacion, asi mismo, se busca
generar fuentes de trabajo bajo condiciones justas y apegadas a las

reglamentaciones laborales vigentes en Ecuador.

Los patacones prefritos se comercializan en tiendas que distribuyen productos
gourmet artesanales y naturales que atienden a segmentos de mercado
exigentes con la calidad y origen de los alimentos, asi como también en

Corporacién La Favorita.

1.1.3.1 Direccion Estratégica

Mision

Elaboracion de productos con identidad y calidad con bases sodlidas en el

compromiso social y ambiental.

Vision

En el 2020 ser la eleccion numero 1 de las marcas de alimentos preparados en

el mercado Ecuatoriano.

Objetivos Estratégicos

1. Establecer relaciones comerciales con canales de distribucién ubicados en
sectores estratégicos de nivel socioecondmico A,B y C+ incluyendo las
principales cadenas de Supermercados.

2. Alinear la produccidn a los requerimientos y demanda del mercado obijetivo.

3. Generar rentabilidad y utilidades para los accionistas.

4. Certificar la planta de produccién para el establecimiento de Disprofood en

el mercado internacional



1.1.3.2 Analisis Estratégico
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Tabla 3:
Matriz FODA
FORTALEZAS OPORTUNIDADES
Actualmente Disprofood no cuenta con Aprobacion de modernas directrices de
F1 |fortalezas debido a que es una empresa| O1 | consumo
nueva en el mercado Ecuatoriano.
F2 02 Constante expansion de la industria y su
transformacion.
F3 O3 | Facil acceso a ayudas financieras.
Fa 04 Uso efectivo del recurso tiempo (concepto de
comidas elaboradas)
Fs o5 Indumentaria industrial disponible en el
mercado Ecuatoriano
F6 06 Medios publicitarios de facil acceso (redes
sociales)
F7 O7 | Extensa reserva de materia prima
DEBILIDADES AMENAZAS
D1 Falta de posicionamiento de la marca en el A1 Amplia existencia de productos sustitutos
mercado. disponibles en el mercado.
Planta de produccién no certificada bajo la Consumo creciente de marcas reconocidas.
b2 normativa actual. A2
D3 Capacidad de produccion limitada. A3 Progresiva competencia por barreras de
entrada bajas.
D4 Falta de relacién con proveedores. A Baja aceptacién de productos derivados del
platano en la Sierra.
D5 Falta de tecnificacion en el control del A5 Elaboracién propia del producto en los hogares
suministro de materia prima. a partir de la materia prima.
D6 | Baja tecnificacion en los procesos. A6
1.2 Planteamiento y formulacién del problema

Actualmente, la empresa Disprofood mantiene una precaria politica en su

cadena de abastecimiento de materia prima y manejo de inventario, esta

deficiencia ha generado que la empresa Disprofood tenga que incurrir en costos
de desperdicios sobre el total de ingresos USD 3670.80 y USD 3505.20

respectivamente en su primer aio de operatividad. Debido a que la materia

prima es de alto grado perecible no se maneja ningun nivel de inventario y el
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abastecimiento se realiza de acuerdo al pedido de los canales de distribucién,
sin embargo, se maneja inventario de producto terminado lo cual representa un
costo de inventario de USD 100.00 mensual y el porcentaje en desperdicios por
caducidad de producto terminado es de 5.21% y materia prima es de 32%, lo
que impacta directamente en la rentabilidad para la empresa.

Este inconveniente se produce por politicas precarias de compra de materia
prima y falta de una politica de inventarios que permita regularizar parametros
importantes al momento de establecer niveles de inventario 6ptimos para materia
prima y producto terminado. Los costos de desperdicio por caducidad del
producto terminado esta influenciado directamente por los desfases en la
demanda de producto, al ser un producto nuevo en el mercado no se ha definido
totalmente el comportamiento de la demanda ni se ha establecido una correcta

proyeccion de la misma.

El desarrollo del estudio se centrara en la cadena de abastecimientos con la
propuesta de optimizacion del sistema de planificacidon y gestion de inventarios
mediante disefio de una estrategia de cadena de suministro.

1.3 Formulacién del problema

¢DISPROFOQOD optimiza la cadena de suministro y gestion de inventarios
mediante una planificacion adecuada de la produccidn y el analisis de la
demanda variable?

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivo General

e Optimizar el manejo de la cadena de suministro de la empresa Disprofood

enfocado en los inventarios de materia prima y producto terminado.
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1.4.2 Objetivo Especifico

e Realizar un diagndstico de la produccion y administracion de materia prima
y producto terminado.

e Desarrollar proyecciones de demanda para ajustar las cantidades de
produccion e inventario necesario.

e Generar propuestas de mejora para la administracion de provisiones de
materia prima y producto terminado para la reduccién de los desperdicios

existentes.

1.5 Planteamiento de la Hipétesis

El disefio de la estrategia de la cadena de abastecimiento permitira la reduccion

del 10% en desperdicios de materia prima y caducidad de producto.

1.6 Marco Metodolégico de la investigacion

En este estudio, se utilizara la investigacion cuantitativa y cualitativa:
Investigacion Cuantitativa

El objeto de estudio tiene un claro panorama de causa y efecto y puede ser
representado por un modelo numérico; este estudio se canalizara a través del
método cuantitativo.

Investigacion Cualiativa

La metodologia cualitativa nos permitira recabar informacién mediante

entrevistas al personal que desarrolla las actividades diarias dentro de la

organizacion.
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Marco Conceptual

Para llevar a cabo la investigacion, es necesario que se aplique un Marco

Conceptual, porque se debe recopilar informacion del objeto de estudio, con los

hallazgos que se encuentren se debe realizar estudios y aplicacién de

conocimientos conceptuales.

Estudio de gestidn por procesos

Estudio de mejoramiento continuo

Estudio de la teoria de las restricciones
Estudio de la administracion de los inventarios

Estudio de la cadena de abastecimiento

Actores clave

Area de Logistica y Cadena de Suministro: El area de logistica tiene
relacion directa debido a que son quienes generan las 6rdenes de compra
para produccion, conocen los términos y condiciones del proveedor para
poder realizar una planificacion estratégica.

Area de Produccion: Esta involucrada directamente con el objeto de estudio
debido a que es quien reporta directamente los problemas en produccién y
las causas de desperdicios en el proceso.

Operarios: Conocen de las técnicas utilizadas en la produccion para evitar
desperdicios con la materia prima.

Area Comercial: Se encuentra ligada con la planificaciéon semanal/ mensual
de ventas a los diferentes canales de distribucion. Por lo tanto son quienes
cuentan con informacion histérica de ventas y demanda.

Area Financiera: Son quienes miden el impacto financiero en la rentabilidad

de la empresa.
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Informacion a solicitar

e Histérico de demanda

e Histdrico de ventas

e Procedimientos del Area de Logistica y érdenes de compra.

e Hoja de Vida de los proveedores

¢ Planificacion de la cadena de suministro: Lista de materiales de bodega.
e Histdrico de 6rdenes de produccion

e Balances y estados de pérdidas y ganancias

Recoleccion de la informacion

e Entrevistas con el personal.
e Observacion en campo.

e Revision de informacidon documentada histoérica.

Registro y Documentacion de la informacion

e Fichas de observacion,
e Grabaciones digitales,

e Videos
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2 Capitulo ll. Marco Teérico

2.1 Marco Referencial

2.1.1 Teoria de Restricciones

Si se conoce la restriccion y se puede controlar se puede tener el control total de
la empresa, la restriccion debe producir lo que sea necesario para mejorar los

recursos econdémicos de la empresa (Matias, 2004, p. 210)

La TOC tiene enfoque en desarrollar la mejora continua dentro de la empresa
bajo perspectivas de Six Sigma y Manufactura Esbelta cuyo objetivo es reducir
costos mediante la eliminacién de desperdicios y disminucién de la inestabilidad
del proceso. La TOC pretende que todo el sistema productivo opere
sincronizadamente concentrandose en el desempenio total del sistema (Chase,
Jacobs, & Alquilano, 2009, p. 318)

La teoria de las restricciones de Goldratt (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009, p.
681) se centra en 5 pasos:

1. Identificar la restriccion.

2. Decidir cdmo explotar la restriccion
3. Subordinar todo lo demas

4. Elevar la restriccion

5. Volver al paso uno como proceso de mejoramiento continuo

Mediciones del desempeiio:

Mediciones Financieras:
e Utilidades Netas.
e Rendimiento sobre la inversion.

e indice de Liquidez.
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Mediciones Operativas:

Produccion: Ritmo al que el sistema genera dinero por medio de las ventas
Inventario: Todo el dinero que el sistema invirtié6 para comprar lo que se
pretende vender.

Gastos Operativos: Dinero que el sistema gasta para convertir el dinero en
producto.

Productividad: Uso de los recursos disponibles frente a las salidas

(unidades)

Desde el punto de vista de las operaciones, la meta de la empresa es aumentar

la produccion, y al mismo tiempo, reducir inventarios y gastos de operacion
(Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009, p. 320)

La TOC sugiere que para la administracion eficiente de la cadena de suministro

se debe generar flujo continuo e ininterrumpido de los inventarios eliminando los

excedentes, su proposito es obtener una ventaja competitiva y decisiva cuando

el flujo de materias primas se interrumpe por la escasez y excedentes (Heredia,
2013, p. 112)

De acuerdo a la informacion de Nora Heredia, (2013, p. 112). Existen 5 normas

que protegen la disponibilidad de existencias con menos inventario:

1.

Los centros de distribucion o almacenes son capaces de dotar de materias
primas al consiguiente eslabén de la cadena de suministro mucho mas

rapido que el fabricante.

. El modelo de inventario se debe crear un limite maximo de existencias. El

tamafno de stock (buffer) es el tiempo maximo de espera en el plazo

promedio del tiempo de reposicion.

. Cuando se establecen topes, las ordenes de reposicion se colocan siempre

y cuando la cantidad de entrada (pedido pero aun no recibido) sea igual o

mayor que el tamafio del buffer.
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4. Los pedidos de inventario se hacen para aumentar el inventario y que la
relacion del buffer (stock) se mantenga.

5. Los topes deben tener el tamafio correcto, para cubrir cambios en las tasas
de demanda y reposicion para lo cual se utiliza el buffer de gestion.

La restriccidn es cualquier elemento que limita al sistema en su cumplimiento de
ganar dinero, limitando a la empresa conseguir un desempeno optimo. Existen
algunos tipos de restricciones en la industria tales como: mercado, logistica,
capacidad, politicas administrativas, métodos de trabajo y comportamiento de

las personas (Penagos, Acufia, & Galvis, 2012, p. 136)

La adecuada identificacion y administracidn de las restricciones permite alcanzar
mejoras relevantes en poco tiempo, la TOC propone el sistema DBR (Drum,
Buffer, Rope) que reconoce las restricciones y propone la planeacion de la
produccion localizando los recursos que constituyen las limitaciones del sistema
(Monso, 1993, p. 142)

a) Drum: “Cuello de botella” hace referencia a una actividad dentro del
proceso con capacidad menor a su demanda. Su ritmo de produccion no
es igual al de las demas areas ya que presenta limitaciones.

b) Buffer: Medidas que protegeran recursos para el ensamblaje.

c) Rope: Comunicacion entre el drum y buffer.

“Este sistema nos permite programar las entregas de los productos, programar
restricciones de capacidad considerando entregas y “ropes” de despacho,
perfeccionar la administracion de restricciones de capacidad y proyectar el nivel

de las materias primas y componentes” (Gestiopolis, 2011)

En conclusidn, la teoria de las restricciones nos permitira desarrollar mejoras en
los tiempos de entrega, tiempo de ciclo, cumplimiento de las entregas, manejo
de niveles de inventario optimos, tiempos de produccion y aumento en los

ingresos.
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2.2 Marco Conceptual

2.2.1 Mejoramiento continuo

2.2.1.1 Légica Esbelta

Son actividades que permiten alcanzar los niveles de produccion planificados
con inventarios muy pequefios de materia prima, trabajo en proceso y producto
terminado. Su logica es que se produce una vez exista demanda real del
producto dando lugar a una orden de produccion en la fabrica (Chase, Jacobs,
& Alquilano, 2009, p. 420).

Fab )9 Fab | ) Proveedor
z;'/x e —
K s T Fb | O b ) Proveedor
Clientes Ensamble final :_'ﬁ -
e >< Sub -_J>< Fab _:X Fab |:' Proveador
J>< Fab T Fab |} Proveador
)
Cada etopa del sisiema estid -,
estrechamente relacionada. X Fab 1)
El material es jalado en todo 2l sistema Sub = Subensambla N
silo cuando existe una demanda. Fab = Fabricacitn

Figura 4: Sistema de jalar en la produccion esbelta
Tomado de (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009, p. 421)

2.2.1.2 Eliminacién del desperdicio

Segun el principio de produccion esbelta manifestada por Fujio Cho, ex
presidente de Toyota, existen 7 tipos de desperdicios que se deben eliminar de
la cadena de suministro (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009, p. 422):

1. Desperdicio de la sobreproduccion
2. Desperdicio del tiempo de espera
3. Desperdicio del transporte
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4. Desperdicio del inventario

5. Desperdicio del procesamiento

6. Desperdicio del movimiento

7. Desperdicio de los defectos en los productos

2.2.1.3 Trabajo con los proveedores

Es importante que los proveedores se encuentren alineados a la programacion
en los requerimientos de material para que puedan tener un panorama de los
requerimientos de produccion y distribucion. Los inventarios de seguridad se
pueden reducir siempre que el proveedor esté comprometido con las entregas
de acuerdo a los requerimientos de la empresa, también es importante que los
proveedores adopten politicas de calidad mismas que permitan eliminar la
inspeccion de calidad en la recepcion de los productos (Chase, Jacobs, &
Alquilano, 2009, p. 423).

2.2.1.4 Creacion de una cadena de suministro esbelta

La cadena de suministro esbelta comprende la planificacion, ejecucion y disefio
de la entrega de las materias primas y productos rigurosamente en tiempo y
cantidad y lugar adecuado. Una cadena de suministro esbelta se consigue a
traves de:

e Definir el costo que estemos dispuestos a pagar para que el cliente pueda
percibir valor en lo que recibe.

e Retorno de las inversiones realizadas en torno a la cadena de valor.

e Identificar y eliminar el desperdicio hasta lograr el costo meta y
recuperacion de inversiones.

e Alcanzar los costos metas (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009, p. 426)
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2.2.1.5 Lead Time, el inventario y la variaciéon

Lead Time

En el sector alimentario minorista, es frecuente observar que algunos
proveedores solo aceptan érdenes determinados dias de la semana. En estos
casos, se debe tener en cuenta que el retraso de la reorden variara de acuerdo

con el dia en que se realice la reorden” (Vermorel, 2014)

El tiempo de entrega es la suma del tiempo de entrega + tiempo de la reorden
(Vermorel, 2014)

Variacion

Situaciones inherentes a la naturaleza. Se puede presentar en seis aspectos de

un proceso de fabricacion:

Tiempo entre llegadas de los lotes a las maquinas procedentes del proceso
anterior

e Tamano de los lotes

e Tiempo de cambio de referencia

e Tiempo de ciclo unitario

e Tiempo entre averias de la maquina

e Duracion de las averias de la maquina (Madariaga, 2013, p. 259)

Inventarios

Almacenamiento de materiales que seran utilizados para satisfacer una
demanda futura (Moya, 2013, p. 78)

Inventario = Produccion x lead time

Estas tres variables intervienen en la medicion de los sistemas de fabricacion.
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2.2.1.6 Trabajo Estandarizado

Cuando existen tareas repetitivas y mecanicas esta metodologia Lean permite
disenar herramientas adecuadas que automatizan tareas, controles, revisiones
y operaciones de mejora para todos los procesos de la cadena de valor y las

personas implicadas en la ejecucion de las mismas (ISO Tools, 2013)

2.2.2 Administracion de Inventarios

2.2.2.1 Inventario

Cantidad disponible de un material o recurso utilizado en la produccién de
bienes. Son materiales tangibles disponibles para venta y suministros

necesarios para producir un bien o servicio. La clasificacion del inventario es:

e Materia Prima

e Productos terminados
¢ Partes, componentes
e Suministros

e Trabajo en proceso

La teoria de inventarios, por su parte, se fundamenta en proyectar y administrar
la cantidad de los recursos con los proveedores hasta la venta a los
consumidores. El inventario determina la capacidad de hacer un producto antes
de que exista demanda del mismo, concepto relacionado unicamente para
empresas de manufactura de bienes, para empresas de servicios no aplica
debido a que se ejecuta solo después de que existe la demanda (Moya, 2013, p.
80).

El analisis del inventario permite determinar fechas y tamafios de los pedidos. El

control de inventarios depende de las estrategias del negocio.
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Propdsitos de los inventarios:

1. Mantener la independencia entre las operaciones: Lo mas
recomendable es mantener un colchdn de existencias en las estaciones de
trabajo.

2. Cubrir la variacion de la demanda: al ser variable la demanda variable es
importante mantener inventarios de seguridad.

3. Flexibilidad en la programacién de la produccién: Se obtienen tiempos
de entrega mas alejados y no se trabaja a toda la capacidad productiva.

4. Protegerse contra la variacion en el tiempo de entrega de materia
prima: Se aplaca las consecuencias de demoras en la entrega de materia
prima por parte del proveedor por cualquier razon incontrolable.

5. Aprovechar los descuentos basados en el tamaio del pedido: Se
pueden aplicar economias de escala a mayores niveles de pedido por la
reduccion de costos unitarios logisticos del proveedor. (Chase, Jacobs, &
Alquilano, 2009, p. 435)

El principal objetivo de la Gestion de Stocks es lograr un nivel de
servicio al cliente razonablemente alto, asociado a una inversion de
inventario razonablemente baja, con lo que se plantea un conflicto
entre disponibilidad e inventario y se torna necesario encontrar un

equilibrio entre estos factores conflictivos (Cruelles, 2012, p. 362)

Para poder gestionar inventarios de manera adecuada con la opcion de obtener
un manejo eficiente de los niveles de inventarios necesarios, se debe tomar en
cuenta parametros como: establecer las previsiones del consumo, estudiar los
plazos de entrega de los proveedores, determinar los niveles de servicio que se
debe ofrecer a los clientes, utilizar modelos matematicos para determinar los
niveles de existencias optimos y controlar como se comporta realmente el
sistema, analizando permanentemente las desviaciones y tomando las medidas
correctoras. Los parametros de entrada de la gestion del stock son los
siguientes: ritmo de venta o de consumo (tipo de demanda), plazo de entrega
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(lead time), nivel de servicio (calidad) y costos asociados a la gestién de stocks
(Cruelles, 2012, p. 364)

A través de los inventarios perfeccionamos los recursos acumulados por la
empresa, coordinando entre las necesidades de produccion y aspectos
financieros de la empresa. EIl proposito es asegurar la disponibilidad de los
materiales, que no afecte a la rentabilidad de la empresa satisfaciendo las
necesidades productivas de la empresa. Se debe equilibrar el nivel de
inventarios para cumplir con: Nivel de servicio; inversion de dinero bajo para el

stock; cumplimiento en la fabricacion (Valdemoro, 2012, p. 115)

La gestion de inventarios para empresas de alimentos se realizan con el stock
de seguridad el mismo que proporciona un nivel de existencias adecuada para
cubrir las irregularidades de la oferta y demanda del producto, es importante
realizar una revision de costos e indicadores para analizar el impacto en costos

que implica mantener el stock de seguridad.

Es necesario realizar estudios de abastecimiento, planeacion, distribucion y
almacenamiento acorde a las necesidades de las PYMES lo cual permite obtener
herramientas de diagndstico logistico para mejorar la competitividad, planeacion,
compras e inventarios. Se debe programar las fechas de entrega de materia
prima o suministros, el proveedor debe tener capacidad de abastecimiento,
devoluciones por productos defectuosos, evaluacion de ofertas para una orden
de compra.

Categorias de los inventarios

Los inventarios se clasifican de acuerdo a la fuente de la demanda, posicion del

inventario y funcion o uso del inventario dentro del proceso (Chapman, 2006, p.
209).



34

1. Fuente de la demanda:
a. Inventario de demanda independiente: No esta sujeta a las acciones de
la empresa. Responde a pedidos de los clientes externos.
b. Inventario de demanda dependiente: Obedece a decisiones internas de
la companiia sobre todo a qué producto fabricar, en que cantidad y en

qué momento.

2. Posicion del inventario en el proceso:
a. Materia Prima: Se utiliza en el proceso de produccién, no tiene valor
afadido por el proceso de produccion de la compafdia.
b. Trabajo en Proceso: Materiales que han recibido algun tipo de valor
agregado pero que aun deben ser procesados para atender la demanda.
c. Bienes Terminados: Productos que han sido procesados en su totalidad
y son almacenados para la posterior distribucion.
3. Funcién o uso del inventario:

a. Inventario de transito: Material en movimiento de una actividad a otra.

Costos del Inventario (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009, p. 307):

1. Costos de mantenimiento: Costos de las instalaciones de almacenamiento,
suelen favorecer a los niveles de inventario bajos y la reposicidn frecuente.

2. Costos de configuracion: obtencion del material necesario para cada
producto, configuraciones especificas del equipo y salida de existencias
anteriores.

3. Costo de pedidos: Hace referencia a los costos administrativos incurridos
por preparar la orden de compra o produccion.

4. Costo de faltantes: Existencias del material se agotan y el pedido debe
esperar hasta la obtencidon de las existencias o bien es necesario

cancelarlo.
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Costos de Mantener

Incluye los costos de recbimiento y
revision de los items de la orden.

Costos fijos

Costos variables

Costo de Escasez

Es la suma de capital mas costos
vanables de de mantener los items
a mano, como costos oe escasez,
manejo, impuestos, seguro, y
encogimiento.

Costos de seguro, mantenimiento,
manejo, impuestos, costos de
oportunidad, obzolescenca

Ocurre cuando 3 una organizacion
se le agota las existencias de un
item que tiene demanda de
muchos clientes

Costos de una venta perdida

Figura 5: Costos de Inventario

Tomado de (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009, p. 148)

Costo de pedido pendiente

Sistemas de Inventarios (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009, p. 169):

¢ Modelo de Inventario de periodo unico

¢ Modelo de Inventario de varios periodos

e Modelo de cantidad de pedido fija

e Modelos de periodos fijos

¢ Modelos de precio descontado

Para efectos del modelo de negocio de la empresa Disporfood, el sistema de

inventario 6ptimo es el establecimiento de inventarios de seguridad debido a que

la demanda no es constante y es necesario mantener inventarios de seguridad

en producto terminado ofreciendo proteccidn contra las existencias agotadas.

Se hace un pedido de materiales e insumos principales cuando el inventario se

encuentra en el punto de volver a pedir R.
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Tomado de (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009, p. 175)

Se establece el punto de volver a pedir para cubrir la demanda
esperada durante el tiempo de entrega mas el inventario de seguridad
determinados por el nivel de servicio deseado.
diferencia clave entre un modelo de cantidad de pedido fija en el que
se conoce la demanda y otro en el que la demanda es incierta radica
en el calculo del punto de volver a pedir. La cantidad del pedido es la
misma en ambos casos. En los inventarios de seguridad se toma en
cuenta el elemento de la incertidumbre (Chase, Jacobs, & Alquilano,

2009, p. 175).

Se calcula de la siguiente manera (Noche, 2012, p. 385):

D.=DxL
OL=XO0D

SS=kxoL
Sigla Descripcidn
L Tiem po de espera para reabastecimiento
D Demanda promedio por unidad de tiempo
o, Demanda durante el periodo de reabastecimiento
oy Desviacion de la demanda durante el lead time
To Desviacion de la demanda promedio
a5 Inventario de seguridad
k Nivel de servicio

Figura 7: Descripcion de Formulas de inventario de seguridad

Tomado de (Noche, 2012)

Por lo tanto, /a

36
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2.2.2.2 Cadena de Suministro

En la actualidad, el manejo de la cadena de suministros ha tomado protagonismo
dentro de las empresas por la importancia en la integracién de los eslabones,
debe integrar todos los procesos necesarios para el producto o servicio final, de
esta forma el 6ptimo manejo de la cadena de suministro permite a la empresa
generar mayor eficiencia en el manejo de sus recursos que influyen directamente
en su rentabilidad. El entendimiento de todas las actividades que integra la
gestion de la cadena de suministro permite identificar las oportunidades de

mejora y enfocar soluciones de optimizacidn en costos y procedimientos.

La administracion de la cadena de suministro, la sincronizacion de los
procesos de una empresa con los de sus proveedores y clientes para
igualar el flujo de materiales, servicios e informacion con la demanda
es una habilidad crucial en la mayoria de las organizaciones. Una
parte clave de la cadena de suministro es el disefio de la cadena de
suministro, que busca disefiar la cadena de suministro de una
empresa de manera que cumpla con las prioridades competitivas de
su estrategia de operaciones (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008,
p. 328)

Diseno de la cadena de suministro

Para poder disefiar una cadena de suministro adecuada, es importante tomar en
cuenta los volumenes de ventas dinamicos, niveles de servicio al cliente y
proliferacion del producto o servicio. Los volumenes de ventas dinamicos
corresponde al enfoque de cumplir con las necesidades de cumplir con
volumenes de ventas volatiles las estrategias deben ir enfocadas a disminuir
inventarios excesivos, personal subutilizado o entregas mas costosas. Los
niveles de servicio al cliente permite responder preguntas como ¢Qué nivel de
servicio debe garantizarse? ¢ Qué tan rapidas deben ser nuestras entregas? La
proliferacion de servicio o producto corresponde a las nuevas necesidades de
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los clientes identificadas para el desarrollo de nuevos productivos (Krajewski,
Ritzman, & Malhotra, 2008, p. 244)

Para evaluar la eficiencia de la cadena de suministro se debe tomar en cuenta la

rotaciéon del inventario y semanas de suministro:

Rotacion de inventario:

Costo de los bienes vendidos

Valor promedio del inventario agregado

Ecuacién 1
Tomado de (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008)

De donde, el costo de los bienes vendidos es el costo que se debe absorber para
producir los bienes o servicios ofrecidos al cliente, no incluye gastos de venta ni
administrativos. El valor promedio del inventario agregado corresponde al total
de todos los articulos en inventario en base a su costo (Chase, Jacobs, &
Alquilano, 2009, p. 210).

Semanas de suministro: Mide el valor del inventario en semanas que se

encuentra en el sistema en un momento particular.

Valor promedio del inventario agregado
- . X 52 semanas
Costo de los bienes vendidos

Ecuacion 2
Tomado de (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009, p. 210)

Estrategia de la cadena de suministro

Las caracteristicas de la oferta y la demanda juegan un rol importante en la
definicion de la estrategia para la cadena de suministro, es importante identificar
si los productos son funcionales o innovadores para determinar el tipo de cadena

de suministro que se maneja y la estrategia a definirse.
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Los productos funcionales, son aquellos que satisfacen las necesidades basicas,

con demanda estable y predecible.

Los productos innovadores por su parte, tienen un ciclo de vida de meses y su
demanda es dificil de proyectar.

Tabla 4:
Tipos de Cadenas de Suministro

INCERTIDUMBRE DE LA DEMANDA

Basa (PRODUCTOS FUNCIONALES) ALTA (PRODUCTOS INNOVADORES)
Bajs (PROCESO ESTABLE) Abarrotes, ropa basica, alimentos, Ropa de moda, computadoras, musica
5 = petréleo y gas popular
= 2] Cadena de suministro eficiente Cadena de suministro responsiva
E & ALTA (PROCESD EVOLUTIVG) Potencia hidroeléctrica, algan pro- Telecomunicaciones, computadoras
O o ducto alimentario de alto nivel, semiconductores
L 5 a T 1 - -
- Cadena de suministro con riesgos Cadena de suministro agil

compartidos

Tomado de (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009, p. 205)

De acuerdo a las caracteristicas de la demanda y el tipo de producto, nos
enfrentamos a una cadena de suministro eficiente, lo cual implica que, se debe
lograr eficiencia en costos eliminando actividades que no agregan valor y buscar

economias de escala (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009, p. 205).

2.2.2.3 Gerencia de Operaciones

Capacidad de produccion

El suministro de bienes o servicios acorde a la demanda debe ser relacionada
con la tasa de produccion maxima de una instalacion, estacion de trabajo u
organizacion entera. La capacidad se puede expresar en la medicidén de las
salidas del producto, usualmente utilizadas en procesos de flujos de linea o
medicién de los insumos utilizados para procesos de flujo flexible (Krajewski &
Ritzman, 2000)

La planificacion de la capacidad se debe realizar tomando en cuenta la
capacidad actual y su utilizacion.
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Takt Time

Ritmo de produccién para satisfacer la demanda (Chase, Jacobs, & Alquilano,
2009)

Tiempao
Takt Time =

Volimen

Ecuacion 3
Tomado de (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009)

OEE: Overall Equipment Efectiveness

El OEE nos permite conocer la productividad de la linea de produccién, este
indicador combina la disponibilidad, eficiencia y calidad.

La disponibilidad nos da una vision del tiempo de producciéon que se deberia

aprovechar en condiciones normales.

La eficiencia engloba la velocidad con la que se produce o con la que se pudo
haber hecho.

La no calidad hace referencia a la cantidad de unidades defectuosas (Chase,
Jacobs, & Alquilano, 2009)

Diagramas de redes y sus enfoques
La determinacion de la ruta critica en un proyecto es importante ya que se
pueden encontrar tareas que pueden retrasar todo el proyecto a menos que se

terminen a tiempo.

Heizer & Render (2009, pp. 98-99) afirma que para la construccion del CPM
(método de la ruta critica) se requiere lo siguiente:
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. Definir el proyecto.

. Desarrollar las relaciones entre las actividades.

. Dibujar la red que conecta las actividades.

. Calcular el tiempo de la ruta mas larga a través de la red.

a b W N -

. Usar la red como ayuda para planear, programar, supervisar y controlar el

proyecto.

El primer paso para construir el diagrama CPM es dividir las actividades
significativas a través de nodos (AEN) o actividades en las flechas (AEF) de

acuerdo a los siguientes lineamientos (Heizer & Render, 2009)

Actividedes an los nodos [AEN) Significado de ks scthvided | Actividades en lns flechas (AEF)
£, /’j A gourms antes gue B, r "'--j l{rﬂ“' (-\.
[:FF:‘ “'k?fl "J_; que ocume anies que G :IT:I' AW E "'-_\_x,l ' _J
e .
A ()
H"} Ay B daben bem \‘_j,ﬁ.
w ¥ Fiar w Pl
G-‘-:'f antes de iicar G i) == ;'
- > o d -
F o B
'\.a e
o ®
o o
.":' By C o pusden comanzar F I{'F-"‘-. g
J hesta qua A ostd tenminsda w A e '“\_,-"!

= I.-'""‘\ -
: ﬁx'l - I1'\-._-f':. a(,_,.r
- i C y [ no pusden comenzar A u g ~F
hasta qua Ay B tamminan { :1
® © o "o
e = P F (“\
'rfl 3 -|:r ﬂx_l C niz pued & iniciar sl Ay B no :‘___F,'I A -{\-.,.,/b i _._.;
U o hin tErmnacka; 0 fo pusde i
comarzar haste qua conduye Actividad
II_.-- . '\," B En AEF ae iminel s (ma ficticia
(®) (o ) nctividad fieticia B . -
i = Iauil B [\_\___f B (q_,_.f.

AT C\ ’3 P b

(8 ~{B - o A

@@ @ oo | @+ @@ 0@
At

irieiar hasta gue B ¥ G terminen f
D nussnsns 8 Introducs una ickicia a c
actividad ficticia sn AEF

Figura 8: Comparacion de las convenciones de redes de AEN y AEF
Tomado de (Heizer & Render, 2009)
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Posterior a esto, se determina los tiempos de cada actividad considerando la

siguiente informacion:

Mombra de la
actividad o el simbalo
Tiampa e Tiempo da
de inicic o | - tarminaciin
mis carcano MAS Carcant
~f A \
P v TG
i L
1 |
| I|
LI T
I;I'la_n'!p_u' \ | g 'ﬁ:ampu des
B 1N o Iy terminacian
mas lejano P T B

mas lsjano

Dwracion de la actividad

Figura 9: Notacion empleada en los nodos
Tomado de (Heizer & Render, 2009)

e Tiempo de inicio mas cercano: Todas las actividades predecesoras
inmediatas deben haber terminado.
e Tiempo de terminacidn mas cercano: Es la suma del tiempo de inicio mas
cercano + el tiempo de duracion de la actividad.
e Tiempo de terminacion mas lejano: Todas las actividades predecesoras
inmediatas deben haber terminado.
= “Si una actividad es predecesor inmediato de una sola actividad, su TL
es igual al IL de la actividad que le sigue de inmediato”
= “Si una actividad es predecesor inmediato de mas de una actividad, su
TL es el minimo de todos los valores IL que la siguen inmediatamente”
(Heizer & Render, 2009, p. 102)
e Tiempo de inicio mas lejano: Es la diferencia entre el tiempo de terminacion

lejano y duracion de la actividad.

Por ultimo, se hace el calculo del tiempo de holgura o identificacion de la ruta
critica. A las actividades con tiempo de holgura 0 se les denomina actividades

criticas y es el camino mas largo a través de la red.



Suplemento de descansos, tabla de mundel

Una operacion puede tener tiempos muertos por fatiga o la capacidad limitada
de la maquinaria, esas son las razones por las que la Organizacion Internacional
del trabajo (O.I.T.) recomienda la tabla de la Personnel Administration para el

calculo de suplementos de descanso que influye directamente en los tiempos

normales de la operacion (Cruelles, 2012, p. 132)

Tabla 5:

Tabla de Sistemas de Suplementos por descanso de la O.1.T.

A. Suplemento por necesidades
personales
BE. Suplemenio base por fatiga

I. SUFLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
3 7

A. Suplemenin par trabhajar de pie
B. Suplementio por postu ra
anormal
Ligeramente incomoda
incomoda [ inclinado )
Muy incomoda jechado,
estirado)
C. Usode fuerza/energia muscular
(Levantar, lirar I jark
Peso levantad [kg|
2.5
5
1
'S

5.5
¥, Mlala ilomsinec in
Lig-n:-n'mmmc por debape de la
potencia calculada
Bastante por debajo
Absolutamente msuficiente
E. Condidones atmoslericas
Indice de enfriamients Kata
1[4
]

2. SUPLEMENTDS VARIABLES
Hombres Mugeres

2 4
0 1
2 3
T
0 1
1 2
i 4
9 _'ll'.
B
12
0
5 5
L1
10

(3.

Hombres Mujperes

4
2

. Concentracion intensa

Trabajos de clera precision
Trabajos precisos o fallgosos
Trabajos de gran precision o
muy faigoaos

Ruido
Contmuo
Intermitents y fueric

Intermitente v oy fuerie
Estridente v ferte

. Tensidn mental

Process hastante commp le jo

Proceso comple o o atenciin

dividida enure muchos objelos
Muy complepn

Monotania
Trabapo aleo mondtono
Traba o bastanie roood oo
Trabape oy mondtono
Tedio
Trabajo algo aburrido
Trabapo bastante shurndo
Trabape muy aburndo

A5
1M1
0 0
g
505
0 0
3 3
5 5
11
4 4
g B
00
11
4 4
0 0
3 1
502

Tomado de (Cruelles, 2012)
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Los suplementos de descanso se analizan por cada actividad de acuerdo a la

siguiente formula:

Suplemento de descanso = suplemento fijo + suplemento adicional

El suplemento fijo se compone por los suplementos de necesidades personales
+ suplemento base por fatiga y depende del sexo del trabajador.

El suplemento variable depende de las condiciones de trabajo del operario.
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3 Capitulo lll. Situacion Actual de la Empresa

3.1 Analisis técnico de la situacion descrita en el planteamiento del
problema

El estudio técnico de la empresa permitira determinar los procedimientos,
fortalezas y debilidades que mantiene el sistema actual, con el fin de buscar
oportunidades de mejora y aumentar la eficiencia y eficacia en la cadena de
abastecimiento, produccion y manejo de proveedores.

La eficiencia comprende hacer las cosas como corresponde a través del mejor
método en que los recursos sean utilizados; la eficacia por su parte, hace énfasis
en obtener resultados independientemente de como se haya llegado al objetivo
(Fernandez & Sanchez, 2010)

Para comprender mejor el funcionamiento de la empresa se ha desarrollado el
mapa de procesos (Anexo 1) que facilitara una vision completa de la estructura
operacional de la empresa e identificar los principales puntos en los que

debemos enfocar nuestros esfuerzos y son parte esencial de la empresa.

Es importante entender el funcionamiento existente de la empresa mediante la
descripcidn de las actividades tanto en el abastecimiento de materia prima y la
produccion para generar una estrategia adecuada en la cadena de
abastecimiento dichos eslabones deben contar con un estudio gerencial éptimo
mismo que nos permitira contar con una correcta planificacién para escenarios

actuales y futuros.

Disprofood se encuentra categorizada como Microempresa y se encuentra en el
mercado desde el afio 2016, cuenta con 5 colaboradores. El organigrama actual

se describe a continuacion:
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Gerencia

General

Operarios Gerencia
(3) Comercial
| J
Comprasy
Finanzas

Figura 10: Organigrama Disprofood

3.1.1 Analisis cadena de abastecimiento

El proceso de abastecimiento no cuenta con politicas formales estandarizadas,
con los proveedores no existe una relacion formal y la materia prima no cuenta
con el control de calidad necesario en el que se establezca parametros de
calidad para la recepcion de la misma, es importante analizar los materiales
directos e indirectos que forman parte de la produccion para identificar los puntos
criticos que deben ser considerados al momento de establecer una propuesta de

mejora en el abastecimiento de la materia prima.

Tabla 6:
Materiales Directos e Indirectos
MATERIALES DIRECTOS MATERIALES INDIRECTOS
Materia Prima Ingredientes Empaque Embalaje Utensilios y Herramientas Equipos

Funda Nylonn

Aceite Vegetal de Palma Kavetas Ollas de acero Inxidable
Platano Verde Coextruida 3 sellos Montacarga Manual
Agua Etiguetas Plastico Strech | Recipientes plasticos grado
Autoadhesivas Film alimenticio Cocina
sal Cuchillos Freidora y Canastillas de 4
Limdn Guantes de ltex Prensadora
Guantes de caucho Fechadora
Mallas para cabello Frigorifico
Delantales
Mascarillas
Papel Grasa

Bandejas de Acero inoxidable
Coladeras de Cocina

Pinzas de acero inoxidable

Termometro

Coolers
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3.1.2 Flujograma de procesos: Cadena de Abastecimiento

3.1.2.1 Descripcion de Actividades

1. Revision de pedidos realizados por los canales de distribucion.

a.

b.

Mediante el portal de proveedores, Corporacién la favorita genera el
pedido semanal de entrega, generalmente se recibe el pedido los dias
Martes para entrega el dia Jueves.

Llamadas a los canales de ventas como tiendas o restaurantes.

2. Revision de stock de producto terminado e insumos

a.

El nivel de stock de producto terminado que se mantiene en el area de
almacenamiento no se registra en ningun documento, la persona
encargada de distribucion tiene en mente el numero de existencias de
acuerdo a la cantidad producida frente a la cantidad despachada hacia

los canales de venta.

. Si las existencias se encuentran caducadas, se deshecha y se programa

la compra de materia prima para produccion.

. Revisién de materiales directos e indirectos para produccion: el

abastecimiento de dichos materiales se realiza después del conteo fisico
de las existencias de los mismos, en cuanto se observa que estan
préximos a agotarse y no alcanza para realizar un lote mas de producto

se realiza el pedido/ compra a los proveedores.

En el capitulo 4 se planteara métodos de revision en los que cualquier

miembro de la compafiia tenga acceso a la informacién y se planifique de

manera proactiva la dotacion de producto terminado e insumos.

3. Pedido a proveedores

a.

b.

De acuerdo a la proyeccion de produccion se realiza el pedido de platano
verde, via telefonica o mensaje de texto.
Los materiales directos no perecibles son solicitados via correo

electroénico.
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Se recomienda realizar una politica de inventarios que permitira responder a

los clientes de acuerdo a su nivel de servicio.

4. Almacenamiento
a. Se recibe la materia prima en racimos, mismos que son cortados y
colocados en kavetas.
b. Apilamiento de kavetas.

5. Ingreso de factura/ Nota de venta
a. Facturas fisicas o electrénicas son archivadas, mismas que son

procesadas el mismo dia de recepcion.

6. Pago (Anexo 2)

Actualmente el requerimiento de materiales se realiza de forma semanal el cual
es generado por el Gerente de Operaciones, esta requisicion se realiza en base
a proyecciones estimadas de ventas y el stock existente en producto terminado,
no existe un estudio de proyeccion de la demanda lo cual genera riesgos de
deficiencia o exceso de compra de materia prima y por tanto produccion.

Se han dado casos en los que el pedido de materia prima excede las
necesidades actuales de la empresa. La gerencia comercial trabaja con el area
de compras para generar el pedido, sin embargo se presentan inconsistencias al
momento de recibir el pedido en firme del canal de distribucidon y esto se da
porque la planificacidon de ventas no es exacta y no se realiza en base a un
analisis histérico de la demanda, se han dado casos en los que el producto

terminado caduca antes de salir a los canales de venta.

A continuacion se cuantifica el nivel de desperdicio en producto terminado por
caducidad del mismo:
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Tabla 7:
Caducidad de producto terminado
Paquetes % desperdicio frente
LOTE Paquetes Caducados

producidos a lote

A210217 259 10 3,55%
A060317 96 6 5,96%
A140317 115 9 7,57%
A210317 99 6 6,06%
A280317 55 3 5,45%
A40417 121 9 7,44%
A110417 118 5 4,24%
A180417 155 11 7,10%
A260417 98 7 7,14%
A030517 110 4 3,64%
A100517 123 7 5,69%
A170517 157 3 1,91%
A240517 221 14 6,33%
A310517 65 3 4,62%
A70617 99 4 4,04%
A140617 81 3 3,70%
A210617 130 6 4,62%
A270617 106 5 4,72%
TOTAL 2208 115 5,21%

De 18 lotes observados, el promedio de desperdicio es de 5.21% en producto
terminado. Es un porcentaje minimo para el nivel de produccidon que se tiene
actualmente, sin embargo, existen costos involucrados que pueden impactar

directamente en la rentabilidad de la empresa.

Previa revisién del stock de producto terminado, se realiza el pedido de materia
prima a provisionar cada jueves al proveedor. En la actualidad no existe
almacenamiento de materia prima (platano verde) por mas de 3 dias debido a su

naturaleza perecible.
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La adquisicion no cuenta con un protocolo de control de materia prima e insumos
que ingresan a planta junto con la factura a excepcién de la materia prima debido
a la informalidad del proveedor. Esto genera que se reciba materia prima de
mala calidad lo cual disminuye el rendimiento en producto terminado e incluso

desperdicios en produccion.

En la produccién se ha identificado que existen deshechos en platanos y las
principales razones se detallan en la siguiente tabla de analisis de la cual se
pretende identificar cual es la principal causa y su impacto.

Tabla 8:
Analisis Causas de desechos de platanos

Frecuencia por lote ~ Frecuencia Porcentaje
_ (276 platanos) acumulada  acumulado

Materia Prima

20 ™ ® 100%

90%

80%

70%
60%

50%

—
o o
| \

Puntas de platano Dafio en la pulpa de Absorcion excesiva Madurez del Oxidacion
la fruta de agua platano
s Frecuencia por lote (276platanos) ==g==Porcentaje acumulado === 80-20

Figura 11: Pareto Causas de desecho de platanos
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La tabla de analisis de causas raiz de desecho de materia prima refleja que las
principales causas de deshecho de materia prima son puntas de platano con
diametro no 6ptimo para procesamiento, esto causa un desperdicio del 30% de

un platano entero.

1 racimo contiene aproximadamente 22 platanos = USD 5.00; con esto el costo
de cada platano es de USD 0.23

El deshecho de puntas genera un desperdicio de 30% de 1 platano y el 32% de
1 racimo, es decir se procesan unicamente 15 platanos. Esto representa una

pérdida de USD 1.61 por racimo y por lote de produccion de USD 30.59

No existe un procedimiento de seleccion y evaluacidn de los proveedores por lo
que no se puede garantizar calidad exigida por la empresa y el canal de
distribucion. En el capitulo 4 se debe definir la calidad requerida en los insumos
y politicas de proveedores que permitan una mejor trazabilidad de los materiales.

En el siguiente capitulo se proponen mejoras para este inconveniente

identificado en la materia prima.

3.1.3 Analisis ABC Materiales Directos

Tabla 9:

Matriz de proveedores Disprofood

PROVEEDORES DISPROFOOD
TIEMPO DE .
CANTIDA PERIODO DE DIAS DE
INSUMO PROVEEDOR UNIDAD . ENTREGA
D RECEPCION . ENTREGA
# DE DIAS
; FINCA EN STO
PLATANO 15 Racimos | SEMANAL 8 Domingo
DOMINGO
ACEITE LA FABRIL 60 L TRIMESTRAL 10 N/A
SAL SUPERMAXI 1 Kg BIMESTRAL 1 N/A
FUNDAS
PLASTLIT 1000 u BIMESTRAL 5 N/A
NYLON
ETIQUETAS Stilo Grafico 1000 U BIMESTRAL 7 N/A
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De estos materiales directos los que representan el 80% de los costos anuales
son platano y aceite siendo estos indispensables para la produccion, su
presencia es mandatoria y sin ellos no se puede iniciar la produccién y existirian

perdidas econdmicas por la no existencia de los materiales a tiempo.

COSTO COSTO PORCENTAJE
INSUMO CLASIFICACION

- MENSUAL ANUAL VALOR TOTAL
_ PLATANO $300,00 $3.600,00 69% A
_ ACEITE $ 49,00 $ 588,00 1%
_ FUNDAS NYLON $ 45,00 $ 540,00 10% 2
_ ETIQUETAS $ 35,00 $ 420,00 8%
_ GUANTES DE LATEX $1,89 $ 22,68 0%
_ PAPEL GRASA $1,44 $ 17,28 0%
_ MALLAS $ 0,96 $ 11,52 0% C
_ GUANTES DE CAUCHO $ 0,55 $ 6,60 0%
_ SAL $0,50 $ 6,00 0%

$434,34 $5.212,08 100%

USO ANUAL PORCENTAJE
N° DE iTEM
EN DOLARES VALOR TOTAL

$5.000,00
$4.000,00
$3.000,00
$2.000,00

$1.000,00

A B C

S-
m USO ANUAL EN DOLARES

Figura 12: Agrupamiento ABC de piezas
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Este analisis nos permite enfocar la atencidn en los items mas importantes del
inventario por la inversion anual que representa para la empresa son el platano
verde y el aceite, la cantidad de dinero nos da visibilidad de la importancia de

estos items de bajo costo pero de alto volumen anual.

Este resultado permite establecer el grado de control apropiado sobre estos
items sobre el nivel de inventario que se debe mantener o la frecuencia con que
se debe realizar los pedidos y tiene relacién directa con el analisis del nivel de

servicio.

Los items A son criticos para la empresa ya que su ausencia provoca una
pérdida significativa para la empresa, practicamente no es posible producir en
caso de ausencia de estos materiales

3.1.4 Analisis de la linea de produccion

El proceso de produccion comprende la transformacién de materia prima en
producto terminado y se desarrolla en 11 actividades, en el Anexo 3 se detalla el
flujograma de proceso de manufactura/produccion:

1. Recepcién de materia prima
Descripcién: Antes de empezar el proceso productivo se procede con la
recepcion de materia prima lo cual comprende la separacién de los platanos
del racimo y colocar en kavetas, en la actualidad no existe una cantidad
determinada de platanos por kaveta.
Tipo de Operacion: Manual
Tiempo: 1798 segundos
Personas: 1 operador
Punto de control La materia prima debe estar en 6ptimas condiciones es
decir no debe estar maduro para poder procesar, en caso de estarlo se
desecha y se busca otro proveedor que cuente con las condiciones
correspondientes.
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2. Preparacion de insumos
Descripcion: Se debe preparar los insumos al igual que las herramientas y
utensilios que van a ser utilizados, estos incluyen:
¢ Indumentaria: guantes, delantales, mallas para el cabello.
e Utensilios: cuchillos, pailas, baldes, cortadoras, pinzas, y demas
utensilios a utilizar en el proceso
e Insumos y materia prima: verdes, aceite, condimentos, etc.
Tipo de Operacion: Manual
Tiempo: 636 segundos
Personas: 2 operadores
Punto de control: En caso de que algun insumo no cumpla los estandares
de produccion, se procede al reemplazo para culminar el proceso, en su

defecto se procede al proceso de re abastecimiento.

3. Preparacion de materia prima
Descripcion: Para facilitar el pelado de verde se somete el platano en agua
hirviendo. Esto implica calentar el agua en una olla de acero inoxidable, se
sumergen verdes, aproximadamente 10 verdes.
Tipo de Operacion: Manual
Tiempo total por lote: 848 segundos
Personas: 1 operador

4. Pelado de verde e Inmersién

Descripcion:

a) Cortes en los extremos del platano verde.

b) Cortes longitudinales en los ejes del platano verde.

c) Se retira la cascara con cuidado de no romper el platano

d) En un balde lleno de agua con sal (250 g) se sumergen los platanos
donde permaneceran hasta ser cortados.

Tiempo total por lote: 5853 segundos

Tipo de Operacién: Manual

Personas: 2 operador
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5. Cortado
Descripcion: El producto pasa a ser cortado con cuchillo en rodajas de
2.2cm de grosor con tolerancia de 2mm
Tiempo total por lote: 4206 segundos
Personas: 1 operadores
Tipo de Operacion: Manual
Punto de control: En este punto se realiza un control de calidad del
producto, es comun encontrar manchas de coloracion café o negras en las
rodajas que corresponden a la goma propia de la cascara del verde, estas
manchas una vez terminado el proceso de elaboracién no afectan el sabor
pero si afectan la imagen del producto terminado, es necesario evitar esto
removiendo la goma con la ayuda de un cuchillo. Se controla las

dimensiones de las rodajas verificando que cumplan las medidas estandar.

6. Acomodar rodajas
Descripcion: Se acomoda las rodajas de forma uniforme en las canastas de
fritura. Se acomodan dos canastas para cada fritura.
Tiempo total por dos canastas: 2293 segundos
Personas: 1 operador
Tipo de operacién: Manual

7. Calentar aceite
Descripcion: Se prende las hornillas con el fin de que el aceite alcance la
temperatura correcta para proceder con la fritura de las rodajas de verde.
Tiempo total por cada fritura: 600 segundos
Personas: 1 operador
Tipo de operacién: Manual
Punto de control: El aceite debe llegar a 170°C para proceder con la fritura
de las rodajas.

8. Fritura
Descripcion: Posterior al control de calidad se procede a freir usando un

nivel de aceite que sea capaz de cubrir las rodajas en su totalidad, a 170°C
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durante 5 minutos por lote. Por el nivel de aceite y su cobertura no es
necesario ningun tipo de manipulacion de las rodajas durante el tiempo de
fritura.

Tiempo total por lote: 2644 segundos

Tipo de operacién: Manual

Personas: 1 persona

Punto de control: Las rodajas deben tener una apariencia dorada semi

crujiente.

. Moldeado:

Descripcion: El proceso de moldeado se realiza en la maquina prensadora
de platano verde, cuyo proceso es manual y se pueden introducir entre 13
rodajas con una distancia del 40% y 50% de su diametro original. Se aplica
una presion de 20 libras en la plancha de acero inoxidable durante no mas
de 5 segundos. Es necesario que la colocacion de las rodajas en la
pataconera desde que sale de la freidora no exceda 1 minuto puesto que
el moldeado resulta mejor mientras el producto se encuentra a altas
temperaturas.

Tiempo total por lote: 4215 segundos

Tipo de Operacion: Manual

Personas: 1 operador

Punto de Control: En este punto se realizara un ultimo control de calidad
por cualquier contaminacion que se pudo haber producido en el proceso, el
producto debe cumplir un estandar visual en el que los patacones puede
presentar un minimo de fracturas y deben ser de un color dorado con un
minimo de manchas, el diametro de las unidades debe ser de 8 cm con una
tolerancia de 1 cm, el grosor no debe exceder 1cm en su punto mas grueso
con una tolerancia de 2 mm. Se realiza un muestreo aleatorio simple por
lote con un tamano de muestra proporcional al 5% del total del lote diario
para verificar que el sabor y textura del producto son los caracteristicos, la
textura debe ser un punto medio entre crocante y suave; esta verificacion

se realizara probando parte de las unidades del muestreo. En caso de que
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no cumpla con los estandares se hace un nuevo muestreo, si el problema

persiste se desecha el lote.

10. Empacado
Descripcion: Cuando las unidades salen de la pataconera, se acomodan en
pilas de 6 patacones para llevarlas a las fundas. Una vez las rodajas frias,
se procede con el empaque. Se acomodan en 4 filas de 6 patacones y se
someten al empaque al vacio. Posterior a esto se coloca la fecha, lote y
precio.
Tiempo total por lote: 6476 segundos
Tipo de Operacion: Manual

Personas: 1 operador

11. Almacenamiento

Descripcién: Posterior al empaquetado, las unidades se acomodan en
coolers ya que el frigorifico se encuentra distante de la empacadora al
vacio. Cuando se termina el empaquetado se traslada al area del frigorifico

y se acomodan los paquetes.

Tiempo total por lote: 126 segundos
Tipo de Operacion: Manual

Personas: 1 operador

Se anexa el flujograma de proceso de manufactura (Anexo 3)

De acuerdo al analisis del proceso de produccion manifestado en el diagrama de
flujo, dividiremos las actividades primarias o de valor agregado y actividades de
apoyo con el fin de diagnosticar el proceso. Una actividad dentro del proceso
nos permitira obtener un bien o servicio de forma que influya en la satisfaccién

del cliente y genere rentabilidad en una empresa (Riverola & Mufioz, 1996)
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Recepcion

Pelado

Cortado
Activiades
primarias Colocado

Fritura

Moldeado

Manufactura
Empacado

Preparacion de
insumos

Preparacion de
- materia prima
Actividades de
Apoyo

Almacenamiento

Limpieza

Figura 13: Identificacion de Actividades primarias y de apoyo

3.1.4.1 Capacidad de produccién

La empresa Disprofood carece de un estudio de capacidad de produccién,
unicamente con la experiencia de los operarios se ha determinado que la
capacidad es de 83 unidades diarias de producto terminado. En este capitulo se
procede a levantar informacién de tiempos y unidades procesadas para la toma
de decisiones.

El analisis de la capacidad de produccién esta estrechamente ligada con el
disefo de la estrategia de la cadena de abastecimiento debido a que se generan
los pedidos en base al plan de produccién mensual y semanal. Si no se
determina la capacidad del proceso sera imposible proyectar el abastecimiento
de materias primas lo cual generara desperdicios o produccién deficiente.
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A continuacién se detalla la capacidad actual de produccién misma que es
importante analizar para verificar las oportunidades de mejora que se pueden
realizar en este proceso con el fin de alinear los requerimientos comerciales y
generar una estrategia adecuada de produccion de la mano con la cadena de

abastecimiento.

Tabla 12:
Tiempo Total de elaboracién de un paquete

Total tiempo elaboraciéon 1 paquete

Relativo Nominal
Pelado 0,85 Pelado 0,85
Cortado 0,43 Cortado 0,43
Colocacioén 0,43 Colocacioén 0,43
fritura 0,09 fritura 5,00
prensado 0,78 prensado 0,78
enfriado 0,03 enfriado 5,00
Empacado 0,88 Empacado 0,88
TOTAL (minutos) 3,49 TOTAL (minutos) 13,37

Se ha separado los tiempos de elaboracién de un paquete en tiempos relativos
y nominales. El nominal hace referencia al tiempo que toma hacer 1 paquete lo
que no pasa en la realidad ya que se trabaja en lote y la diferencia radica en el
tiempo de fritura y enfriado antes del empacado.

En lote se frien aproximadamente 54 paquetes en 5 minutos, esto quiere decir
que un paquete toma un tiempo de fritura relativo de 0.09 segundos. Asi mismo,
en el tiempo de enfriado relativo se considera que cada paquete se enfria en

0.88 segundos.
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Con la demanda actual existe una subutilizacién de la capacidad total instalada,
no existen cuellos de botella que impidan cumplir con la produccion necesaria;
sin embargo, de acuerdo a los planes comerciales de expansion y punto de
equilibrio por cumplir, en el capitulo 4 se debe analizar propuestas de mejora en
las actividades de pelado, cortado, acomodar rodajas, moldeado y empacado.

Tabla 14:

Resumen Ruta Critica

<Dr. Inicio mas Ini(’:io Termiqacién Terminacion
LISTA DE a temprano mas mas mas tardia Holgura Ruta
ACTIVIDADES 2 (Es) |tardio | temprana (LF) (LS-ES) | . ritica?

3) Min. | (ES) (EF) Min. Min.

< Min. Min.
RECEPCION A 0 78 29 107 78 NO
PELADO DE VERDE B 29 107 386 464 78 NO
CORTADO Cc 386 464 566 644 78 NO
Acomodar Rodajas D 566 644 589 667 78 NO
Fritura E 589 667 594 672 78 NO
Tiempo de enfriado E1 594 672 596 674 78 NO
Acomodar Rodajas D' 594 644 617 667 50 NO
Moldeado F 596 674 628 706 78 NO
Tiempo de enfriado F1 628 706 633 711 78 NO
Empacado G 633 711 679 757 78 NO
Fritura E' 628 667 633 672 39 NO
Acomodar Rodajas D" 633 644 656 667 11 NO
Tiempo de enfriado E2 633 672 635 674 39 NO
Moldeado F' 635 674 667 706 39 NO
Tiempo de enfriado F2 667 706 672 711 39 NO
Empacado G' 672 711 718 757 39 NO
Fritura E" 667 667 672 672 0 SI
Tiempo de enfriado E3 672 672 674 674 0 SI
Moldeado F" 674 674 706 706 0 SI
Tiempo de enfriado F3 706 706 71 71 0 SI
Empacado G" 711 711 757 757 0 SI

La ruta critica representa a las actividades que demoraran todo el proyecto en
caso de que no se terminen a tiempo, a través de este método se puede
visualizar las actividades criticas que requieren una reprogramacion, asignacion

de recursos humanos o financieros (Heizer & Render, 2009)
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El proceso de manufactura en Disprofood representado con la metodologia de
red CPM se puede observar en el Anexo 4 y nos permitio determinar que un lote
de produccion de 182 paquetes se puede realizar en 757 minutos y las
actividades que presentan criticidad en el tercer tramo son: fritura, tiempo de
enfriado; que representan los inventarios naturales dentro del proceso, moldeado
y empacado. Este resultado tiene relacion directa con la identificacion de los
cuellos de botella en la tabla anterior a excepcién del tercer lote de fritura el
mismo que esta representado como actividad critica por el tiempo de prensado
y moldeado del segundo tramo.

3.1.4.2 Calculo OEE (Overall Equipment Efectiveness) Productividad total
del Equipo

El OEE nos permite conocer la productividad de la linea de produccién, este
indicador combina la disponibilidad, eficiencia y calidad.

La disponibilidad nos da una vision del tiempo de producciéon que se deberia

aprovechar en condiciones normales.

La eficiencia engloba la velocidad con la que se produce o con la que se pudo
haber hecho.

La no calidad hace referencia a la cantidad de unidades defectuosas (Chase,
Jacobs, & Alquilano, 2009)
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Tabla 15:
Célculo OEE
DISPONIBILIDAD CANTIDAD UNIDAD
Tiempo Total de 1 turno 540 Minutos
Paras Planificadas 100 Minutos
Total Tiempo Disponible 440 Minutos
Paras no planificadas 70 Minutos
Total Tiempo Operativo 370 Minutos
EFICIENCIA CANTIDAD UNIDAD
Capacidad (U/Min.) 3,49 Minutos
Produccion Total Ideal 126 Unidades
Produccion sin fatiga 106 Unidades
Fatiga 60 Minutos
Tiempo de produccioén con fatiga 310 Minutos
Produccion con fatiga 89 Unidades
Produccion en el tiempo de fatiga 12 Unidades
Total Produccién Incluyendo fatiga 101 Unidades
CALIDAD CANTIDAD UNIDAD
Devolucion (Historico en canales de distribucion) 17%
Calidad 84 Unidades
OEE 67%

Del estudio del OEE de la empresa nos da un resultado de 67% lo que significa

que de 100 unidades que se pudieron haber producido solo se fabricaron 67

unidades con calidad.

De acuerdo a la tabla de interpretacion del OEE, es una empresa regular

aquellas que tienen 65% < OEE < 75% por lo tanto se deben establecer mejoras

ya que este porcentaje representa una baja competitividad y perdidas

economicas (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009)

Se pretende alcanzar un OEE entre el 75% y 85% con lo cual llegaremos a ser

una empresa aceptable en su productividad sin embargo comprende desarrollar
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la mejora continua disminuyendo las pérdidas economicas y alcanzar una
competitividad ligeramente mas alta a la actual. Esta propuesta se planteara en

el capitulo 4.

3.1.4.3 Analisis de tiempos

Tabla 16:
Hoja de tiempos de produccion para un lote

Tiempo de ciclo

I Actividades o;'g;ggn 1 2 3 4 5 ( g;‘;'f.‘:ﬁ;,‘; )
. Recepcion Manual 1800 1780 1806 1795 1810 1798
. Pelado del verde Manual 5720 5884 5880 5893 5889 5853
. Cortado Manual 4196 4185 4200 4230 4220 4206
. Acomodar rodajas Manual 2293 2284 2280 2287 2320 2293
. Fritura Manual 2648 2701 2640 2650 2580 2644
. Moldeado Manual 4223 4301 4200 4195 4157 4215
. Empacado Semiautomatico 6482 6451 6480 6487 6478 6476
. Total 27485

Para obtener datos ajustados a la realidad, se tomara como referencia la
metodologia de la Tabla de Mundel misma que es estudiada por Cruelles en su

libro “Mejora de Métodos y Tiempos de Fabricacién”

A continuacion se detalla el resumen de esta metodologia ajustando a los

resultados obtenidos en la tabla 8:



Tabla 17:

Calculo de observaciones necesarias al proceso

Actividades Tipo de Operacion

66

. Recepcion Manual
. Pelado del verde Manual
. Cortado Manual
. Acomodar Rodajas Manual
. Fritura Manual
. Moldeado Manual
. Empacado Semiautomatico

A B AB A+B A-B/A+B Observaciones
recomendadas

1810 1780 30 3590 0,01 4

5893 5720 173 11613 0,01 3

4230 4185 45 8415 0,01 3

2320 2280 40 4600 0,01 3

2701 2580 121 5281 0,02 10

4301 4157 144 8458 0,02 3

6487 6451 36 12938 0,00 3

La metodologia consiste en tomar las cantidades mayores (A) y las cantidades

menores (B) y realizar la siguiente ecuacion:

A-B
A+B

Ecuacion 4

Tomado de (Cruelles, 2012, p. 40)

El resultado de esa ecuacidon se comprueba en la Tabla de Mundel misma que

determinara el numero de observaciones necesarias que se deben medir, en el

caso de Disprofood se debe realizar 10 observaciones.
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En las 10 observaciones realizadas las actividades de pelado, cortado, moldeado
y empacado toman tiempos considerablemente altos a las otras actividades, en
el siguiente capitulo se analizara mas a fondo lo que genera que estas

actividades tomen mas tiempo.

Ajuste de tiempos considerando suplementos

En el analisis de tiempos, es necesario incluir los tiempos perdidos o capacidad
productiva del recurso humano dentro de la empresa por las condiciones fisicas

0 sus necesidades personales.

El tiempo que se detalla en la tabla 18 es en el escenario ideal, sin embargo, es
importante incluir los sistemas de suplementos por descanso de la tabla de
Personnel Administration Ltd. que recomienda la Organizacion Internacional del
Trabajo (O.1.T)

Tabla 19:

Tabla de Sistemas de Suplementos por descanso de la O.1.T

I. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombees  Mueses

A Suplomeais pa o oeid mles 5 7
persinnales
B. Suplemenio base por fetigs £ i
1 SUPLEMENTOS YV ARIABLES
Homimes Muescs Hombres Plujercs
A. Suplementin partrehajarde pic 2 g 4 15
B. Suplemento par posium 2 10
amormal . F. Usncenlracién intensa
Ligeramente inahanda a 1
- g Trabajos de clerss precision o 0
I ot | Eaclincalo ) e R |
Trabajos precisas o faligoses 2 2
Muy incomads eclmdo, 2 = Frat e —
e tirmdn} nI.I.J n:.r\.l-_a  gran preckide o P
. Use de fucrzvencrgls muscular ’ A P
Lev v, tirar. enspa jari G. Ruido
Peso e viado [k) Comt s o 0
25 I | Imte rmnibenic ¥ o e 2 2
z 3 : — v fasrig
z | Datermiitante ¥ im ¥ Qe 5 5
1] 1 4 Esiridente ¢ fusrie
5 0 H. Tensiin mental
x g
LY Procewa hadtant e oo le o 1 1
.3 Process conmple o o atenciin 4 4
0 Mala §lommad d dividhbdaenne moglns obgeis
Ligernmente por debajo data My oo mpheps BB
poie e calculad & 1. Momaolonia
Bostarte por debojo 2 2 Trabajo alpo moosdlons o 0
Absolutemente miuficiente 5 8 Trabajo bsstane imawiioms 11
E. Condidones amosiéricas Tralwajo sy oo 4 4
Inddive de enfrismento Kals .
% o J. Tedio
i 10 l'eabaje slgo aburrido o 0
Traha jo hasiane sharridn I |
Irabajo mey aburtido 5 2

Tomado de (Cruelles, 2012)
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Los suplementos constantes siempre influyen en la operacién por tanto en toda
actividad es la sumatoria de las dos condiciones dependiendo del sexo del
trabajador.

Los suplementos variables por su parte, dependen de las condiciones del puesto
de trabajo y los riesgos ergondmicos que pueden presentar para el trabajador y
determina los tiempos perdidos que pueden producir en el trabajador tomando

en cuenta su sexo.

Tabla 20:
Tiempo final con ajuste de capacidades

. Recepcién 1787 9% 10% 19% 2126
. Pelado del verde 5855 9% 9% 18% 6909
. Cortado 4216 9% 9% 18% 4975
. Acomodar rodajas 2285 9% 10% 19% 2719
. Fritura 2625 9% 7% 16% 3045
. Moldeado 4209 9% 10% 19% 5009
. Empacado 6478 9% 10% 19% 7709
. Total 27455 1 32492

En la tabla 14 obtuvimos los tiempos ajustados tomando en cuenta los
suplementos de descanso propios de cada actividad.

3.1.4.4 Analisis Takt Time

El analisis del takt time nos permitira determinar el ritmo que debe tomar la
elaboracién de los productos para poder responder a la demanda, con esto se
puede alinear los tiempos de produccion con los requerimientos de venta. Se

utiliza la siguiente ecuacion para su calculo:

Tiempo total de produccidn disponible por dia
TAKT TIME =

Produccion total requerida por dia

Ecuacion 5
Tomado de (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009)
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El objetivo es que los tiempos de produccion y requerimientos de venta estén
alineados, para esto es importante tomar en cuenta el tiempo de ciclo del
proceso, si el takt time es mayor al tiempo de ciclo el proceso tiene una capacidad
superior a la demanda y la misma estaria subutilizada, por el contrario cuando el
takt time es menor al tiempo de ciclo nunca va a ser posible alcanzar la demanda
y a consecuencia de esto la demanda quedara insatisfecha incluso puede causar
pérdida de clientes (Sufié, Gil, & Arcusa, 2014)

En la siguiente tabla, la demanda Mensual (x) representa el promedio de ventas
desde Agosto de 2016 — Junio 2017, con el fin de obtener datos mas precisos
contando con la variacion de la muestra calculamos la desviacién del promedio

de demanda mensual.

Disprofood cuenta con el siguiente esquema:

Tiempo de Ciclo: 3.49 Min/Paquete.
Takt Time: 30 Min/Paquete.
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3.1.5 Gestion de Inventarios

El analisis se centrara en el manejo de inventario de producto terminado. En la
actualidad el inventario es analizado por el personal de compras quien trabaja
de la mano con el Gerente de Operaciones.

El nivel de producto terminado que se maneja es de 200 paquetes considerando
entrega de 300 paquetes semanales. La estimacion del producto terminado se
hace en base a la proyeccion semanal de entrega en Corporacién La Favorita.
Los otros canales de venta no presentan una rotacibn semanal, por tanto

unicamente se considera la proyeccion de ventas en dicho canal.

El control de salida de producto terminado no es registrado, no existe un control
documentado de inventario que se maneja mensualmente y tampoco un egreso
del mismo con el fin de verificar tiempos de almacenamiento vs. Tiempo de vida
util y determinar el stock acorde a estos parametros que deben ser analizados al

momento de calcular el inventario 6ptimo.

Para determinar una estrategia 6ptima en la gestion de la cadena de suministro,
es necesario medir el desempefio de la misma para lo cual existen dos medidas
que son la rotacién de inventario y semanas de suministro (Chase, Jacobs, &
Alquilano, 2009, p. 359)

3.1.5.1 Rotacion del inventario

Es un indicado que permite medir el desempeno de la cadena de suministro. El
inventario tiene un costo para la compania es por eso la importancia de analizar

el comportamiento del inventario.

ROTACION DEL _ Costo de los bienes vendidos
INVENTARIO  Valor promedio del inventario agregado

Ecuacién 6
Tomado de (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008)
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El costo de los bienes vendidos es el costo anual para producir o costo del
ingreso y el valor promedio del inventario agregado es el valor total de todos los

articulos mantenidos en el inventario.

Actualmente no es posible calcular la rotacion del inventario debido a que no se
llevan registros de los mismos, en el capitulo 4 se sugerira la implementacién de

registro de inventario de todos los materiales directos e indirectos.

Disprofood carece de una proyeccion de la demanda en base a historicos que
permita determinar el nivel de inventario necesario para garantizar las entregas
en el canal de venta lo cual genera deficiencia en productos o sobreproduccion
y caducidad de producto terminado.

3.1.5.2 Analisis de comercializacion y distribucién

Los canales de distribucion son de dos tipos, supermercados/tiendas y
restaurantes. El producto obliga que la cadena de suministro tenga naturaleza
de respuesta cuyo propdsito principal debe ser minimizar el exceso y ruptura de
inventarios respondiendo rapidamente a la demanda impredecible.

Inicia con la generacion de pedido de Corporacion La Favorita, mismo que en la
actualidad se genera semanalmente los dias martes para entrega el dia jueves.
La falta de planificacion previa ha generado que no se cumplan con los pedidos
en las cantidades solicitadas y esto genera repercusiones econdmicas.

Referente a los restaurantes, no existen problemas de abastecimiento ya que la

planificacion se realiza con una semana de anticipacion.

A partir de la recepcion del pedido, el gerente de operaciones prepara los lotes
requeridos el dia anterior a la entrega del pedido mediante la revision del

inventario con el que cuenta.
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3.2 Analisis financiero de la situacion descrita en el planteamiento del

problema

En la actualidad, la empresa Disprofood no tiene establecido una politica de
manejo y control en la cadena de abastecimiento de materia prima, esta
deficiencia ha generado que la empresa Disprofood tenga que incurrir en costos
de desperdicios del 17.45% sobre el total de ingresos (USD 8900.00) en su
primer ano de operatividad.

Tabla 22:
Reporte de devoluciones frente a ventas 2017

2017 Ventas Supermaxi Devoluciones en N° de

Paquetes Paquetes

Enero 0 0
Febrero 0 0
Marzo 705 12
Abril 330 10
Mayo 385 114
Junio 242 63
Julio 275 64
Agosto 275 64
Septiembre 275 104
Octubre 319 47
Noviembre 165 78
Diciembre 473 45
Total 3444 601

Debido a que la materia prima es de alto grado perecible no se maneja ningun
nivel de inventario y el abastecimiento se realiza de acuerdo al pedido de los
canales de distribucidén; sin embargo, se maneja inventario de producto
terminado lo cual representa un costo de inventario de USD 100.00 mensual y el
porcentaje en desperdicios por caducidad de producto y materia prima es de
5.21%, lo que impacta directamente en la rentabilidad para la empresa.
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Este inconveniente se produce por politicas precarias de compra de materia
prima y falta de una politica de inventarios que permita regularizar parametros
importantes al momento de establecer niveles de inventario éptimos tanto para

materia prima como para producto terminado.

Los costos de desperdicio por caducidad del producto terminado esta
influenciado directamente por los desfases en la demanda de producto, al ser un
producto nuevo en el mercado no se ha definido totalmente el comportamiento

de la demanda ni se ha establecido una correcta proyeccion de la misma.

Se ha realizado un estudio de desperdicios en los lotes de produccion con el fin
de mejorar la visibilidad del impacto que tiene el manejo de inventario y

desperdicio en el modelo de negocios.

Es importante indicar que no se lleva un control de calidad por lote de produccidn
lo cual dificulta la medicién real durante un mes de produccion, la cantidad de
inventario que se maneja y devoluciones en los paquetes por caducidad o
defectos encontrados.

3.3 Identificacion de las restricciones

Finalmente podemos ver que el sistema presenta las siguientes restricciones:

Proveedores

¢ Inexistencia de regulaciones y parametros agroindustriales de calidad en la
materia prima lo cual genera desperdicios por su naturaleza perecible.

o Estrategia de cadena de abastecimiento ineficiente.

Calidad

e Deficiente control de calidad en producto terminado lo cual genera

devoluciones en el canal de distribucion.
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Inventario

e Politicas de inventario inexistentes.

¢ Planeacion de demanda deficiente.
Produccion
e Cuellos de botella en actividades primarias dentro del proceso de
produccion.

e Sistema de produccion ineficiente en caso de una expansion comercial.

En el capitulo 4 se realizara la propuesta de mejora de las restricciones
identificadas en este capitulo.
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4  Capitulo IV. Resolucion Técnica y Financiera a Solucionar la

Problematica Planteada

4.1 Propuesta de mejora

Para el disefio de la estrategia de la cadena de suministro se analizaron las
caracteristicas del producto, mismo que se apega a las caracteristicas de los
productos funcionales con una cadena de abastecimiento estable, por lo tanto,
la estrategia de la cadena de suministro adecuada para este modelo de negocio
es la referente a cadenas de suministro eficientes, misma que tienen su enfoque
en crear la eficiencia de costos mas alta para lo cual nos debemos centrar en
elaborar propuestas de mejora que permitan excluir las actividades que no
agregan valor, desarrollar economias de escala, optimizar la produccion vy
distribucion, establecer canales de informacion precisa y efectiva en toda la
cadena de suministro (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009, p. 364).

La herramienta de teoria de restricciones comprende el estudio y optimizaciones
en las diferentes areas lo cual permitira que las optimizaciones locales sean igual

a la optimizacion global de la empresa, creando valor entre las diferentes areas.

La implementacion de propuestas de mejora se realizara en los siguientes

eslabones del sistema:

1. Proveedores
a. Control de calidad
b. Parametros agroindustriales de la materia prima que reduzcan el

desperdicio

2. Produccién
a. Implementacion Work in Process
b. Implementacion de mejoras en cuello de botella y mejoramiento del
tiempo de ciclo.
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c. Analisis Takt Time con demanda minima necesaria para alcanzar el
punto de equilibrio.

d. Mejora del indice OEE mismo que incluye las mejoras realizadas en
produccion, calidad y eficiencia.

3. Administracién de la demanda e inventarios
a. Implementacion Stock de seguridad en producto terminado
b. Implementacion punto de reorden para evitar inventarios innecesarios en
materia prima en niveles Ay B.
c. Implementacién de herramientas de prondsticos de demanda para evitar

sobreproduccion o deficiencia de acuerdo a los histéricos de demanda.

4. Gestion de la Calidad
a. Implementacion de mejora dentro de las actividades que influyen en el

indice de devolucién por parte de los canales de distribucion.
4.2 Aplicacion de herramienta técnica
4.2.1 Proveedores
4.2.1.1 Regulaciones y parametros agroindustriales de calidad
En el capitulo anterior, se mencioné que no existian politicas formales en el
manejo de materia prima esto genera desperdicios por mala calidad que se
recibe. Para esto es necesario que dentro de la cadena de suministro existan
relaciones integradas entre proveedores y clientes con un mejor flujo de

informacion (Torres & Chavez, 2005, p. 61)

La recepcion de materia prima se controlara de manera aleatoria y los operarios

deben inspeccionar de acuerdo a los siguientes parametros de calidad.
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Propuesta de mejora

Control de Calidad Aleatorio: Por cada lote recibido se tomara una muestra del

15% del total recibido para inspeccionar los siguientes criterios:

1. Integridad de la fruta:
a. Punto 6ptimo: Esto comprende lo siguiente:
e La unidad debe ser entera, exentos de mal formaciones o curvaturas
anormales
e La unidad debe estar completamente cubierta por su cascara exenta
de magulladuras, doblados o dafiados por hongos. Con esto se preve
la oxidacién y maduracion temprana del platano.
b. Rango de Tolerancia: Defectos en la cascara < 4cm?

2. Consistencia Firme:
a. Punto 6ptimo:
e Exentos de humedad externa anormal.
e Pedunculos intactos sin dobladuras ni dafios.
e Unidades que soporten el transporte y manipulacion.
b. Rango de Tolerancia: Consistencia firme en el 90% de las unidades de

muestra.

3. Sanidad del Producto:

a. Punto 6ptimo:

e Porcion suficiente de cuello de color normal, sano y exento de
contaminacién por hongos.

e Cuello de corte limpio, no rasgado.
e Exento de cualquier olor o sabor extrano

b. Rango de Tolerancia: Ninguna unidad puede tener plagas, se deshecha
las unidades que tengan rasgos contrarios a los detallados en el punto

optimo.
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4. Longitud optima:
a. Punto o6ptimo: Los platanos con calidad de exportacion tienen una
longitud minima de 18 cm.
b. Rango de Tolerancia: = 14 cm.
c. Herramienta de control: Regla en acero inoxidable.
Costo: USD 30.00

5. Diametro requerido:

a. Punto optimo: Para solventar la principal causa raiz de deshecho de
puntas de platano; que actualmente representa el 71% de desperdicio;
el diametro minimo requerido es no menor a 3.7 cm.

b. Rango de tolerancia: diametro entre 3cm — 3.7cm.

c. Herramienta de control: Micrometro

Costo: USD 55.00

6. indice de madurez:

a. Punto 6ptimo: Un platano esta en estado 6ptimo de consumo cuando el
indice de llenado es de 7.9 — 8.3 estos valores resultan de la division del
peso del fruto con su longitud.

b. Rango de tolerancia: indice de tolerancia < 8.3

c. Herramienta de control: Penetrometro 0- 5 kg.

Costo: USD 70.00

7. Colorimetro:
a. Punto 6ptimo: Verde nivel 1y 2
b. Rango de tolerancia: Verde nivel 1-3

c. Herramienta de control: Carta de Colores.

El operario responsable de la recepcion de la materia prima debe controlar los
criterios de calidad mencionados llenando la ficha de recepcion de materia prima
detallada a continuacion. Si el lote no cumple con lo establecido en control de
sanidad e indice de madurez se debe desechar el lote; mientras que si el lote no
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cumple con los otros indices se debe reportar con el fin de generar planes de

accion con el proveedor.

Tabla 23:

Ficha de recepcién de materia prima
CJ
i ST FICHA DE RECEPCION DE MATERIA PRIMA
Elaborado por: Fecha de revision:
Revisado por: Aprobado por:
Criterios de Calidad Punto 6ptimo Cumple [No cumple
Integridad de la Fruta | Defectos < 4em’
Consistencia Firme 90%
Sanidad del producto Libre de plagas
Longitud 6ptima >214cm
Diametro requerido <3,7cm

indice de Madurez:

Peso del fruto/ 7,9-8,3
Longitud
Colorimetro Verde nivel 1y 2

En el lugar de recepcion de materia prima se colocara a manera de afiche la
siguiente tabla que determina parametros para que los operarios sepan cuando
la materia prima no es apta para produccion y debe ser rechazada o la prioridad

de procesamiento de la misma.
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Tabla 24:

Carta de Colores para recepcion de materia prima

Carta de colores para recepcion de materia prima
Descripcion Prioridad de Procesamiento

Gran contenido de almidon, ideal para
produccion

;( Primer cambio de color, consistensia menos

\ / firme, el almidon se empieza a convertiren
azucar se debe procesar con prioridad.

El platano debe ser procesado con urgencia

\J// para evitar el sabor dulce S
4 4 Se debe rechazar el lote N/A (

La calidad del producto final depende de la materia prima, de aqui la importancia
qgue se da al control de la misma con el fin de evitar desperdicios. Los parametros
de calidad exigen buscar proveedores que se apeguen a nuestras necesidades
y formalizar las relaciones comerciales con el compromiso de generar planes de
mejora en caso de recibir materia prima de baja calidad. Con esto evitamos
desperdicios y optimizamos costos para alcanzar una cadena de suministro

eficiente.

Se establecera un indicador de gestion de calidad con el proveedor, esto nos

permitira controlar la calidad de los pedidos generados de la siguiente forma:

Numero y porcentaje de pedidos de compras generadas sin retraso o sin
necesidad de informacion adicional. El indicador se debe calcular cada mes
(Mora, 2014)

Valor — Pedidos generados sin problemas 100
Total pedidos generados

Ecuacion 7
Tomado de (Mora, 2014)
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El porcentaje minimo del indicador debe ser de 75% en caso de no cumplir, se

deben establecer planes de accion con el proveedor.

El resultado de la matriz causa — raiz de deshecho de materia prima que se
analizé en el capitulo anterior nos da visibilidad de que la mayor cantidad de
desperdicios esta en las puntas de platano por no cumplir con el diametro
necesario para el moldeado, con esto, se establecen dos acciones:

1. Compra de platanos con calidad de exportaciéon

De acuerdo a la informacién del MAGAP, los exportadores de platanos
manejan estandares de calidad clasificados en Categoria Extra, | y Il cuyas
exigencias incluye el grosor del platano. En la tabla 23 se ha incluido como
parametro de calidad para la recepcion de la materia el diametro minimo
requerido de los platanos.

Con esta politica de calidad se pretende la reduccion de desperdicios de
materia prima del 32% al 10%

2. Cumplimiento de especificaciones en la ficha de recepcion de mercaderia
Se abastecera de herramientas necesarias para el control de cumplimiento
de los criterios de calidad.

Enfocandonos en las estrategias de Quick Response y Efficient Consumer
Response (ECR) utilizadas para cadenas de suministro de empresas de
alimentos, podemos tomar en cuenta los siguientes aspectos claves para el
manejo de proveedores de platano:

1. Configurar y asignar eficientemente los recursos

1.1 Recepcion de la materia prima en SKU

El proveedor debe entregar la materia prima en las kavetas que se
proporcionaran, la materia prima debe ser seleccionada y limpia antes
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de acomodarla en los recipientes, se debe colocar 40 unidades con el
fin de garantizar cantidad vs. costo y mantener un control adecuado

de la cantidad de materia prima comprada.

Esto facilitara el apilamiento de la materia prima siguiendo los
parametros de recepcion y almacenamiento detallado en la siguiente
tabla.

Tabla 25:

Condiciones de almacenamiento de materia prima

CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO DE
MATERIA PRIMA

Factores Punto éptimo Cumple | No cumple
Temperatura 13-14°C
Humedad 90-95%

Herramientas de Control: Se revisara diariamente mientras exista
inventario el cumplimiento de los factores para almacenamiento de
materia prima. Se debe asignar un lugar de la planta de produccion
gue cumpla con dichos estandares.

Temperatura: Termometro Ambiental; costo USD 17.00
Humedad: Higrometro; USD 25.00

Beneficios: Almacenamiento de la materia prima en Optimas
condiciones permite que la vida aproximada del platano sea de 1-4
semanas (Arias & Toledo, 2000) con esto aseguramos que toda la

materia prima sera éptima para procesamiento.
Dosificacion del aceite en la freidora
La cantidad de aceite utilizado debe ser considerado dentro del

estudio de optimizacion de la cadena de abastecimiento por el costo
variable que representa.
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Es importante contar con una dosificacion fija para poder proyectar el
reabastecimiento del mismo y evitar demoras que afecten a la
capacidad de produccion. La medida éptima con la que se debe
operar en la freidora es 30 litros, se incluira una sefal visible del punto

maximo de abastecimiento de aceite.

El control de calidad del aceite se realizara a través de una prueba de
compuestos polares totales que nos indicara el punto 6ptimo de
cambio de filtro de aceite, para esto se puede considerar la

adquisicidon de un equipo de medicion de saturacion de aceite.

Cabe recalcar que el punto de humeo del aceite de palma es de
230°C, mientras que el punto 6ptimo de fritura es de 180°C. La
saturacion de los componentes polares optimo es de 14 — 20 %.
Cuando el aceite esté fuera del punto 6ptimo se cambiara el aceite de

la freidora.

Herramientas de Control: Quality Oil Tester: Costo de USD 35.00

Tabla 26:

Medicién de componentes polares

Porcentaje de componentes polares = Clasificacién de la grasa

Inferior a 1-14% Grasas no usadas
14-18% Ligeramente usadas
16-22% Usadas, pero todavia aptas
22-24% Muy usadas, renovar

Superior a 24%" (Gastadas

Work in Process (WIP)

Las necesidades de produccién actuales nos permiten dividir los dias
de produccion de un lote en varias etapas, la primera es solo el
procesamiento de la materia prima, pelado y cortado.
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Si se plantea esta opcion se debe considerar el costo variable por la
utilizacién de las fundas necesarias para el WIP que consiste en las

rodajas de platano listas para freir.

Los beneficios de esta propuesta de mejora son:

e Eliminar tiempos muertos entre procesos ya que disminuye la
alternancia de actividades en el proceso de produccion.

¢ Reduccion de la necesidad de 3 operarios a 2.

e Se reemplaza tiempo operativo por oportunidad de venta.

e Disminuye la fatiga en el proceso de produccion.

Los costos involucrados son:

e Fundas: USD 0.09/funda
e Almacenaje: USD 6.43
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El ahorro que se genera es de USD 53.51 mensualmente (diferencia
entre costo con WIP y costo sin WIP) con la demanda promedio
actual.

2. Realizar un esfuerzo sistematico por reducir los tiempos

2.1

Punto de Reorden

La diferencia clave entre un modelo de cantidad de pedido fija en el
que se conoce la demanda y otro en el que la demanda es incierta
radica en el calculo del punto de volver a pedir. En los inventarios de
seguridad se toma en cuenta el elemento de la incertidumbre (Chase,
Jacobs, & Alquilano, 2009)

Para evitar desabastecimiento y cumplir con los pedidos del principal
canal de ventas planteamos utilizar el punto de reorden para la
materia prima directa clasificada como A y B en el analisis de

inventarios del capitulo anterior.

— o - o
ROP=dL + zxﬂlag.t +digf

Ecuacion 8
Tomado de (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009)

ROP = Punto de volver a pedir en unidades

d = Demanda diaria promedio

L= Tiempo de entrega en dias (tiempo transcurrido entre hacer y

recibir el pedido)

Zaez Numero de desviaciones estandar
(272 72.2
gil+ dig? L i
Ve * = Cuadrado de la desviacion estandar de la demanda x

lead time + cuadrado de la demanda diaria x desviacidon estandar del
lead time
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Tabla 27:
Punto de Reorden Platano
Donde

d = 3 (demanda mensual 60/ 20 dias)
L = 8 (dias de espera para la recepcion de un nuevo lote)

Zx=E platano es un material directo de clasificacion A, se requiere
un 90% de probabilidad de que no se agote durante el tiempo de
entrega: Excel: inv.norm.estand (90%)

(272 72.2
il +d%o; g . .
Ve * = Historicos de desviacion del lead time y de la demanda
diaria
POLITICA DE INVENTARIO OPTIMO
PUNTO DE REORDEN DEL PLATANO
d 3
L 8
z 1,28
oy 1
ad 2
R 32
Tabla 28:

Punto de Reorden Aceite
Donde

d = 2 litros (demanda mensual 40 litros/ 20 dias)

L = 10 (dias de espera para la recepcion de un nuevo lote)

Z= = E| aceite es un material directo de clasificacion A, se requiere
un 90% de probabilidad de que no se agotedurante el tiempo de
entrega: Excel: inv.norm.estand(90%)

—_—

lg2l+ d2a? e ., .
Ve * = Historicos de desviacion del lead time y de la demanda

diaria



POLITICA DE INVENTARIO OPTIMO
PUNTO DE REORDEN DEL ACEITE
d 2
L 10

z 1,28

a, 3

od 1
R (litros) 29
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La importancia de estos insumos dentro del proceso productivo nos
obliga a mantener inventario para evitar el desabastecimiento de
producto terminado en los canales de venta; de los calculos anteriores
tenemos los siguientes resultados:

Platano: Por su naturaleza perecible, se debe tomar en cuenta al
momento de aplicar el punto de reorden que el tiempo de vida en
condiciones Optimas de almacenamiento es de 1 a 4 semanas. Se
recomienda no manejar inventario de este insumo o realizarlo en
estricto cumplimiento del calculo del punto de reorden mismo que nos
recomienda mantener en existencia 32 racimos que corresponde a 2
semanas de inventario, en este punto se genera la orden de compra

de un nuevo lote.

Aceite: Se debe realizar pedido de aceite cuando se mantenga un

nivel de existencia de aceite de 29 litros.

Tabla 29:
Punto de Reorden Fundas

Donde

d = 25 fundas (demanda mensual 500 fundas/ 20 dias)

L = 5 (dias de espera para la recepcion de un nuevo lote)

Zx=Se requiere un 90% de probabilidad de que no se agotedurante

el tiempo de entrega: Excel: inv.norm.estand(90%)

—_—

logl+d?af _ - .
Ve * = Historicos de desviacion del lead time y de la demanda

diaria



POLITICA DE INVENTARIO OPTIMO
PUNTO DE REORDEN DE FUNDAS
d 25
L 5
b4 1,28
oy 2
od 3
R 190
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Tabla 30:

Punto de Reorden Etiquetas

Donde

d =25 etiquetas (demanda mensual 500 etiquetas/ 20 dias)

L =7 (dias de espera para la recepcion de un nuevo lote)

Zx=Se requiere un 90% de probabilidad de que no se agotedurante

el tiempo de entrega: Excel: inv.norm.estand(90%)
P

lgZl + d?a} e L :

N = Histdricos de desviacion del lead time y de la

demanda diaria

POLITICA DE INVENTARIO OPTIMO
PUNTO DE REORDEN DE ETIQUETAS

d 25
L 7
3 1,28
oy 3
od 3
R 272

Fundas: Se debe realizar una reposicién de fundas cuando el nivel de
inventario sea de 190 fundas, esto representa 8 dias de inventario. El
pedido minimo con el proveedor es de 1000 fundas y el punto de
reorden se encuentra por debajo del pedido minimo por lo tanto se

debe hacer pedidos de al menos 1000 fundas para stock.

Etiquetas: Se debe realizar una reposicion de etiquetas cuando el
nivel de inventario sea de 272 etiquetas que representa 10 dias de

inventario. El pedido minimo con el proveedor es de 1000 etiquetas y
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el punto de reorden se encuentra por debajo del pedido minimo por lo

tanto se debe hacer pedidos de al menos 1000 etiquetas para stock.

Inventario de Seguridad

Propuesta de Mejora: Establecer el calculo en el nivel de stock de
seguridad con el fin de solventar el problema de caducidad de

producto descrito en el capitulo anterior.

El inventario de seguridad se utiliza como una proteccion ante la
variacion de la demanda y el tiempo de entrega de la materia prima
(Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009)

La férmula que se utilizara sera:

SS =7ZxSp xVPE

Ecuacion 9
Tomado de (Chase, Jacobs, & Alquilano, 2009)

SS = Stock de Seguridad
Z = Numero de desviaciones estandar

Sp = Desviacion Estandar

VPE = Raiz cuadrada del plazo de entrega/ Lead time

Tabla 31:
Inventario de Seguridad
INVENTARIO DE SEGURIDAD
Demanda Mensual 350
Desviacion 189
Plazo de Entrega 1
Nivel de Servicio 90%
S$S =Z xS, xPE

Valor de Z 1
Lead Time Factor 1
SS 242
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El valor de Z dentro de este calculo representa la variabilidad de la
demanda relacionada al nivel de servicio con el que se quiere atender

al canal de distribucion.

De acuerdo al historico de demanda del afio 2017 el nivel 6ptimo de
stock de seguridad o existencias es de 242 paquetes mensuales; sin
embargo, se debe considerar que el tiempo de vida util del producto
terminado es de 40 dias, por lo tanto se establecera que los 242

paquetes se produzcan en la segunda semana del mes.

Este nivel de inventario de seguridad cubre 2 pedidos consecutivos
de 120 unidades cada uno lo cual representa dos semanas dentro del

mismo mes.

Utilizar y compartir informacion

e Interconectar a los protagonistas de la cadena mediante tecnologia

Al establecer alianzas con proveedores, se compartira la
informacion de pedidos solicitados por parte de los clientes para
que puedan programar el abastecimiento de la materia prima,
deben tener acceso al analisis de la demanda de producto
terminado y el proveedor debe conocer la cantidad exacta de
materia prima necesaria para realizar reposicion continua y

automatica.

1. EI proveedor recibira mensualmente el prondstico de la
demanda.
2. El proveedor recibira un compilado semanal de los pedidos que

han ingresado hasta el dia viernes mediante correo electronico.
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e Lograr trazabilidad del producto

El método de trazabilidad del producto terminado se realiza a través
de la codificacion del lote, esto permitira ubicar fechas de
produccion, tiempo de vida util y demas informacion importante que
es necesario para validar calidad del producto.

Respecto a la trazabilidad de la materia prima, es necesario contar
con fechas de corte de los racimos y fecha de entrega de los
mismos, esta informacidn se debe colocar en la ficha de recepcién

de materia prima.

4.2.2 Produccion

Para el volumen de ventas que se mantiene en la actualidad existe una
subutilizacién de la capacidad instalada, el analisis de la capacidad productiva
en el capitulo anterior nos permite detectar el cuello de botella que por el
momento no representa una restriccion del sistema, sin embargo, para los planes
de expansién comercial el cuello de botella puede ser un inconveniente para
cumplir los objetivos comerciales, por tanto se plantean mejoras en el sistema

actual sostenibles en el tiempo para atender la demanda futura.

Objetivos Comerciales

1. Alcanzar el punto de equilibrio: 2,897 paquetes mensuales
2. Exportacién: 1 contenedor mensual = 17,280 paquetes.

En el capitulo 3 se determiné el principal cuello de botella dentro del proceso de
produccion, a continuacion, realizaremos un analisis de las actividades que

agregan valor al cliente para plantear propuestas de mejora.
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Tabla 32:

Hoja de Datos del Proceso

HOJA DE DATOS DE PROCESO
Producto: Pieza Area: Fecha: O Transformacion
— Transporte
ntr
N° Proceso Osnw:l’m_ésv OBSERVACIONES [é gfocko' Espera
1 Recepcion X No agrega valor al cliente, se requiere optimizacién, 5S
2 Preparacién de Insumos X No agrega valor al cliente, es una fase importante del proceso
3| Preparacion de materia prima | x Agrega valor al cliente, se deben establecer controles, eliminacion
4 Pelado del verde X Agrega valor al cliente, mejora en la planta (aspectos ergomicos)
5 Cortado X Agrega valor al cliente, mejora en la planta (aspectos ergomicos)
6 Acomodar rodajas X Agrega valor al cliente, combinar procesos con cortado, eliminacion
7 Fritura X Agrega valor al cliente, capacidad productiva 6ptima
8 Moldeado X Agrega valor al cliente, se requiere optimizacién
9 Empacado X Agrega valor al cliente, combinar procesos y mejora en planta
10 Almacenamiento X No agrega valor al cliente, es una fase importante del proceso
11 Limpieza X No agrega valor al cliente, se requiere optimizacién, 5S

Del analisis de la hoja de datos del proceso podemos identificar las actividades
que agregan valor al cliente y requieren ser potenciadas de acuerdo al analisis
de cuello de botella en el capitulo anterior.

El cuello de botella — pelado de verde

En la actualidad no existe maquinaria que reemplace el trabajo manual de pelado
de verde, en esta actividad se propone aumentar la cantidad de mano de obra
de 2 a 3 operarios con esto se reduce el tiempo de pelado de 0.85 minutos a
0.32 minutos, representa una mejora del 37.6%

Propuestas de mejora en el sistema productivo

1. Recepcion de Materiales

Si bien es cierto esta actividad no representa un cuello de botella en el
sistema actual, sin embargo, se requiere la implementacion de 5S’ ya que
la materia prima debe estar en 6ptimas condiciones para lograr un producto

final de calidad.

Actualmente se recibe los racimos de platano en la entrada del local y dos
operarios cortan las unidades para colocarlos en kavetas. Tiempo Actual:
1.52 Minutos/ racimo
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Propuesta: El proveedor, debe entregar materia prima en SKU de 40
platanos cada una, con esto, se almacenarian las kavetas en el lugar

designado para recepcion de materia prima.

Reduccion de tiempo: 1.00 Minuto/ Kaveta
N° de Operarios Requeridos: 1 operario
Porcentaje de mejora: 65.7%

Tabla 33:
Implementacion 5 S’
Denominacion Concepto Iniciativa
Materia prima clasificada de
o . e Separar acuerdo a los parametros
1°8 Seiri (Clasfficar) Innecesarios agroindustriales de calidad del
platano.
Establecer el lugar de recepcion de
2°S Seiton (Orden) Situar Necesarios | materia prima de acuerdo al layout

de la planta de produccion.
Con la recepcion de materia prima
en Kavetas, fuera del tronco se
reduce la posibilidad de plagas
dentro de la planta de produccion.
Actas y fichas de entrega —
4°S Seiketsu (Estandarizar) | Sefalar anomalias recepcion de MP e indicadores
visuales para produccion FIFO.
Medicién del cumplimiento de los
parametros establecidos a través
de controles diarios del lugar de
recepcion.

3°S Seiso (Limpieza) Eliminar Suciedad

5°S Shitsuke (Disciplina 'y

. Mejora continua
COmMpromiso)

2. Preparacion de materia prima

De acuerdo al volumen de produccién actual se continuara considerando la
preparacion de materia prima que consiste en hervir los verdes para facilitar
el pelado de los mismos, sin embargo, para el nivel de produccién para

cumplir los objetivos comerciales esta actividad seria eliminada.

Para garantizar que la materia prima no sufra dafos por someterla a altas
temperaturas es importante estandarizar la temperatura a la que debe estar
el agua y generar reportes de la misma, considerando la naturaleza de la
materia prima, el agua debe estar a 80 °C y dejarlos reposar por 1 minuto.
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Herramientas de control:

e Termdmetro
e Crondmetro

e Letrero Visual con la temperatura estandar

3. Acomodar Rodajas

Las mismas seran cortadas sobre las canastillas de fritura para evitar un
doble trabajo en el operario. Se eliminan 2719 segundos del proceso de

produccion.

4. Fritura

El tiempo de fritura de las rodajas de verde no es modificable, este tiempo
por parametros de fritura 6ptimo para prensado y coccion del platano debe
ser de 5 minutos. Actualmente contamos con 3 canastillas de fritura las
mismas que genera 18 paquetes cada una, en una sesion de fritura se

hacen 54 paquetes.

Dentro de la actividad de fritura se perciben los siguientes problemas a ser

solventados:

e La temperatura del aceite debe estar a 150°C para la fritura éptima del
platano, se pierde de 30°- 40°C a los 03 minutos 50 segundos Esta
variacion de temperatura afecta directamente la calidad final del patacon
por la absorcidn de aceite. Las propuestas de mejora son:

o Calentar el aceite hasta 180°C

o Colocar un sensor de temperatura que permita tener visibilidad en
caso de que la temperatura haya disminuido con el fin de tomar
acciones correctivas. Se ha dado el caso de que se pierde

temperatura por la disminucion del nivel de gas en las bombonas, con
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el sensor nos permitira parar la produccion y cambiar la bombona de
gas y evitar la absorcion excesiva de aceite.

o Medidor de la presiéon de gas con el fin de prevenir paras no
planificadas de produccion.

5. Moldeado

Tabla 34:

Implementaciéon mejora en moldeado

ANTES DESPUES

{

: 4 - =
Tiempo por ciclo de trabajo: 0,78 minutos— 46,80 segundos|Tiempo por ciclo de trabajo: 0,38 minutos — 23 segundos
Unidades por ciclo de trabajo: 13 unidades Unidades por ciclo de trabajo: 20 unidades
Tiempo por lote: 128 minutos - 7709 segundos Tiempo por lote: 40 minutos - 2400 segundos

Se optimizara esta actividad con el reemplazo de maquinaria.

e Capacidad de produccion de la maquina moldeadora, 1300 unidades por
hora. El ciclo de trabajo es de 23 segundos (21 segundos en colocar y
retirar las rodajas +2.1 segundos de prensado), entran aproximadamente
20 rodajas de patacén. Porcentaje de mejora: 57%

6. Empacado

Es una de las actividades que mas tiempo toma en el proceso de

produccion, el empacado se hace con la empacadora al vacio.
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Tabla 35:

Implementacion mejora empacado

ANTES DESPUES

Tiempo por lote: 108 minutos = 6480 segundos | Tiempo por lote: 31 minutos > 1860 segundos

Tiempo por paquete: 75 segundos Tiempo por paquete: 31 segundos

Antes: Se tomaba rodaja por rodaja y se acomoda en 3 filas de 6 patacones
y 1 fila de 5 patacones.

Después: Se realizaron pruebas de la técnica de acomodamiento de
rodajas y la técnica encontrada que implica menor tiempo es tomar una

columna de 6 rodajas y desplazarlas en la funda.

El porcentaje de mejora con este cambio es de 41%.

4.2.2.1 Capacidad de Produccién

Con las mejoras propuestas el nuevo tiempo de elaboracion por paquete es de
1.62 Minutos.

Tabla 36:

Tiempo de Elaboracién de un paquete Corregido

Total tiempo elaboracion 1 paquete

Relativo Nominal
Pelado 0,32 Pelado 0,32
Rodajado 0,43 Rodajado 0,43
Fritura 0,09 Fritura 5,00
Prensado 0,38 Prensado 0,38
Enfriado 0,03 Enfriado 5,00
Empacado 0,37 Empacado 0,37
TOTAL (minutos) 1,62 TOTAL (minutos) 11,50
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La capacidad productiva con las mejoras planteadas es de 204 unidades a
diferencia de la capacidad anterior que era de 83 unidades. Existe un aumento

de produccién del 40.6%

4.2.2.2 Takt Time alineado a los objetivos comerciales

El takt time para alcanzar el punto de equilibrio de 2897 unidades por mes es de
3 min/ paquete, por lo tanto, el takt time sigue siendo menor al tiempo de ciclo
de un paquete de 1.62 minutos, es decir, la empresa produce al ritmo de la

demanda necesario.

De acuerdo a la nueva capacidad productiva diaria de 204 unidades se tomara

como unidad de medida: 1 lote = 204 unidades.

Tabla 37:

Takt time para punto de equilibrio

TAKT TIME NIVELES DE PRODUCCION PARA EXPORTACION

DATOS MIN SEC
Paq. Requeridos/mes 2897
Horario normal 08HOO0 - 17H00 540 32400
Almuerzo 60 min 60 3600
Descansos (2) 20 min 20 1200
Dias / mes 20 460 27600
Paq. Requeridos/dia 144,85
Lotes requeridos/dia 2

Tiempo total de produccion

TAKT TIME =

Produccion total requerida por dia

TAKT TIME

Seg

Min

Horas

191

3

0

4.2.3 Administracion de la demanda

De acuerdo a lo manifestado en el capitulo anterior, actualmente la proyeccion
de ventas para abastecimiento de materia prima son estimaciones de venta y

stock existente de producto terminado; sin embargo; esta metodologia ha
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generado desperdicio en producto terminado del 5.21% por caducidad del

mismo.

Para reducir este porcentaje se plantean la siguiente propuesta de mejora:

Pronodsticos de demanda

El Gerente de Operaciones realizara la corrida de los prondsticos la ultima

semana del mes, con esto se planificara la demanda del mes entrante.

Herramienta: Plantilla de Excel para realizar prondsticos de la demanda con la
finalidad de:

1. Cumplir con los pedidos a pesar de la variabilidad de la demanda.
2. Mantener un tiempo de respuesta 6ptimo al momento de obtener un pedido.
3. Anticiparse a la realidad para tomar decisiones estratégicas, tacticas y

operativas.

El método a utilizar sera promedio movil simple y suavizacion exponencial

simple.

En el Anexo 5 se puede observar el prondstico de la demanda utilizando este

método.

La principal desventaja es la data historica que se debe mantener, este método
hace que por cada dato nuevo se elimina la observacion anterior, sin embargo,
en la mayoria de los analisis de datos, los resultados mas recientes son los mas

apropiados para las proyecciones del futuro.

Por lo tanto, el método del promedio mévil simple sera reforzado con el método
de suavizacion exponencial y los resultados del mismo seran utilizados para la

proyeccion de ventas y produccion mensual.
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En el Anexo 6 se puede verificar el prondstico de la demanda con tendencia.

El patrén de la demanda no evidencia una estacionalidad marcada, es importante
reforzar el calculo con la suavizacion exponencial ya que considera constantes
de suavizacidon que toman en cuenta la variabilidad de la demanda; en el
prondstico vemos que siempre hay una tendencia a la baja, la columna de Lt
representa el prondstico suavizado relacionado directamente con la demanda
real histdrica, la columna Tt corresponde a la variabilidad de la demanda, los
resultados del prondstico toman en cuenta el prondstico suavizado y la
variabilidad de la demanda dando un resultado mas confiable.

El gerente de operaciones sera el encargado de socializar el resultado con la
gerencia comercial y operarios para la planificacion mensual de abastecimiento

y produccion.

4.2.4 Gestion de Calidad

Se realiz6 un estudio de las devoluciones del afio 2017 referentes al area de
calidad y se detalla las siguientes inconsistencias en las que se planteara
propuestas de mejora con el fin de solventar el indice de devolucion vy
consecuentemente mejorar el indice de OEE que se encuentra estrechamente

ligado a las politicas de calidad.

Tabla 38:
Devoluciones por motivo

Motivo Cantidad %
Vida util insuficiente respecto al acta 408 67,88%
Fallas o inconsistencias 165 27,46%
Producto danado 13 2,16%
Deteccion incumplimiento normativa 10 1,66%
Errores de rotulado 5 0,83%
Total 601 100,00%
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Referente a la devolucion de producto por vida util insuficiente y producto
dafiado, se estableceran mejoras referentes a politicas comerciales ya que esta
estrechamente ligado a la variacion de la demanda y rotacion en percha. De

estas mejoras se encuentra a cargo la gerencia comercial.

Sobre la segunda causa de devolucidn; fallas o inconsistencias; la misma esta
asociada a la pérdida de vacio en el empaque y manchas negras en el producto.
Se debe establecer acciones para mejorar la calidad y reducir el indice de
devoluciéon por fallas o inconsistencias. La herramienta de calidad y lean
manufacturing que se utilizara es el ciclo de Deming + metodologia 8D. El ciclo
de Deming nos permite establecer un ciclo de gestion de la calidad total sobre la
causa raiz del problema que comprende la planificacion, ejecucion, verificacion
y seguimiento (PDCA = Plan, Do, Check, Act).

La metodologia 8D se utilizara para identificar y eliminar los errores dentro del
sistema de produccién disminuyendo el indice de devolucion del 27.46% al 12%.

De la tabla detallada a continuacién, correspondiente a PLAN, se identifican las

siguientes causas raiz de la aparicion de los problemas:

1. Perdida de vacio
a. No se realiza mantenimiento de la maquina empacadora.
b. No existe especificaciéon del tiempo de sellado adecuado para el

producto.

2. Manchas negras en el producto
a. No existe instruccién de realizar limpieza de utensilios durante la
produccion.

b. Semillas y oxidacién del platano.

A continuacion se desglosa el estudio realizado para llegar a la identificacion de

las causas raiz del problema:
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Ciclo de Deming + Metodologia 8D: PLAN
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1. Descripcién

del problema

Devolucién de 165 paquetes durante el afio 2017 por fallas e inconsistencias en la presentacion.
Efecto: 27, 46% de devolucion, impacto financiero de USD 336,60
Fecha de inicio del problema: 20/03/2017
N° de piezas afectadas: 165
Problema recurrente: Si

2. Productos Similares Afectados
No
Actualmente es la Unica linea de producto

3. Primer Andlisis: Perdida de Vacio y Manchas Negras en producto
éDoénde debid ser detectado el defecto? Empaque y Despacho de producto
Razones de no deteccion:

Defecto no detectado

éPorqué?

éPorqué?

éPorqué?

éPorqué?

éPor qué?

No se revisaron las
unidades de producto
terminado antes del

despacho

El personal a cargo del
despacho no tiene
instruccion de revisar las
unidades antes del
despacho

No se ha establecido
una politica de revision
de las unidades antes
del despacho

No se tenia visibilidad de
laocurrencia de estos
problemas de calidad

Falta de gestion en drea
de calidad dentro del
proceso de manufactura

4. Planes de Acci

6n Inmediatos:

Defecto no detectado

Verificacién del 60%
de las unidades del
lote de produccién
durante la colocacién
del producto en las
kavetas de entrega
para Supermaxi

Se plantea como
instruccion la revision del
60% de las unidades antes
del despacho

Verificacién del 60% de
unidades del lote de
produccién en la
estacion de almacenaje.

Andlisis de reportes de
devolucién para
identificacion de causa -
raiz del problema.

La gerencia de
operaciones estd a cargo
de tomar acciones frente
alas causas de
devoluciones.

5. Andlisis Final: Identificar las causas raiz de la aparicién del problema

PLAN

PROBLEMA 5M éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué?
- No hay un calendario o
Insuficiente .
P o frecuencia para
Maquina [mantenimiento de la e
- mantenimiento de la
méquina empacadora| |
méquina empacadora.
o . . |Nadie hapensando en
o] No existe una asesoria . P
< . ) L solicitar asesoria técnica
> . Tiempo de sellado de [No se ha establecido un técnica referente al
w Método L, . - . o hacer pruebas de
a corta duracién. tiempo 6ptimo de sellado [tiempo de sellado R
< - sellado con diferentes
a 6ptimo )
a tiempos.
; Mano de
Obra
Medio
Ambiente
Materia
Prima
PROBLEMA 5M éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué? éPor qué?
Maquina
Los utensilios o maquinas |Falta de limpieza de los [No hay instrucciones de
. . . en contacto con el utensilios o maquinas ue se debe realizarun
4 Método |Faltade inocuidad . . q q o
5 producto terminado tienen|durante el procesode |plan de limpieza durante
2 sabila del platano produccion. el proceso productivo.
@ Mano de
=
e Obra
g Medio
Ambiente
Materia [Semillasy oxidacién
Prima del pldtano
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Tabla 41:
Ciclo de Deming + Metodologia 8D: CHECK

7. Seguimiento a los planes de accién definitivos
Verificar que las acciones se hayan aplicado
¢Las acciones son eficaces? Establecer indicadores de desempefio
Control de recurrencia de problemas

Indicadores de desempefio mensual:
a) Produccidn: Unidades defectuosas (sin vacio) < 20% Max.

§ =0% Target
S b) Limpieza: Cumplimiento limpieza mensual (SI) (No)
Cumplimiento limpiezasemanal (SI) (NO)
Cumplimiento limpieza durante el proceso de produccién (SI) (NO)
Herramientas de control:
Reporte de produccion
Reporte de limpieza
Tabla 42:

Ciclo de Deming + Metodologia 8D: ACT

8. Acciones de Seguimiento

Poner al dia la documentacion de acuerdo a las acciones de la etapa 6

ACT

Aplicar las acciones definitivas a los productos con riesgos identificados en la etapa 2

Control y mejora continua.

Al final de cada lote de produccion, se debe realizar reportes de produccion que
genere mayor visibilidad en:

1. Produccion:
a. Cantidad de unidades sin defectos
b. Cantidad de unidades con defectos/rechazados
c. Numero de operarios en el dia de produccion

Los objetivos de produccion debe ser visible para todos los involucrados del
proceso, para esto, en la planta de produccion se incorporara una pizarra donde
se incluira: Meta mensual de produccién, meta diaria de produccion, numero de

unidades procesadas diarias y numero de unidades mensuales.
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Reporte de Produccion
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REPORTE DE PRODUCCION

Elaborado por: |Fecha:

|Turno:

Identificacidon de Lote:

‘|N° de Operarios:

INDICADOR

Cantidad

N° de Platanos procesados

N° de Platanos de desperdicio

N° de Unidades Esperadas

N° de Unidades Producidas

N° de Unidades Defectuosas

RAZON

Cantidad

2. Tiempos

a.

Perdidas por averias mecanicas

b. Perdidas por falta de material
c. Pérdidas por microparadas

d.
e
f

Perdidas por piezas reprocesadas

. Pérdidas ineficiencia operarios

. Perdidas ineficiencia maquinarias
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Tabla 44:

Reporte de control de tiempos

Q REPORTE ETE / TIEMPOS

Dtpuond

Elaborado por: Turno: ‘|Fecha:

Identificacion de lote: N° de Operarios:

Total # de

Fecha/ Horario 7:00 8:00 9:00 | 10:00 | 11:00| 12:00 | 13:00 | 14:00 | 15:00| 16:00
paquetes

1/6/2018

2/6/2018

3/6/2018

4/6/2018

5/6/2018

6/6/2018

7/6/2018

8/6/2018

9/6/2018

10/6/2018
11/6/2018
12/6/2018
13/6/2018
14/6/2018
15/6/2018
16/6/2018
17/6/2018
18/6/2018
19/6/2018
20/6/2018
21/6/2018
22/6/2018
23/6/2018
24/6/2018
25/6/2018
26/6/2018
27/6/2018
28/6/2018
29/6/2018
30/6/2018

Con esto la gerencia puede tener una trazabilidad real de la eficiencia de los
equipos y la mano de obra en relacién al reporte de produccion que también se
debe incluir. El objetivo de este reporte es el control de produccion en la

operatividad diaria.
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3. Limpieza e inocuidad
a. Operarios debidamente uniformados
b. Control de limpieza en utensilios.
c. Revision de la planta de produccién al terminar el turno
d. Cumplimiento de fechas establecidas de limpieza general

Estos reportes permitiran un mejor control y prevencion de posibles problemas
que afecten a la cadena de suministro con el fin de generar planes de accion

ajustados a la operatividad de la planta de produccion.

Tabla 45:

Reporte de Limpieza

REPORTE LIMPIEZA

Elaborado por: |Fecha: |Turno:
Identificacién de Lote: ‘|N° de Operarios:

INDICADOR S| NO
Estan solamente las cosas que se necesitan para el proceso diario?

Los materiales de empaque y materias primas son del proceso diario?
Se elimina de la linea materiales de limpieza y utensilios de limpieza que
Estdn el drea de trabajo limpia?

Estdn los equipos totalmente limpios?

El personal usa su uniforme correctamente?

El uniforme se encuentra limpio?

Se consume alimentos en el sitio de trabajo?
El personal se aseay lava las manos antes de iniciar su jornada de trabajo?

El personal utiliza los equipos de proteccidn personal de dotacidn de la
empresa?
Limpieza de utensilios durante el proceso productivo

Limpieza general al finalizar el dia

FIRMA ENCARGADO DE PRODUCCION

Para el control de tiempos se realiza el reporte ETE/TIEMPOS mismo que se

incluira en la pizarra de control.
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Este reporte permite a los operarios dar visibilidad de las paras planeadas y no
planeadas, para lo cual deben colocar el tiempo de para segun su causa y la

hora a la que se produjo.

4.2.5 Productividad

Las propuestas planteadas a lo largo del capitulo han permitido mejorar el OEE

al 77% realizaremos un resumen de las propuestas realizadas:

Disponibilidad

Paras Planificadas: Se disminuye el tiempo a 40 Minutos Estas paras hacen
referencia a reuniones o instrucciones de trabajo. Esto se evitara ya que existen
instrucciones visuales que se incluyen en las diferentes areas de trabajo y con
esto solo es necesario reunir al personal al inicio de semana para socializar las

instrucciones que se encuentran en las ayudas visuales.

Paras no planificadas: Las paras no planificadas se pueden dar basicamente por:

¢ Mal funcionamiento de las maquinas,
o Falta de Gas

e Falta de energia eléctrica.

Los dos primeros factores estan bajo control de Disprofood, para esto se han
planificado mantenimientos trimestrales de las maquinas y para solventar la falta
de gas se tiene 4 bombonas adicionales para el cambio inmediato y evitar paras
de produccion. Las bombonas vacias deben ser reemplazadas maximo a los 3

dias.

Eficiencia: Tiempo de elaboracion de 1 paquete de 3.49 Minutos a 1.62 Minutos.

Calidad: indice de devolucion del 17% al 9%
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Tabla 46:
OEE Mejorado
DISPONIBILIDAD CANTIDAD UNIDAD
Tiempo Total de 1 turno 540 Minutos
Paras Planificadas 40 Minutos
Total Tiempo Disponible 500 Minutos
Paras no planificadas 60 Minutos
Total Tiempo Operativo 440 Minutos
EFICIENCIA CANTIDAD UNIDAD
Capacidad (pag/min) 1,62 Minutos
Produccion Total Ideal 309 Unidades
Produccion sin fatiga 272 Unidades
Fatiga 60 Minutos
Tiempo de produccion con fatiga 380 Minutos
Produccion con fatiga 235 Unidades
Produccion en el tiempo de fatiga 26 Unidades
Total Produccién Incluyendo fatiga 261 Unidades
CALIDAD CANTIDAD UNIDAD
Devolucion 9%
Calidad 238 Unidades
OEE 77%

El OEE mayor al 75% representa una empresa u organizacion aceptable con

ligeras pérdidas econdémicas y competitividad ligeramente baja, es necesario

seguir trabajando en la gestion de calidad para aumentar la cantidad de unidades

libres de defectos y aumentar el indice de OEE.

4.2.6 Analisis Ergonémico

Al ser parte de la industria manufacturera, las actividades realizadas dentro de

la compafiia estan sujetas a riesgos ergondmicos que llevan a fatiga y

enfermedades, la fatiga disminuye la eficiencia en la productividad y el
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aprovechamiento del recurso tiempo, las enfermedades representan ausentismo

del recurso humano.

Dentro de la empresa se han identificado los siguientes factores de riesgo

disergonoémico:

1. Manipulacién de cargas — Recepcidén de materia prima
2. Posiciones forzadas — Cortado y pelado de verde
3. Esfuerzo fisico — Proceso de produccién

4. Posturas incorrectas en el trabajo — Proceso de produccion
5. Movimientos repetitivos — Proceso de produccion

A continuacion se genera la matriz de identificacion de peligros disergonémicos
basado en la cualificacidén o estimacion cualitativa del riesgo — Método INSHT vy
las acciones correctivas que permitan cumplir objetivos ergondémicos

convenientes para el empleado y el empleador.
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4.3 Analisis Financiero de la Implementacion

Con el fin de verificar si la inversion que implica las propuestas de mejora se
validara la factibilidad financiera basada en la proyeccion de ventas y punto de
equilibrio.

4.3.1 Punto de Equilibrio

Tabla 48:
Punto de Equilibrio
PUNTO DE EQUILIBRIO

Precio de venta | Costo Variable | Margen | Costos fijos/mes

Patacon Pre-frito 380 g. $2,04 $0,71 $1,33 $ 3.853,63
X = Cf/(Pu-Cv)
Punto de Equilibrio 2.897
Paquetes/mes

Ventas brutas mensuales $5910.83

Se debe vender 2897 paquetes al mes para alcanzar el punto de equilibrio. Con
la implementacion de mejoras la capacidad productiva diaria es de 204 unidades,
por lo tanto en 15 dias se puede alcanzar la produccidon minima para generacion
de rentabilidad.

4.3.2 Proyeccion de Ventas

Se plantean 3 escenarios:

1. Escenario Pesimista: Se proyecta un decrecimiento en las ventas de 25%.
En el afio 2017 en los meses de Junio y Noviembre existio una caida en
ventas de aproximadamente el 60%, para el aino 2018 se plantea un
decrecimiento del 25% considerando que existiran planes comerciales que
reduzcan el porcentaje de decrecimiento de las ventas mes a mes.

2. Escenario Esperado: De acuerdo al punto de equilibrio se deben vender

2897 paquetes/mes, sin embargo, los planes de expansion y marketing se
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realizaran a lo largo del afio 2018 por lo tanto se espera alcanzar el punto

de equilibrio aproximadamente en la mitad del afo 2018.

3. Escenario Optimista: Los objetivos comerciales tanto locales como de
exportacion proyectan un crecimiento del 15% en el nivel de ventas e

ingresos.

Considerando que el precio de venta es de USD 2.04/ paquete tenemos la
siguiente proyeccion de ventas anual en los tres escenarios mencionados

anteriormente.
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Considerando que la capacidad productiva sin la implementacion de mejoras es
de 101 unidades diarias, al mes estuviéramos produciendo 2020 unidades,
produccion insuficiente para llegar al punto de equilibrio, el maximo pico que se
puede alcanzar en ventas es de 2630 unidades.

Tabla 51:

Comparacion resultados de ventas con y sin implementacion de mejoras

Proyeccion de ventas

Con implementacion Sin Implementaciéon
Escenario Pesimista $ 68.697,00 $ 39.259,80
Escenario Esperado $ 91.596,00 $ 52.346,40
Escenario Optimista $ 105.335,40 $ 60.198,36

En conclusion, la implementacion de mejoras aumenta la capacidad de

produccion y por tanto un aumento en ventas del 57%.

4.3.3 Cuadro de Inversiones

De acuerdo a las propuestas de mejora detalladas a lo largo de este capitulo, se
detalla el costo unitario de las herramientas y la inversion total que representa

para la empresa Disprofood.

Se considera capital de trabajo de 3 meses dentro de la inversion.



Tabla 52:

Cuadro de Inversiones
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im0 T T

MUEBLES Y ENSERES Y MISCELANEOS ‘ TOTAL ‘ $ 5.967,00 ‘
Maodulos acero inoxidable $ 3.600,00 1 $ 3.600,00
Sensor y medidor de presion de gas $ 1.800,00 1 $ 1.800,00
Micrémetro $ 55,00 1 $ 55,00
Higrometro $ 25,00 1 $ 25,00
Termdémetro ambiental $ 17,00 1 $ 17,00
Test calidad aceite $ 35,00 1 $ 35,00
Medidores valvula gas $ 20,00 2 $ 40,00
Kavetas $9,00 15 $ 135,00
Regla acero inoxidable $ 40,00 1 $ 40,00
Penetrémetro $ 70,00 1 $ 70,00
Pizarrones $ 75,00 2 $ 150,00

UTENSILIOS
Indumentaria personal operativo
INVERSION PRODUCTO

$ 200,00

‘ TOTAL ‘
1
‘ TOTAL ‘

$ 200,00
$ 200,00
$ 12.726,96‘

Certificacion BPM $ 4.100,00 1 $ 4.100,00
Raices 2017 $ 1.576,96 1 $ 1.576,96
Expo productividad $2.100,00 1 $2.100,00
Food & Beverages $2.100,00 1 $2.100,00
Sesion fotografias $ 650,00 1 $ 650,00
Pagina Web $ 700,00 1 $ 700,00
Inversiones certificaciones (gluten+marca pais+etc) $ 750,00 2 $ 1.500,00

ACTIVOS FIJOS

$ 5.391,40

Maquina pataconera $5.391,40 1 $5.391,40
TOTAL INVERSIONES EN ACTIVOS $ 24.285,36
CAPITAL DE TRABAJO $ 15.734,52

TOTAL INVERSION INICIAL

$ 40.019,88




4.3.4 Estado de Pérdidas y ganancias

Tabla 53:

Estado de Pérdidas y Ganancias
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ESTADO DE PERDIDAS Y GANANCIAS

Ingresos

VENTAS BRUTAS $ 91.596,00
COSTO DE VENTA

Costos variables directos $ 31.674,91
Costos variables indirectos $ 1.796,00
Mano de obra $ 29.467,56
Total Costo de venta $ 62.938,47
GASTOS FIJOS $17.736,00
UTILIDAD AL FINAL DEL EJERCICIO $10.921,53

4.3.5 VANYTIR

Tabla 54:

Proyeccion a 5 afios

VAN y TIR (proyeccion a 5 aios)

Ano Flujo de ingresos Flujo de egresos Flujo Efectivo Neto
1 $ 91.596,00 $ 80.674,47 $ 10.921,53
2 $ 107.167,32 $ 84.708,19 $22.459,13
3 $ 129.672,46 $ 87.249,44 $ 42.423,02
4 $ 153.013,50 $91.611,91 $ 61.401,59
5 $ 191.266,87 $ 94.360,27 $ 96.906,61




Tabla 55:
Calculo VAN y TIR

n 5
i 25,00%
10 $ (24.285,36)
f1 $ 10.921,53
f2 $ 22.459,13
f3 $ 42.423,02
f4 $61.401,59
5 $ 96.906,61
VAN $ 77.450,74
TIR 96,81%
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VAN: El proyecto presenta una rentabilidad superior a lo esperado por los

inversionistas, o mejor rendimiento a un proyecto alternativo.

TIR: Mayor a 0 por lo que el proyecto devuelve el capital invertido mas una

utilidad del 96.81%
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5 Capitulo V. Conclusiones y Recomendaciones

5.1 Conclusiones

5.1.1 Industria

De la investigacion realizada sobre el entorno de la industria detallamos los
principales hallazgos que nos permiten visualizar las condiciones en las que
Disprofood se desarrolla y las oportunidades o ventajas competitivas naturales

que ofrece esta industria.

El sector de alimentos y bebidas merece especial atencion en sus procesos por
las exigencias en normativas y reglamentaciones de calidad por parte de la
entidad que los regula y por el estrecho margen de rentabilidad que genera cada
unidad vendida. El cuidado de sus procesos puede marcar incluso la
permanencia de la empresa en la industria, uno de los principales procesos en
los que se debe enfocar la elaboracion de alimentos y bebidas es la cadena de
suministro puesto que la naturaleza de la materia prima, en su mayoria perecible,
debe ser alineada a la situacion de la empresa en cuanto a ventas y poder de

negociacion con los proveedores.

El manejo de la cadena de suministro puede ser incluso un factor diferenciador
vital ya que permitira optimizar costos que determinaran la permanencia de la

empresa dentro de la industria.

La propuesta de optimizacion de la cadena de suministros dentro de la PyME
DISPROFOOD tiene como objetivo establecer bases que generen ventajas
competitivas en su oferta generando solidez y sostenibilidad en sus procesos
para adaptarse a los cambios que demanda la sociedad actual y la globalizacién

de la misma.
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5.1.2 Empresa

A través del levantamiento de datos dentro de la empresa y el establecimiento
de propuestas de mejora obtenemos los siguientes resultados:

Mediante la herramienta 5S’s se crean condiciones de trabajo que permiten
realizar las actividades de recepcion de materia prima de manera organizada,
ordenada y limpia. Esto permitira la trazabilidad y manejo adecuado del

almacenamiento de materia prima.

Se establece controles de calidad en el suministro y uso eficiente de materia
prima disminuyendo desperdicios, asignando eficientemente los recursos lo cual
conduce a una disminucidon de costos. Se prevé una reduccion en desperdicios

de materia prima del 32% al 10%

Calidad: No existe un control de calidad por lote de produccién lo cual dificulta la
medicién real de produccion, y devoluciones de producto terminado por
caducidad o defectos encontrados durante un mes. La aplicacion del ciclo de
Deming nos permitié identificar causas raiz y planes de accion que reduciran las

devoluciones del 17% al 9%.

Inventario: Los costos de desperdicio por caducidad del producto terminado esta
influenciado directamente por los desfases en la demanda de producto, al ser un
producto nuevo en el mercado no se ha definido totalmente el comportamiento

de la demanda ni se ha establecido una correcta proyeccion de la misma.

A través de las herramientas de punto de reorden y stock de seguridad se
cubriran quiebres de la demanda lo cual permitira mantener el nivel de servicio y

respuesta frente a los clientes.

Produccion: Para el nivel de demanda actual existe una subutilizacién de la

capacidad total instalada, sin embargo, para cumplir con las necesidades futuras;
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acorde a los planes comerciales de expansion y punto de equilibrio; el uso de la
herramienta TOC nos permite disminuir el tiempo de ciclo en un 79% y un
aumento de la produccién del 40.6%

Mediante la aplicacién de WIP se obtienen beneficios econdémicos y productivos
tales como ahorro en gastos de ndmina en los operarios y aumento de la

capacidad productiva.

5.2 Recomendaciones

Luego de realizar el estudio dentro de la empresa Disprofood se recomienda la
implementacion de los planes de accion y mejoras establecidas a lo largo del
capitulo 4 mismos que permitiran alcanzar los objetivos de una cadena de

suministro eficiente permitiendo la optimizacién de costos y recursos.

1. Abastecimiento de Materia Prima: se recomienda vigilar el cumplimiento de
las politicas de abastecimiento alineandose a la estrategia de cadena de
suministro eficiente y los aspectos principales que implica dicha estrategia.
Es necesario poner énfasis en:

a. Control de calidad en materia prima: Parametros agroindustriales de la
materia prima que reduzcan el desperdicio (optimizacion de costos)

b. Politica de manejo de proveedores: Los proveedores deben cumplir los
estandares planteados en el capitulo 4 seccion proveedores a traves del
seguimiento continuo de dicha politica.

2. Produccién: Es importante establecer planes de mejora continua en el
proceso de produccién para poder enfrentar retos comerciales no
planificados con respuestas eficientes. Dentro del eslabon de produccion
se recomienda:

a. Implementacién Work in Process para demanda mensual promedio de

hasta 500 paquetes.
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b. Implementacion de mejoras en cuello de botella y mejoramiento del
tiempo de ciclo.
c. Revision del Takt Time asegurandose de que se esta produciendo al

ritmo de la demanda.

. Gestién de la Calidad: Garantizar la calidad de los productos debe ser uno
de los principales objetivos de la empresa Disprofood, la calidad esta
relacionada directamente a la fidelizacion de los clientes a la marca y por
consiguiente rentabilidad de la empresa, por lo tanto se debe llevar a cabo
lo siguiente:
a. Implementacion de mejoras en los problemas que influyen en el indice
de devolucion por fallas e inconsistencias en los canales de distribucion.
b. Implementacion de politicas de limpieza e inocuidad en todas las

actividades del proceso productivo.

. OEE: Se recomienda el permanente seguimiento de los planes de accion
establecidos y actualizacion de dichos planes alineandolos a las
necesidades futuras de la empresa con el fin de aumentar el indice OEE

superior al 85%.

. Politica de inventarios: Alienados a los beneficios de mantener una politica

de inventarios enfocada en reducir costos y mantener el nivel de servicio

con los principales canales de distribucién, se recomienda:

a. Implementacion Stock de seguridad en producto terminado de 242.

b. Implementacion punto de reorden para evitar inventarios innecesarios en
materia prima clasificadas como A y B; es decir, platano 32 racimos, 29

L de aceite, 190 fundas y 272 etiquetas.
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