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RESUMEN

El propdsito de este trabajo fue gestionar mejeral®s procesos de Abastecimiento,
Distribucion y Almacenamiento del Area Logisticee &aliz6 un diagndstico de
situacion inicial del proceso logistico utilizangdara ello un estudio de tiempos y
movimientos en el proceso de recepcion y despawniio tle materia prima como de
producto terminado. Para el mejoramiento del péagistico se empled el ciclo de
Deming que comprende las etapas de: Planificareti&erificar y Actuar; tomando
como referencia la ruta de la calidad, adicionak® dentro de este esquema en la
fase de verificacion se implemento la metodologadaBced Scorecard y se elabord
un Cuadro de Mando Integral basado en Indicadoaes @l mejoramiento de las
operaciones de abastecimiento de materias primaacadas, distribucion de
producto terminado, relacion con los clientes, eex@miento y desarrollo de
destrezas del personal. Se estudio la factibilddmplementar Bodegas Externas
en lugares estratégicos del pais para mejorar taatoperaciones de distribucion
como de almacenamiento de producto terminado,cesd da necesidad de mejorar
las condiciones de seguridad y salud ocupacionklpdesonal operativo y sus
condiciones de trabajo. Al término del estudio agrd la implementacion de una
Bodega Externa en el sector de Amaguafia, mejogatiémpos de despacho de
producto terminado con el uso de tecnologia y reiate de picking, mejorar la
distribucion y utilizacién de espacios en bodegasalinacenamiento y finalmente
disminuir la carga laboral en el indicador de tadak hora-hombre durante la
jornada laboral, segun las metas planteadas & ithét estudio.

Palabras claves:
- Proceso logistico.
- Cadena de distribucion
- Ciclo de Deming.

- Cuadro de Mando Integral
- Estudio de tiempos y movimientos.
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ABSTRACT

The aim of this wok was to improve the operatiopmy, distribution and storage of
the logistic area in PRONACA-PUEBO Company. A diegsic of the initial
situation was done of the logistic process usedtlf@t a study of times and
movements in the reception and handing processawfmaterial as well as the
finished product. As method of improvement it wasdi the Deming cycle which
includes planning, make, verify and act; taking raference the quality track,
additional into this drawing in the verification gde Balanced Scorecard
methodology was implemented and a square of integrarol was done, based on
indicators to improve supply operations of wrappa@ material, finished product
distributions, clients relationship, entertainmant staff skills development. There
was a feasibility study in order to install extdrmarehouses in strategic places of
the country in order to improve distribution operas, as well as storage of finished
product, just like the necessity of improving cdimis of security and health’s
occupational operating staff and their job condisioAt the end of the study we can
install one extra warehouse in Amaguafia area aptbire handing times of finished
products by using technology and picking systenigckvhad helped to improve the
distribution and space use in the storage arediaaltly reduce work responsibility
in ton indicator time-men during workday , accoglito the goals set at the
beginning.

Key words:

- Logistic process.

- Supply chain.

- Deming Cycle.

- Balanced scorecard.
- Study of times and movements.



DIAGNOSTICO Y MEJORAMIENTO DEL PROCESO DE LOGISTICEN EL
NEGOCIO DE NUTRICION ANIMAL. CASO DE IMPLEMENTACIONEN LA
PLANTA DE ALIMENTOS BALANCEADOS PRONACA - PUEMBO

En la actualidad la mayoria de las empresas cueotaplanes de mejoramiento
continuo en cada uno de sus procesos, el objetinoipal de estos es orientar las
acciones requeridas para superar las debilidadesisy causas, sin alterar las
fortalezas que actualmente posee la organizacion.

Por tal motivo se crea una necesidad de responder entorno competitivo
cambiante, o extender la organizacion para quamsefo mejor de lo que es y su
vez enfocar a los lideres a generar propuestamajera fundamentandose en
herramientas que sean valederas, de gestion al@anedectiva para motivar y
conseguir el cambio deseado en consecuencia eaex b cabo esta tarea se debe
encontrar formas de comunicar esa urgencia a tmdoslirectivos y empleados,
ademas de proporcionar una vision clara de lo boanebio puede lograr.

El Area de Logistica de Pronaca — Puembo ha toreadecision de realizar el
diagndstico de situacion inicial e implementar s herramientas necesarias para
el mejoramiento y control de sus respectivos paga&®mo son: abastecimiento,
almacenamiento y distribucion y de esta manera rpocemplir con los
requerimientos de sus clientes a costos razonglaedos tiempos estipulados.

Durante el desarrollo de este estudio para elnamj@nto del proceso logistico
es importante considerar la metodologia del BS€aes$ de la utilizacion de un
Cuadro de Mando Integral que permita monitoreaa cath de las mejoras realizadas
y la evolucion de los factores criticos que se pa@stualmente.

Todas las técnicas e iniciativas que se puedampglaen la operacion logistica

para mejorar la productividad del area logistdsminuir de cierta manera la



incidencia de enfermedades laborales debido alsesacesfuerzo fisico realizado
durante la jornada laboral por parte del persopatativo, justificar el incremento de
personal, gestionar la creacion de nuevas bodegasas, etc. seran valederas para

lograr una implementacion exitosa del mejoramieotatinuo.



CAPITULO |

GENERALIDADES

La industria de la fabricacion de alimentos balados en el Ecuador ha tenido
un crecimiento considerable en los ultimos afids, s debe a varios factores, como
el crecimiento poblacional y la alta demanda dedgpectos carnicos, ademas de
considerarse la crianza de animales (aves, porcbomsnos, cuniculas, etc.) como
un negocio lucrativo.

La competitividad de los productores de animaledimi@dos para el consumo
humano juegan un papel muy importante dentro aeregjocio, ya que al igual que
la demanda la oferta de estos ha tenido un increnwnsiderable por lo que se
considera varios elementos importantes como ebatedtconcentrado o balanceado
y la conversion de carne en el tiempo.

Como se puede observar en la Figura 1.1 la repgessén grafica de los

mayores paises productores de alimento balanceaigelanundial.

Figura 1.1 Produccién Mundial de Alimento Balanceado

MILLONES DE
PAIS TONELADAS * 120.0
1 EUA 144.8 ”
2 REP. POP. CHINA 62.6 S 100
3 BRASIL 40.7 g
4 JAPON 23.9 w 20
s FRANCIA 22.8 2 il
6 MEXICO 22.7 =}
7 CANADA 22.3 «.0
8 ESPANA 18.8 i
9 ALEMANIA 18.5 I
10 HOLANDA 15.3 c
OTROS 2397 = $»‘§ éb\v & &"‘};\ Sl ;,S:'Q & d _}cx" w‘q
s
TOTAL 632.1 «

Fuente: Seccién de Fabricantes de alimentos balanceados para animales. México
2004. Extraido el 21 de Junio de 2012.
http://es.scribd.com/doc/52452584/produccion-de-alimento-balanceado-nacional



El Ecuador a nivel latinoamericano se ubica en déava posicion como
productor de balanceados. A continuacion en la rkigl.2 se muestra la

participacion por pais en lo referente a producd@ivalanceado.

Figura 1.2 Participacion por pais en Latinoameérica en Produccion de

Balanceado
Brasil 40.7 Peru 1.6
México 227 Ecuador 1.0
Argentina 5.8 Centroamérica,
Chile 37 Caribe y otros 4.8
Venezuela 31 Total 85.8
Colombia 2.4 Millonesdetoneedas métrcas*
Colombia Perd Ecuador Centroamérica,
2.8% 1.9% 1.2% Caribe y otros
Venezuela ¥
v 5.6% Brasil
3.6%
Chile 47.4%
4.3%
Argentina
6.8%
México
26.5%

Fuente: Seccion de Fabricantes de alimentos balanceados para animales. México

2004. Extraido el 21 de Junio de 2012.
http://es.scribd.com/doc/52452584/produccion-de-alimento-balanceado-nacional

El maiz constituye entre el 50% y 60% de la congd@side los alimentos
balanceados, lo que a su vez representa cerca®%eldé los costos de produccion
del sector avicola. Por otro lado, segun informacié la Asociacion de Fabricantes
de Alimentos Balanceados AFABA, el sector avicotmstime el 76% de los
alimentos balanceados producidos. Dentro de laneageoductiva de balanceado
forma parte la pasta de soya, que interviene etb@h al 20% en la formulacion de

dichos balanceados; por lo tanto estas dos magairaas tienen un alto impacto en



el desempefio del sector avicola. La demanda agisiimal de maiz amarillo duro en
el 2010 se estima en 800 000 TM y de pasta de4ay&€00 TM.

Actualmente el Ecuador posee problemas bien mascaldmomento de fabricar
alimento balanceado debido a una constante alpmetd#os a nivel mundial de sus
dos principales materias primas (maiz y pasta ga&)sadicional a esto es importante
aclarar que a nivel nacional la disponibilidad deag es muy limitada, por lo que
para su importacion se considera periodos de tismmy prolongados 6 a 8 meses
aproximadamente.

Respecto a esto, la oferta anual de maiz ecuatoeanaproximadamente de
entre 80 mil a 100 mil TM las mismas que se expodaColombia para consumo
humano, de la produccion restante el 100% es deadangor los fabricantes de
balanceados nacional, al momento se encuentracaesw de implementacion el
sistema de absorcion de cosechas regulado por &,Mikndo éste un acuerdo entre
productores e industriales.

Debido a que la produccion mensual de maiz y saydogra abastecer la
demanda nacional es necesario importar éstas asterimas principalmente de
EEUU, Bolivia y Argentina, luego de que la cosedbeal es consumida en su
totalidad.

Como punto clave es necesario resaltar la cademugiva desde la concepcion
del maiz y pasta de soya, pasando por su indisagain, transporte y
comercializacién hasta llegar a productos con vafpegado como se muestra en la

Figura 1.3.



Figura 1.3 Cadena productiva Industrializacion Maiz y pasta de soya

Maiz Amarillo N W
:#:g;ﬁa B ala_mmdus Crianza de
450 mil TM 1.6 millones TM J Mesy Cados
c::g: Eﬁﬁﬁ Transporte y Industrializacion
! R
Restaurant Comercializacion de Awes y Cerdos

Fuente: Orellana, J. El gremio avicola nacional sus acciones, incidencias de las
mismas y la necesidad del fortalecimiento gremial. Extraido el 21 de Junio de 2012.
http://www.amevea-
ecuador.org/datos/AMEVEA_2007__ING._JOSE_ORELLANA.PDF

1.1 LA EMPRESA PROCESADORA NACIONAL DE

ALIMENTOS PRONACA S.A

En Ecuador existen varias empresas dedicadas abtacdcion de alimento
balanceado, mismas que se dividen en dos: la @ideticada a la produccién para
autoconsumo, es decir, para granjas integradaslaciaeadas y que su valor
agregado al final es la produccién de carne deatifes especies; y la segunda, para
comercializaciéon de balanceado de macro y micrilisdores, estando disponible
para el consumo de granjas, haciendas, para pexjyafiandes productores.

Cabe recalcar que PRONACA-PUEMBO de su produccadal tde alimento

balanceado el 65% es destinado para autoconsuhbyeepara comercializacion.
1.1.1 Antecedentes de PRONACA S.A

PRONACA S.A. es una corporacion constituida poriagarcompafias

relacionadas con la industria avicola y alimenti&a el afio 1957 su fundador,



Lodewijk Jan Bakker, de procedencia holandesa, titoys la empresa INDIA
dedicada a la importacion de articulos para lastriutextil e insumo agricolas.

En el afio 1958 el Sr. Lodewijk Jan Bakker juntouahgo, Luis J. Bakker
comienzan la actividad avicola en el pais, conrdayccion de huevos comerciales y
la venta de pollitas importadas, actividad queleeala cabo en la hacienda “La
Estancia”, ubicada en Puembo. En el afio 1965elciente demanda de pollitos y
pollitas de engorde en el pais, ofrece oportunglapara desarrollar nuevas
actividades. Se inaugura la Incubadora Nacional gaétia Anénima (INCA), siendo
esta la primera incubadora en utilizar procesasaiégicos en el Ecuador. En agosto
de ese mismo afio nacen los primeros pollitos. #&mM,1se crea e integra la
compafia Indaves para la produccion de huevos cmates, conformada por el Sr.
Harry Klein y otros socios. A mediados de los sitese instala en Puembo la Granja
Nacional de Aves (GRANADA), donde empieza la praidic de los primeros
pollos de engorde. En 1979 se realiza el montaja gegmera procesadora de pollos,
bajo el nombre de Procesadora Nacional de Aves KARTGA S.A.). En 1981 se
crea la division de alimentos que produce balarxgazata las granjas, bajo el
concepto de crear una serie de industrias queasteaican entre si, y de esta manera
aumente la productividad y eficiencia. En el afi@5,9se implementa un nuevo
grupo de granjas para el mismo fin.

Se inaugura la segunda planta de incubacién llandadgica y con ello la
segunda planta procesadora de pollo en Santo Dondiedos Colorados se pone en
marcha, cuyo clima de zona sub tropical la hacerédble para la produccion
avicola. A partir de 1994, se desarrolla otro eermte produccién de pollos de

engorde en los alrededores de Bucay, ubicada &m28e Guayaquil. Se construye



granjas con tecnologia de punta utilizando sofislis sistemas de ventilacion. En el
afo 1997 se montan dos plantas de incubacionmovancia del Guayas.
Durante el crecimiento y desarrollo de la corpamadsta se ha diversificado en

lineas productivas:

- Conservas

- Acuicultor

- Floricultor

- Productos alimenticios balanceados

- Agro exportador

- Biologia agricola

- COMNACA, empresa dedicada a la producciéon de alioseen conserva.

-  CARNASA, empresa dedicada al procesamiento de sarne

- ENACA, empresa dedicada al empaque y embalaje aeluptos

alimenticios
- SENACA, empresa dedicada a la investigacion de asi@species de
plantas y produccién de semillas.
- INDAVES, empresa productora y comercializadora uevbs.
- INAEXPO, FRIMACA
Todas estas empresas dedicadas a la produccidriaayiel procesamiento de

productos carnicos, cultivo de flores, palmitorgductos del mar para exportacion,
comparten una misma filosofia, visién y mision, dgge ha permitido ser lideres en

su sector aportando al desarrollo del pais.
1.1.2 Planta de alimentos balanceados PRONACA — PUEMBO

La planta de Puembo es la fabrica pionera en laluomédn de alimentos

balanceados para aves, porcinos, equinos, bowinagulas, del grupo PRONACA,



tiene 30 afios en funcionamiento y a la fecha pmdwt promedio de 11 500
Ton/mes, con aproximadamente 80 tipos de produqgiss,se clasifican segun su
proceso: polvo, granulado, expandido y/o peletizado

La planta PRONACA — PUEMBO declara, en su mision aatividades que
desarrolla la organizacion, en su vision la dir@ecue seguira en el futuro y ademas
establece una politica de seguridad alimentaria.

A continuacion en la Tabla 1.1 se detallan datodadplanta PRONACA —

PUEMBO:

Tabla 1.1 Datos Generales de la Planta de Alimentos balanceados
PRONACA - PUEMBO

INFORMACION GENERAL

RAZON SOCIAL Procesadora Nacional de Alimentos S.A

NOMBRE COMERCIAL PRONACA

PAGINA WEB www.pronaca.com

RAMA DE ACTIVIDAD

De acuerdo a la clasificacion CIIU 1533

PRINCIPALES PRODUCTOS O SERVICIOS

Alimentos Balanceados

DIRECCION DE LA PLANTA INDUSTRIAL

Quito, Via Interoceanica Km.23

FECHA DE INICIO DE FUINCIONAMIENTO

DE LA PLANTA INDUSTRIAL

Febrero 1982

REGIMEN DE FUNCIONAMIENTO

24 h/dia, 30 dias por mes, 12 meses al afio

CLASIFICACION

Industria Alimenticia

CLASIFICACION EN CUANTO AL TAMARIO

Grande

Fuente: Datos Generales- PRONACA. Extraido el 21 de Junio de 2012.
http://www.pronaca.com

La planta de alimentos balanceados de PRONACA —NmR(& al igual que
todos los centros de operacion a nivel nacionaheth su propia mision, vision y

ademas una “Politica de seguridad alimentaria’lldef@a continuacion:
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MISION.- Ser una empresa que cree en su gente y en suaflesdideres en
calidad y seguridad alimentaria, innovadora y @vaatcon un alto sentido de
responsabilidad social, preocupados por el manienimdel equipo ambiental.
VISION.- Ser una empredéer e innovadora en la industria de nutricionaadia
nivel nacional satisfaciendo a los consumidoresigntes con productos de Optima
calidad y prestando un excelente servicio.

POLITICA DE SEGURIDAD ALIMENTARIA.- La Planta de PRONACA-
PUEMBO cuenta con personal capacitado y comprometglie garantiza al
consumidor final productos inocuos y de calidadbetados y distribuidos mediante
el estricto cumplimiento de las Buenas Practicasldeufactura.

Ademas la planta de alimentos balanceados PRONACRUEMBO se
encuentra organizada con grupos de operacion aertle gente con gran
experiencia, que se agrupan para formar conjunéogahocimientos y técnicas
capaces de llevar a cabo cualquier tarea, llegastl@a que la planta industrial sea
mucho mas productiva.

A continuacion se describe de manera general laasague integran esta
organizacion:

AREA DE PRODUCCION.- Establece actividades y controles necesarios para |
elaboracion del alimento balanceado en polvo, daaoy expandido y/o peletizado,
ademas de receptar los archivos MPS “Maping Plan8iystem” en los cuales se
planifica la produccion por parte del Area Logistic

Se encarga de supervisar el cumplimiento y ejeoud® las actividades del
proceso productivo y de esta manera se asegural gueducto final cumpla con los

requisitos de calidad establecidos.
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Reporta y detiene productos en procesos los cnalese encuentran dentro de

las especificaciones de calidad.

AREA DE LOGISTICA.- Se encarga de la plantificacion de la producciohase

a pedidos ingresados por el Centro de Servicioliahte, considerando atrasos de
entregas, inventarios en piso, distribucion semdeakparto de alimento a granjas y
transferencias de alimento a otras plantas comeé@oey Duran.

También se encarga de la explosion de MateriasaBrimisma que se realiza en
base a la planificacion de produccion, tomandoossideracion el consumo de éstas
de una semana a otra, el cambio de materias paetam el control de formulacion
(Area de Nutricion Animal) y el aprovisionamientmmando en consideracion
inventarios de otros centros de operacion pateaedas respectivas transferencias,
lo cual representa un requisito semanal para el AeeCompras y Abastecimientos.
AREA DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD.- Aprueba y/o rechaza las
materias primas que seran utilizadas en el pradegwoduccion asi como también el
producto terminado que no cumpla con las difereegpgecificaciones de calidad.
AREA DE MANTENIMIENTO.- Asegura el buen funcionamiento de toda la
maquinaria, equipos Yy sistemas de produccion, abdocel hardware y software de
los sistemas automaticos de produccion de macramicyo ingredientes que
intervienen en el proceso de produccion. Se enaggalanificar y coordinar todos
los trabajos de mantenimiento preventivo y corvectin todas las instalaciones de la
planta.

En la Figura 1.4 se muestra el Mapa de Procesos @enpresa Procesadora de
Alimentos Balanceados PRONACA-PUEMBO en la que gsestran las actividades
primarias Yy las de apoyo. El analisis del mapgmeesos permite a la empresa

saber cuales son las partes de sus operacioneseguevalor.
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Figura 1.4 Mapa de Procesos-Procesadora Nacional de Alimentos

Pronaca-Puembo

PROCESADORA NACIONAL DE ALIMENTOS PRONACA S.A. MP-0001
MAPA DE PROCESOS b
8 PRODUCCION
E PELET
s
et PRODUCCION rs i -
Planificacion Logisticay Servicio al
8 c ializacion [/ de produccit EXEANDRO Almacenamiento Cliente
i
%3
(=]
E PRODUCCION
POLVO

| ADMINISTRACION DE RECURSOS HUMANOS )}
E GESTION Y SERVICIOS FINANCIEROS )
(=]
g COMPRAS )
73 ASEGURAMIENTO DE CALIDAD D
w
Q | GESTION DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD OCUPACIONAL >
[73
2 [ GESTION DE RESPONSABILIDAD SOCIAL )
] [ GESTION LEGAL )
g [ MANTENIMIENTO TECNOLOGICO Y AUTOMATIZACION )
a

( SOPORTE DE SISTEMAS Y REDES DE COMUNICACION )

Elaborado por: Meneses L. Sanchez S. Junio 2012.

Una vez visualizado en el mapa de procesos lasigadies principales que
crean valor a la empresa, se detallard las actieglale cada uno de los procesos
operativos, mismos que se mostraran a través jos futexto.

a) Comercializaciéon

Este proceso estd conformado por Gerencias zogaligga de producto, es
decir, para diferentes tipos de animales.

Las personas que son parte de este proceso tieme poncipal objetivo ir

copando mercados no explorados y cumplir con umtacdeterminada de ventas,
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incrementando la presencia en el mercado, en comsei@ de esto generar mayor
volumen de produccion hacia a la planta de prodacci
b) Planificacion de produccién

Este proceso es el enlace entre la parte comgriagbarte de produccion ya que
en funcién de los pedidos y generacion de ventgtasdica las diferentes lineas de
produccion en planta, de acuerdo a las restricsigngnitantes que se puedan tener
a lo largo del proceso.

Este proceso recibe informacion tanto de bodegaoodencall center en Quito
para validar inventarios y en funcion de eso pnogiralos stocks suficientes para
atender el mercado, sin retrasos.

c) Proceso de Produccién de alimento balanceado
En la Figura 1.5 se muestra a detalle el procegwathiccion de fabricacion de

alimento balanceado PRONACA-PUEMBO.



Figura 1.5 Flujo del Proceso de Produccion de Alimentos Balanceados
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Elaborado por: Meneses L. Sanchez S. Junio 2012.
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A continuacion se detalla brevemente cada uno dep&sos del proceso de
produccion para la elaboracion de alimento balatwea
ABASTECIMIENTO MATERIAS PRIMAS.- El abastecimiento de materias
primas puede ser en sacos y a granel las cualesmsaadas por transportadores
subterraneos que se encuentran interrelacionado®g® la planta; estas materias
primas llegan a los bines de almacenamiento pagolpasar al siguiente proceso de
mezclado.
MEZCLADO DE MATERIAS PRIMAS.- Todas las materias primas llegan a la
mezcladora después de haber sido envidas poraasines automaticas a través de
micro balanzas, este proceso de mezclado tienecapacidad de 20 Ton/hora,

maquinaria mostrada en la Figura 1.6.

Figura 1.6 MAaquina mezcladora para balanceados

. W + -t

Fuente: Area de Mantenimiento planta de alimentos PRONACA — PUEMBO.

PELETIZADO.- Proceso en el cual se asegura que los ingredipnéesgamente
mezclados se compactan para formar un comprimidaaoano y dureza variable
de acuerdo al animal que se desee alimentar. Efitss debe cumplir con varias

condiciones especificas de humedad, temperaturaliges, ademas de ser este
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proceso considerado un cuello de botella ya querdipdel diametro del peletizado
la velocidad del proceso, es decir, un productadidenetro de 3mm produce 10
Ton/hora; un producto de didmetro de 4mm producéot/hora, mientras que un
producto cuyo didmetro es de 5mm produce 18 toa/hmoaquinaria mostrada en la

Figura 1.7.

Figura 1.7 M&quina de peletizado para balanceados

Fuente: Area de Mantenimiento planta de alimentos PRONACA — PUEMBO.

ENFRIADOR.- La funcién de este proceso es la reducciéon de Hadhey

temperatura del pellet para su mejor conservatadvelocidad del aire del enfriador
debe ser lo més baja posible para que se produzecdriamiento y secado tanto de
la parte interna como externa del pellet, estaumaga se muestra en la siguiente

Figura 1.8.

Figura 1.8 Maquina enfriadora para balanceados

Fuente: Area de Mantenimiento planta de alimentos PRONACA — PUEMBO.
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ENSACADO PRODUCTO TERMINADO.- Este es el ultimo proceso en la
elaboracion de productos balanceados, desde les ki@ producto terminado baja
hacia la ensacadora en donde se enfunda el batlneeszén de 9 segundos por
funda.

d) Proceso Logistico y almacenamiento

En la Figura 1.9 se detalla el proceso logisticosus diferentes actividades:



Figura 1.9 Diagrama de Flujo del Proceso Logistico
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Elaborado por:

Meneses L. Sanchez S. Junio 2012

MPS Plan de produccion
Requerimiento Materias Primas
Plan de abastecimento MP's

B Registros ensacadora

B Plan fiota distribucion
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El negocio de nutricion animal de PRONACA cuentai\eel nacional con tres
plantas procesadoras de balanceados, las cualesensaentran ubicadas
estratégicamente; planta de Puembo para cubriori@a norte del pais, planta de
Quevedo para el abastecimiento del centro delyaianta de Duran para la zona
sur del pais.

La planta de Puembo fue creada para el abastetorgenstante de las granjas
gue se encuentran ubicadas en la zona, las cuédesaon sus operaciones a la par
que la fabrica de produccién en estudio, en estepid la logistica era muy sencilla
ya que .las necesidades de las granjas no eram delumen alto y la diversidad de
productos eran pocos, ademas de utilizarse materiags basicas con un costo
logistico muy bajo. En la actualidad esta planttaesas costosa del negocio ya que
la mayor cantidad de proveedores se encuentraa eosta ecuatoriana por ende el
costo logistico se incrementa y el lead time es prajongado.

En lo referente al Abastecimiento de materias psijntea planta posee una mala
ubicacién ya que la mayor parte del afio se reatrzansferencias de maiz y pasta de
soya importada desde los puertos hacia la plamtecaso de los diferentes centros
de acopio de Guayaquil a la misma, por el contramido referente a la distribucion
de producto terminado ésta tiene una ubicaciovilggiada al encontrarse en la
zona de mayor crecimiento ganadero del pais, ar@0 & sur de la planta esta
Machachi, lugar al que se entrega un promedio 8802Ton/mes de alimento
balanceado y al norte de la planta a 55Km. se emr@u€ayambe otro de los sitios
privilegiados en produccion lechera, el abastecitigara este lugar es de 2.000
Ton/mes de producto terminado lo cual reduce cemsidemente el costo logistico

de distribucion.
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Dentro de cada uno de estos centros de operaei@PREONACA existe una
unidad de logistica, la cual se encarga de plamifjccoordinar todo el movimiento
de materias primas y producto terminado.

La planificacion de la produccion dentro de estgoo®®, es netamente logistica
ya que se consideran algunas variables, como eentarios en piso, programa de
transferencias a otras plantas, programa de distdb semanal de granjas (cerdos,
ponedoras, reproductoras y engorde), disponibildadhaterias primas, espacios en
bodegas y capacidad de produccion. Es por estdagp&neacion debe ser muy
afinada para no generar insuficiencias de prodaotoercial y peor auan de las
granjas relacionadas e integradas.

En lo referente al abastecimiento se realiza ldosijn de materias primas en
base al programa de produccion diario, que consistdomas de inventarios,
verificar consumos y dias de alcance, establegactdades de bodegas, etc. Es una
actividad que va de la mano con el area de compragricion animal para cumplir
los programas de formulacion.

A continuacion en la figura 1.10 se muestra a ketal flujo del proceso

Logistico (Recepcion de Materias Primas):



Figura 1. 10 Flujo del proceso logistico de Recepcién Materias Primas
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Elaborado por: Meneses L. Sanchez S. Junio 2012
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También es importante detallar el flujo del procedsodespacho de producto
terminado como se muestra en la Figura 1.11.

Figura 1.11 Flujo del proceso logistico de despacho producto terminado
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Elaborado por: Meneses L. Sanchez S. Junio 2012
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2) Proceso de logistica

La logistica asocia a varias actividades como $riducion, abastecimiento,
almacenaje y transporte, la planta de alimentdBRIBNACA — PUEMBO no es la
excepcion, en esta area se coordinan varias eadiesd para controlar el flujo de
ingreso de materia prima hasta llegar a su almggeoansiderando capacidades y
espacios, para luego pasar al procesos de produgciihalmente administrar los
inventarios del producto terminado de tal manera ge pueda abastecer a los
clientes sin importar el destino ni el tipo de prct requerido.

También es importante mencionar el control y mawigida flota de vehiculos
grandes ya que de estos depende la velocidad dgerac los inventarios de
materias primas, las mismas que tienen una alteiéot en especial el maiz y la
pasta de soya. Por otro lado también se debe @vasith importancia de la flota
pequefia que hace la distribucion en toda la zore del pais y ayuda a la pronta
evacuacion del producto terminado de las bodegasi §o generar insuficiencias en
espacio de almacenamiento.
a.Abastecimiento

Es imprescindible dividir al proceso de abasteama@e materias primas en dos

partes, las cuales son:
Materias primas ensacada.El aprovisionamiento de este tipo de materias @ima
hacia la planta se realiza en base a una planificaemanal, el area de logistica con
el area de compras de manera conjunta, cada upata® areas tienen su funcién
definida.

El Area de Compras realiza la negociacion con @vgedor para establecer las
cantidades necesarias y los embarques por semgm mes dependiendo del

producto, mientras que el Area de Logistica se@psin plan semanal de transporte
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para coordinar los retiros desde origen, esto®segieneralmente se los realiza desde
la region costa.

Las materias primas son de gran volumen y tienanalta rotacion de consumo
en produccioén, por lo tanto es fundamental llevacontrol muy exhaustivo, ya que
al no disponer de ellas a tiempo puede llegar desmiasiado costoso y repercutir en
una para improvisada de la planta y por ende genawatos de produccion
sumamente altos.

También es importante mencionar que se manejarriagp@imas ensacadas de
importacion, para lo cual existe un plan anual wgartaciones en base a los
presupuestos de consumo, los cuales son elaboswizados y establecidos por el
area de nutricibn animal, considerando la estatdadh clima, épocas vy
eventualidades que pueden tener una gran incidencias formulas del alimento
balanceado.

Materias Primas a Granel.- Existen cuatro principales materias primas a drane
maiz, pasta de soya, sorgo y soya tostada. EViggneamiento a granel de estas,
viene dado por la velocidad de consumo diario d€elyxcion y por la infraestructura
instalada para el almacenaje de las mismas.

El maiz y la pasta de soya importadas se almaceranlos puertos,
posteriormente se gestiona su distribuciébn hadaalmaceneras mas cercanas en
Guayaquil para luego ser distribuidas a las dite® plantas de Pronaca, esta
operacion se la debe realizar eficientemente deladajue los costos de
almacenamiento en puertos son sumamente elevados.

Dentro de la programacion mensual de los consumosaderias primas a granel
se considera aproximadamente 6 meses de cosecimmalade maiz, la cual va

desde mayo hasta octubre.
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El proceso de esta operacion demanda una plamditanuy exacta ya que se
debe programar la finalizacion del consumo de nmajzortado con el inicio de
consumo de maiz nacional, para esto todas lososeié acopio ubicados en la zona
de incidencia Quevedo deben estar 100% operatieaisando desabastecer de maiz
nacional a las diferentes plantas.

b. Almacenamiento

La actividad de almacenamiento es la mas importaletetro del proceso
logistico ya que sin un control de inventarios daah materias primas como en
producto terminado y una informacion veraz de Iaxlpctos que se encuentran en
bodega no se tendra una buena planificacion taamforaduccion como de materias

primas, como se describe en la Tabla 1.2.
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Tabla 1.2 Tipos de almacenamiento PRONACA — PUEMBO

TIPO .
ALMACENAMIENTO DESCRIPCION CAPACIDAD FOTO
En los silos se guarda todo el
silos producto a granel que
R generalmenteeselmaizseade  7.500Ton.
importacion o de cosecha
Nacional
; En estas bodegas se almacena
. :Is:oesti:a Materia Prima al pisoy en 250 Ton.
“estiba negra”
Se almacena todo tipo de
M:tmu* Materias Primas des las 1.200 Ton.
e'm"‘s compras nacionales hasta la
5 3
En este tipo de bodegas se
almacena pasta de soya que
Bodegas planas viene de importacidon y es un 900 Ton.
producto a granel
En esta bodega se almacena el
Bodegas Producto producto terminado y tiene 1.100 Ton.
terminado Racks para un almacenamient
vertical
Tanques 5
. Se almacena todos los tipos de
'mgt":r"'::sm"v aceites de procedencia vegetal 200 Ton

Elaborado por: Meneses L. Sanchez S. Junio, 2012

c. Distribucion

Una parte importante del area de logistica esdtuildicion, la planificacion de
este proceso se basa en la disponibilidad de pimdemminado en planta y de la
flota de vehiculos sencillos.

Esta actividad es de mucha dindmica ya que corjagactores principales para
que se pueda cumplir el plan de distribucion esfgenaersonal operativo, velocidad

de rotacion de vehiculos y tiempo en descargal gmunto de origerfcliente) es
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importante mencionar que el abastecimiento deyatodterminado cubre toda la
zona norte del pais, desde Tulcan hasta Riobant#sge Nueva Loja hasta Pedro
Vicente Maldonado.
Dentro del area logistica se manejan tres tipaisigbucion:
Granjas Integradas y Relacionadas PRONACA.Este tipo de distribucion es la
mas importante ya que va de la mano con la prodoaig aves y cerdos en base a
un plan de nutricion para la crianza y posterientaniento de estos animales, es por
eso que las granjas siempre deben estar abasteedasductos ya que un dia sin
alimentacion puede ocasionar graves consecuenaims @ perdida de conversion
en carne y el canibalismo entre animales.
Macro distribuidores comerciales.- Pronaca tiene una relacion comercial con
Macro Distribuidores que se encuentran estratéginganubicados dentro del pais,
este tipo de convenio hace que Pronaca no tergsidad de contar con almacenes
propios sino mas bien genere empleo con Personasals las cuales comisionan
por la venta, teniendo regalias cada fin de mes® y cuando cumplan un cupo
minimo de venta.

Es por eso que la planta de alimentos debe estapmstante abastecimiento
hacia estos almacenes ya que es una relacion de-gganar.
d. Transporte

PRONACA — ALIMENTOS cuenta con tres proveedorestrdasporte pesado
dentro del negocio de Nutricibn Animal a nivel med@l tanto para el
Abastecimiento de Materias Primas como para laribigtion de Producto
Terminado, los cuales son:

- PIONNER

- BUSINEWORLD
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- PROVIZCAINO

Dentro de estos la flota se clasifica en tres tg@gansporte:
Sencillos y Mulas.- Encargados de toda la distribucion de producto iterdo
destinado a: granjas, haciendas y almacenes c@ahesyc ademas de contar con 10
vehiculos de capacidad de 12 toneladas de carganyl& con capacidad de 16
Toneladas de carga, adicional a esta flota se @wemt 2 vehiculos de rutero interno
enfocado a clientes agricolas y de mascotas caciciues de hasta 5 toneladas de
carga.
Trailers.- Este tipo de transporte es usado en su totalidael abastecimiento de
materias primas para la produccion, el 90% se ngaea a granéMaiz y Pasta de
soya)y el resto en productos ensacados. La plantagpapperacion logistica cuenta
con 32 vehiculos con una capacidad de carga dengfatias.
Graneleros.- Este tipo de transporte se lo usa para la disidbude producto
terminado en granjas que se encuentran proximaglamta, encargandose de llevar
producto terminando a granel, aprovechando elrsestée silos con que cuenta el
lugar de destino y porque la descarga es muchdau#ssin la necesidad de utilizar
personal operativo para este tipo de trabajo.
e) Servicio al cliente

Este proceso se lo realiza a través del centreenkéc® logistico CSL, el cual
tiene una relacion directa con cada uno de lositelieen las diferentes zonas del
pais.

El personal de este proceso se encarga de remsbireldidos en cada una de las
lineas como son: nutricibn animal, mascotas, algricalud animal y abonos, las
cuales ingresan en el sistema INFOR LN, para ecideen cada una de las plantas

las ordenes de ventas solicitadas.
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1.2 JUSTIFICACION E IMPORTANCIA

Es importante la medicion del desempefio del protmgstico en funcion del
tiempo, si el enfoque en las actividades es elector para cumplir con las
expectativas del cliente tanto interno como extetmomayoria de los involucrados
tienen buenas percepciones sobre el nivel de defampero a menos que no se
cuantifique y mida objetivamente, no se sabraas gsrcepciones son correctas.

La mayor parte del proceso de abastecimiento @estAamos de terceros ajenos
al departamento de logistica, por lo que sera okseguimiento dia a dia de los
tiempos utilizados. Algunos terceros, como el peole, el transporte interno, el
personal de despacho de bodegas de origen (pyectrdros de acopio), etc., seran
aliados del proceso o facilitadores de la reducaéntiempos, mientras que el
Gobierno sera un obstaculo con las nuevas regukeip limitantes de carga pesada
(Segun Registro Oficial 310 el 20 de Abril 2001 Bem 491 “Reglamento Técnico
Andino” sobre limites de pesos y dimensiones de VeBiculos destinados al
transporte internacional de pasajeros y mercampciasarretera). Por este motivo, es
muy importante medir estos tiempos e identifidalos desvios son puntuales o
corresponden a una tendencia.

Si realmente se observara una tendencia en alpa tiempos de abastecimiento
se debera tener en cuenta el nivel de inventaaigodile Materias Primas para lograr
mantenerlos de acuerdo a los requerimientos deupcath y asi evitar paras de
planta innecesarias.

De acuerdo a los objetivos planteados y con el Mejento del Proceso en el
Area Logistica en el negocio de Nutricién Animabiaca — Puembo, se espera que
éste sea capaz de incrementar el nimero de ordemgsetas entregadas al cliente

interno (Granjas relacionadas e integradas) y eate(Macro-distribuidores,
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haciendas y granjas comerciales); esto significa@ementar el servicio al cliente,
satisfacer su pedido en forma completa y genetar agregado a la compafia, por
otro lado ayudarad a mejorar la coordinacion eabelstecimiento y recepcion de
materias primas en planta, de acuerdo a la caphiridtalada y operativa.

El Mejoramiento del Proceso de Logistica permiéingontrar mecanismos que
la alta direccion los puede utilizar y a la vezspera incrementar la probabilidad de
que toda la organizacion sea coherente con logividge planteados, pues con esto
no solo se centraran en el caracter financier@r® @lazo, sino que se reconoce la
existencia de otros factores e indicadores quayefl en el proceso para la creacion
de valor en el producto o servicio.

Sera también la oportunidad de poder aplicar diteseherramientas revisadas
durante el transcurso de la maestria de una manértca, ajustada a la realidad de
una empresa ecuatoriana, con lo que se fortaléogréonocimientos adquiridos y

permitira obtener experiencia laboral en el medio.
1.3 DEFINICION DEL PROBLEMA

La planta de produccion de alimentos balanceaddBRieNACA — PUEMBO
abre sus operaciones en el afio 1982. El primeruptocelaborado fue en polvo
destinado a la alimentacion de aves, instaladatégicamente para abastecer a las
granjas propias de la empresa, localizadas ernr¢ard@ de la misma. Con el pasar
de los afios se identificaron oportunidades de rderea el pais para comercializar
el producto terminado, lo que obligd a la plantiwersificar sus productos no solo
para aves, sino también para porcinos, equinosing®yvcuniculas en diferentes
presentaciones como son: polvo, granulado, expandmtletizado.

Este crecimiento comercial incentivo a los duefmfaccompafiia a invertir en el

incremento de la capacidad instalada y la consttucde nuevas bodegas para
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almacenamiento de producto terminado. Actualmeese @ los esfuerzos realizados
y por la demanda existente la organizacion senweetisa en un problema de falta de
planificacion de stocks minimos, tanto de matepasnas ensacadas como de
producto terminado, lo que en un determinado momeniede provocar una
administracion de inventarios caotica.

Conjuntamente a lo antes mencionado, la capacidaxh fde las instalaciones
hace que el desarrollo del proceso de distribugi@bastecimiento en ocasiones se
entorpezca, a su vez los recursos que se usanlgpavperacion son bastante
limitados, como: montacargas activos, personal atper disponible en andenes,
fluidez en el flujo de camiones dentro de las iasianes, etc.

En lo referente a las materias primas a granedgg@ere una mejor coordinacion
para la rapida evacuacion de inventarios desdpuots de origen como puertos y
centros de acopio, con el objetivo de disminuite®sle almacenamiento y a su vez
establecer una flota 6ptima de vehiculos de caegada, utilizando de esta manera
toda la capacidad instalada para almacenamiento t&amsilos como en bodegas
planas.

Con todos estos antecedentes para el MejoramiehtBrdceso Logistico en la
Planta de Alimentos Balanceados Pronaca — Puemba gisto necesario aplicar la
metodologia del “Balanced Scorecard”, el cual pgranalinear los objetivos con las
estrategias, unir la implementacién con la plaadién, controlar y mejorar los

indicadores y la priorizacién de objetivos e inigias.
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1.4 OBJETIVOS

1.4.1 Objetivo general

1.4.2

1421

1.4.2.2

1.4.2.3

1424

Realizar el diagnostico y mejoramiento del Proceso Logistica del
Negocio de Nutricion Animal en la Planta de AlinentBalanceados
PRONACA- PUEMBO, el mismo que permita implementar modelo de
control basado en indicadores de gestion a trawedadmetodologia
Balanced scorecard y asi gestionar el mejoramiemiel desempefio de las

actividades de Abastecimiento, Almacenamientostribucion.
Objetivos especificos

Realizar un diagndéstico de situacién inicial delgeso logistico de entrada
y salida, utilizando varias herramientas de Gedtliéa Calidad con el fin
de determinar las actividades que causan tiempostthso y hacen menos
eficientes las operaciones logisticas.

Desarrollar un Plan de Metas en funcién de losofast criticos que
actualmente se manejan dentro del proceso logidécentrada y salida, el
cual permita dar lineamientos para la aplicaciénlal metodologia del
Balanced Scorecard.

Disefiar un sistema de indicadores aplicables alegm de logistica para
una evaluacion efectiva en el desarrollo de lasividatles de
abastecimiento, almacenamiento y distribucion.

Elaborar un Tablero de Control del Proceso Logisgt cual contenga
indicadores de gestion a través de las 4 perspsctdel Balanced
Scorecard, para optimizar los recursos en las ojees de abastecimiento,
almacenamiento y a su vez incrementar el nivedadisfaccion del cliente

en la distribucién de Producto Terminado.
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CAPITULO I

MARCO TEORICO

2.1 PROCESO LOGISTICO

Segun el Manual de Logistica y Distribucién de mapeesa Forintec, (2008):
Una vez identificadas las etapas logisticas edlgodeterminar el proceso logistico,
comprendiendo sus diferentes fases y actividadesrepresenten el flujo a seguir.
La logistica de materiales durante las primerassfas por lotes, después puede ir
cambiando a serie y finalmente durante sus Ultiases pasa a ser continua.

Por lo que respecta al aprovisionamiento de métsren un inicio suele ser por
maximos y minimos controlando un stock de seguridadun el flujo percibido de
los materiales estos pasan a un aprovisionamiestmgmente por necesidades de
cliente.

La complejidad del sistema logistico va a veniirdé& por el servicio que se
precise dar al cliente, pudiendo llegarse hastalegvaltamente exigentes sobre la
funcién logistica.

La nueva realidad competitiva presenta un campobatalla en donde la
flexibilidad, la velocidad de llegada al mercadia yproductividad seran las variables
claves que determinaran la permanencia de las sagen los mercados. Y es aqui
donde la logistica juega un papel crucial, a paeir manejo eficiente del flujo de
bienes y servicios hacia el consumidor final.

Logistica es un término que frecuentemente se asoam la distribucion y
transporte de productos terminados, sin embargoe€sina apreciacion parcial de la
misma, ya que la logistica se relaciona con la agtnacion del flujo de bienes y
servicios, desde la adquisicion de las materiasigeie insumos en su punto de

origen, hasta la entrega del producto terminadel eanto de consumo.
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De esta forma, todas aquellas actividades que uokah el movimiento de
materias primas, materiales y otros insumos forpaate de los procesos logisticos,
al igual que todas aquellas tareas que ofrecen aporte adecuado para la
transformacion de dichos elementos en productamiriados: las compras, el
almacenamiento, la administracion de los invensariel mantenimiento de las
instalaciones y maquinarias, la seguridad y logi@es de planta.

Las actividades logisticas deben coordinarse shfrara lograr mayor eficiencia
en todo el sistema productivo. Por dicha razémdéstica no debe verse como una
funcidn aislada, sino como un proceso global degadn de valor para el cliente,
esto es, un proceso integrado de tareas que ofuezcanayor velocidad de respuesta

al mercado, con costos minimos, como se puedewaysar la Figura 2.1

Figura2.1 El proceso logistico

La gestidon logistica "es
el proceso de
planificacién,
implementaciéon y
control del flujo y
almacenamiento

El eficiente y econémico
proceso de la materia prima,
logistico productos

semiterminados y
acabados, asi como la
informacién asociada”.

/

Fabricacion

| 4

Fuente: Monterroso, E. (2002, Agosto). El Proceso Logistico y la Gestion de la Cadena de
Abastecimiento.
Extraido el 2 de Julio 2012. http://www.unlu.edu.ar/~ope20156/pdf/logistica.pdf

Council of Logistic
Management

2.2 LOGISTICA DE ABASTECIMIENTO

Health Lean Logistics, (sf) segun su publicaciGlizada acerca de Logistica de

Abastecimiento manifiesta: La logistica de abastemito o aprovisionamiento
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contempla todos aquellos procesos y actividadesnddas a controlar el suministro
que realizan nuestros proveedores.

La calidad del servicio de suministro, cumplimiei® fechas y cantidades a
suministrar, frecuencias, e incluso los tipos déaaje y unidades de carga con los
que estos proveedores nos entregan sus materaiefadores de la logistica de
aprovisionamiento que debemos tomar en cuenta.

El aprovisionamiento se identifica en muchas ocesiocomo la actividad de
calculo de cantidades a solicitar a proveedoranigién de esta solicitud.

Una gestion de aprovisionamiento moderna contemgtigsidades con mayores
componentes de gestion, automatizando otras quiaresutinarias.

Dentro de la logistica de abastecimientos, tenemasas actividades
fundamentales para su buen funcionamiento, lagssain:

Proceso de pedidosEs la actividad que origina el movimiento de losductos y el
cumplimiento de los servicios solicitados y tiema gran incidencia en el tiempo de
ciclo del pedido.

Gestion de Inventarios.-Tiene por objetivo primordial proporcionar la ddat
requerida de productos en sus diferentes presentxcide acuerdo a la demanda
existente.

Transporte.- Resulta indispensable el traslado de cualquier maateproducto ya
sea para uso en produccién o para la distribudiéaresumidor final.

Nivel de servicio al cliente.Es la calidad de respuesta que se da al consureialor,
todas las actividades de la cadena logistica.

Compras.- Es la que afecta principalmente a los proveedar&avés de ellas se

seleccionan las fuentes y las cantidades que seatifuirir.
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Embalaje.- Es considerado como los requisitos de tratamieetoptbducto o el
nivel de proteccion que se debe dar a las mercapeia evitar pérdidas o que se
deterioren.

Almacenaje.- Es todo lo asociado a la determinacion del esgéito requerido, el
disefio y la configuracién de los almacenes y l&ibdigcion de sus productos a su
interior.

Manejo de Inventarios.- La administracion de stocks o inventarios se oadpa
determinar y mantener un nivel éptimo de los prosti@lmacenados en funcion de
las necesidades de los clientes, ya sean estosdste externos.

Stocks de reposicion.Es el nivel de inventario en el cual se accionsolaitud de
reposicidn para un consumo previsto en un peria@tieinpo determinado mas un

inventario de seguridad.
2.3 LOGISTICA DE ALMACENAMIENTO

Serra de la Figuera D, (2005) menciona que lasidaties de almacenamiento
contempla tareas de recibo y franqueo de bienasssi@ma que siguen el paso al
subsistema de produccion, si es que para almacenanue productos terminados se
podria contemplar como un proceso que sOlo tietigidgades en subsistemas de
entrada y salida, en una figura logistica que nueropla el almacenamiento sino
directamente la distribucion conocido como crosskihg, cuyas actividades son

des-consolidacion de carga y distribucion continua.
2.4 LOGISTICA DE DISTRIBUCION

Castellanos, R. A., (2009) menciona que dentrdodeleal para un correcto
abastecimiento al mercado, se debe tomar en clestsiguientes caracteristicas:
tiempos de vida del producto, las caracteristicpe@ales para que el producto se

conserve de forma oOptima: temperatura, fragilidadnejo de empaques especiales,
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forma de acomodo en el transporte, documentos gloendacompaniar al producto en

su transito, etc.
2.4.1 Logistica y Transporte

Sangari B, (2011) menciona que dentro del procegistico es muy importante
conocer la disponibilidad de transporte o flotaapatilizarlo en la distribucion,
considerando el tipo de productos que vamos aattaslal cliente, el volumen del
mismo, entre otras caracteristica para de esta remav@imizar el recurso del

transporte.
2.4.2 Logistica Inversa

El articulo Tipos de Logistica, (2005) menciona tpéogistica Inversa es un
proceso que tiene por objeto asegurar las vugdasercancias, “suele suceder por
pedidos de los clientes, por causa de errores aguma de problemas, técnicas que
implican reparacion, establecido por la empresaa p@segurar el reciclaje, la
eliminacion o la valorizacion (y sobre el mercadola ocasion, por ejemplo para
ciertos productos manufacturados) productos al fieavida o por caducarse, en si la
logistica a la inversa es el retorno del producheciah el lugar de origen o de

despacho”.
2.5 SERVICIO AL CLIENTE

Achurra B.M y Olivares. O, (2011) en su libro Gastde la Cadena de
suministros de la bodega Quinta Normal mencionademion de varios autores
acerca del servicio al cliente el mismo que puedealsfinido, en un sentido amplio,
como la medida de actuacion del sistema logistar@a proporcionar en tiempo y

lugar un producto y servicio (Ballou, 2004).
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El concepto de servicio al cliente es a menudofucaido con el de satisfaccion
del cliente, que es un concepto mas amplio, yaimgleye todos los elementos del
marketing mix: producto, precio, promocion y dmiicion (Kotler, 2001).

El nivel del servicio al cliente esta directamergtacionado con la gestion y
efectividad de la cadena de suministro: flujos mfermacion, de materiales y de
productos. Cuanto mas efectiva sea la gestion dmdana de suministro, mayor
valor incorporara el servicio prestado al cliemede Water House Coopers, 2002).

El servicio al cliente juega un papel importanteekdesarrollo y mantenimiento
de la fidelidad y satisfaccion del cliente. Laelidacion del cliente permite a la
organizacion retenerlo, de manera que asegurani@hibdad de la “inversion
inicial” de captacion, desarrollo de productos gspacion del servicio. Por este
motivo, el servicio al cliente debe ser consideradmo una de las actividades
estratégicas basicas de la empresa (Kotler, 2001).

Un sistema logistico eficaz, rapido y flexible pa@erun servicio al cliente de
calidad y es percibido por el cliente como un valtadido.

Si bien la calidad del producto o su precio esliféte imitable o incluso
alcanzable, no lo es tanto la percepcion que teneliente del servicio que ha
recibido.

El trato con el cliente, tanto en los serviciospde-venta, venta, entrega y post-
venta, se convierte asi en elementos diferenciadgren una de las principales
ventajas competitivas para la organizacion.

2.5.1 Valor para el Cliente

El valor entregado al cliente es la diferencia engt valor total para el
consumidor y el costo total para el consumidorvdtor total para el consumidor es

el conjunto de beneficios que los clientes espdeann producto o servicio dado. El
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costo total para el cliente es un conjunto de sostolos que los clientes esperan

incurrir al evaluar, obtener, usar y disponer detlpcto o servicio (Kotler, 2001).
2.5.2 Satisfaccion para el cliente

Se clasifican en este concepto las sensacionetader @ decepcion que tiene
una persona al comparar el desempefo (o resulpsiojpido de un producto, con
Sus expectativas.

La clave para retener clientes es la satisfacdifm.cliente muy satisfecho
(Kotler, 2001).

- Se mantiene leal mas tiempo.

- Compra mas cuando la empresa introduce nuevos giosda moderniza los

productos existentes.

- Habla favorablemente acerca de la empresa y sdsigios.

- Presta menos atencion a las marcas y la publicldald competencia y es

menos sensible al precio.

- Ofrece ideas de productos o servicios a la empresa.

- Cuesta menos atenderlo que a un cliente nuevo @dagutransacciones se

vuelven rutinarias.
2.6 ESTRATEGIAS DEL PROCESO LOGISTICO

Marques A., Molina X. y Vallet T, (sf) mencionan egun criterio de
clasificacién de los tipos de estrategia logistjoe una empresa puede desarrollar
viene dado por el nivel de integracion de las #@dides logisticas. La literatura
dentro del campo de la logistica asume implicitameque la integracion de la
cadena de suministro es la mejor manera para ghianaayor nivel de eficiencia.

Mayores niveles de integracién interna pueden lkeaefa la empresa, en

particular en la reduccién de costes y esto siganifa que las empresas desarrollan
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sus actividades logisticas en un sistema integragimizando subsistemas
funcionales separados. El grado en el que se praduza integracion interna se
reflejard en el grado en que las actividades lmgistinteractiian con otras areas

funcionales, como se muestra en la Figura 2.2.

Figura 2.2 Estrategia Logistica

Estrategia logistica
- Proactividad

Desempenio
Interno y externo

Estrategia logistica
- Integracion

Fuente: Marques A., Molina X., Vallet T. Los Efectos de la Estrategia Logistica en la
empresa. Extraido el 2 de Julio 2012. http://www.escp-
eap.net/conferences/marketing/2007_cp/Materiali/Paper/Fr/MarquesMarzal_MolinaMorales_
ValletBellmunt.pdf

Los indicadores del grado de una integracion iatémnluyen la coordinacion de
las actividades logisticas con otros departameidds empresa, la intensidad de la
comunicaciéon entre la logistica y otros departao®de la empresa, una creciente
importancia de la gestion logistica en el conjutd#da estrategia empresarial y, una
escasa separacion formal entre la logistica y émess de la empresa.

La integracion externa refleja el grado en quealetsszidades logisticas de una
empresa estan integradas con las actividadesit@giste sus proveedores, clientes y
otros miembros de la cadena de suministros. Panpdje asi dentro de las
estrategias de just in time, muchas empresas es&brelaciones centradas en la
logistica inter-empresarial, y unen sus funcionespdbduccién con proveedores

especificos de componentes. Los indicadores detl rie integracion externa
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incluyen, la intensidad de la comunicacion, unaanapordinaciéon y la ausencia de
fronteras rigidas entre las actividades logistidaslas empresas y las de los

proveedores, clientes y otros miembros de la cadersaministro.
2.6.1 Proceso Logistico: Diagnostico de situacion actual

Para diagnosticar la situacion actual del procegéstico es importante utilizar
varias herramientas de Gestion de la Calidad, lamas que permitan evaluar las
actividades cotidianas dentro del mismo, mediamtedoleccion efectiva de datos.

Para ello se ha considerado los siguientes instrtose
2.6.1.1 Diagrama Causa y Efecto

Marifio H, (2001) menciona que el Diagrama Causé#egth “conocido también
con los nombres de espina de pescado por su forde lshikawa por su autor,
consiste en establecer cuales son las posiblesaxagse generan un efecto
indeseable o problema de proceso, mostrando eragratha el conjunto de posibles
causas Y sus relaciones mutuas que producen o défmido previamente.”

El objetivo de esta herramienta es dar soluciomemanentes a la raiz de un
inconveniente encontrado, en vez de corregir talo $ds indicios de estos
problemas. A continuacion se muestra en la FiglBai2 modelo de este diagrama:

Figura 2. 3 Modelo de Diagrama Causa-Efecto

| Posible Factor | | Posible Factor |

Causa Secundaria
Causa Secundaria

Causa Principal Causa Principal

Causa Principal

Causa Secundaria
Causa Principal

Causa Principal

| Posible Factor | | Posible Factor |

Fuente: Marifio H. Gerencia de Proceso. 2001.
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Este instrumento esta estructurado en base a yno glel ramas entre las que
constan: maquinas y equipos, recursos economicisrne, personas, medicion,
gerencia, materiales y métodos; lo que facilitaenbt una vision general sobre las

causas de los problemas analizados.

2.6.1.2 Diagrama de Flujo

Marifio H, (2001) menciona en su libro Gerencia dec&sos que “Un viejo
adagio dice que “una imagen vale mas que mil patdbya que un diagrama de
flujo reemplaza la palabreria existente en muchosgaimientos muy bien escritos
pero que no ilustraron como es el flujo de un poce

Un diagrama de flujo es una técnica basica queifedascribir graficamente un
proceso existente 0 uno nuevo propuesto, medidniboks, lineas y palabras
simples, demostrando las actividades que se raaligede un punto de partida hasta
un punto final, las relaciones entre los diferemigteres, indicando quién hace qué y
en gué secuencia se desarrolla el proceso.”

Esta herramienta facilita a las personas, tenerpanspectiva clara y concreta
sobre la secuencia del conjunto de actividadesguealizan durante un proceso, y
ademas visualizar las entradas y salidas asocedate, como se puede apreciar en

la Figura 2.4.
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Figura 2.4 Modelo de Diagrama de Flujo

INICIO

Definir el Proceso

Definir el Proceso

Definir el Proceso

Definir el Proceso

Fuente: Marifio H. Gerencia de Proceso. 2001.

2.6.1.3 Histograma

Mariio H, (2001) menciona en su libro Gerencia d®c€sos que los
histogramas constituyen una representacion grégcan conjunto determinado de
datos, el inventor de esta técnica fue el estadiftaincés A.M. Guerry en 1833.

Esta herramienta permite conocer “la frecuenci@aerencia de los datos que
haya tomado en sus procesos, al medir una variaste, es un medidor o un
indicador que puede asumir cualquier cifra en ungeadefinido. También permite
visualizar la distribucidon seguida por el conjutdtal de datos analizados que provee
informacion sobre la variacion de su proceso &ti@n con dicha variable.”

El objetivo de esta herramienta es cuantificaradaristicas relevantes de un
proceso, para comprender de mejor manera la videdbipropia de este, y analizar
su capacidad para generar resultados mas realistas.
2.6.1.4 Diagrama de Pareto

Marifio H, (2001) menciona que mediante este diagrase conoce el numero
relativamente pequefio de factores o causas queespansables de un porcentaje

desproporcionadamente alto de las ocurrenciasgism@s eventos “un analisis de
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Pareto permite distinguir los pocos factores vétale los muchos factores triviales,
permitiendo asignar prioridades en la asignacionrelursos para enfocar el
mejoramiento de los pocos vitales”.

Este analisis utiliza un diagrama (Figura Zjbe permite visualizar de mejor
manera este principio.

Figura 2.5 Modelo de Diagrama de Pareto
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Fuente: Marifio H. Gerencia de Proceso. 2001.

2.6.1.5 Técnicas de Planeacion y Evaluacion

A la par que se utilizan las Herramientas Basicasciitas anteriormente, es
indispensable conocer técnicas adicionales queaayadieterminar las acciones que
se van a ejecutar y los responsables de las migaasde esta manera impulsar el
mejoramiento de las actividades durante el proceso.

Las Técnicas de Planeacion y Evaluacion son muche funcionales, en
cuestion de principios, por lo que son muy pocardifdas en las organizaciones.
2.6.1.5.1 Diagrama de afinidad

James P, (2000) menciona gesta Técnica de Gestion de la Calidad “es

utilizada para generar un gran niamero de ideaslydserelacionados con un area del
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problema indicado. Este método esta basado en shrrddo de modelos
relacionados y agrupaciones.”

Su objetivo es congregar datos orales, opiniojugsios y los organiza en
grupos afines considerando la relacion naturalayigte entre ellos. Para este tipo
de técnica se abre la mentalidad de las personaspguicipan, para proponer
soluciones creativas y logicas dejando de ladoaddidional. En la siguiente Figura

2.6 se muestra un modelo de este tipo de diagrama:

Figura 2.6 Modelo de Diagrama de Afinidad

4l SUPERENCABEZADO }7

—| ENCABEZADO —I ENCABEZADO l— —I ENCABEZADOI—
oea
ona

Fuente: James P. La Gestion de la Calidad Total. 2000.

2.6.1.5.2 Diagrama de arbol

Marifio H, (2001) menciona en su libro Gerencia dec&sos que en un
Diagrama de arbol “se proyecta sistematicamenteetadle, el como, las maneras o
los medios mas apropiados y efectivos para alcamzawbjetivo primario y cada
objetivo secundario relacionado, por eso se le @@rtambién con el nombre de

diagrama sistematico”.
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A continuacion se muestra un modelo de este disggeama Figura 2.7.

Figura 2.7 Modelo de Diagrama de Arbol

OPCION
ACTIVIDAD w
— PROCESO OPCION

ACTIVIDAD

OBJETIVO | PROCESO — ACTIVIDAD
PROCESO

Fuente: Marifio H. Gerencia de Proceso. 2001.

La construccion de este diagrama incentiva la @pdcion de las personas con
ideas ordenadamente estructuradas, lo que peramteer la trayectoria y acciones
necesarias para el cumplimiento de un proposiabksido.
2.6.1.6 Estudio de tiempos

A Frederick W. Taylor se le considera como elrpadkl moderno estudio de
tiempos en Estados Unidos, aunque ya se efectuedbadios de tiempos en Europa
muchos afos antes que Taylor.

Taylor empez6 su trabajo en el estudio de tiemposl&1 después de 12
afos desarrollé un sistema basado en el concegtarda” en que Taylor proponia
que:

- La administracion de una empresa debia encargarpidear el trabajo de cada
empleado por lo menos con un dia de anticipacion.

- Cada hombre debia recibirinstrucciones detalladéenepor escrito que
describieran su tarea en detalle y le indicaramaddos medios que debia usar

para efectuarla.
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- Cada trabajo debia tener un tiempo estandar queviest basado en las

posibilidades de trabajo de un operario altameali@aado.
- En el proceso de fijacion de tiempos, recomendahdiidel trabajo en pequefias

porciones llamadas “elementos”.
Estudio de tiempos

El estudio de tiempos es una técnica utilizada gatarminar el tiempo estandar
permitido en el cual se llevara a cabo una actjidomando en cuenta las demoras
personales, fatiga y retrasos que se puedan paesdrealizar dicha actividad. El
analista de estudios de tiempos tiene varias tésmjae se utilizan para establecer un
estandar: el estudio cronométrico de tiempos, dasténdares, datos de los
movimientos fundamentales, muestreo del trabajstynaciones basadas en datos
historicos. El estudio de tiempos busca produ@s ®n menos tiempo y mejorar la
eficiencia en las estaciones de trabajo.
Estudio de movimientos

El estudio de movimientos consiste en analizarlldeiEmente los movimientos
del cuerpo al realizar una actividad con el obgetde eliminar los movimientos
inefectivos y facilitar la tarea. Este estudioceenbina con el estudio de tiempos
para obtener mejores resultados respecto a lemfiai y la velocidad con que se
lleva a cabo la tarea.
PASOS PARA LA EJECUCION DE TOMA DE TIEMPOS

Segun Ramirez A., Santiana G. y Sosam M., (201Q)croean en su libro
Estudio de tiempos y movimientos los pasos paegelaucion en la toma de tiempos:

1. Preparacion

- Selecciona la operacion

- Seleccion del trabajador
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- Andlisis de comprobacion del método de trabajo
2. Ejecucion
- Obtener y registrar la informacion
- Descomponer la tarea en elementos
- Cronometrar
- Calculo del tiempo observado
3. Valorizacion
- Ritmo normal del trabajador promedio
- Calculo del tiempo base valorado
4. Suplementos
- Analisis de demora
- Estudio de fatiga

- Calculo de estos suplementos y las tolerancias

Cualquiera de las técnicas que sean usadas terpiamel tiempo estandar del
trabajo medido.
2.6.1.7 Determinacion de las capacidades

Numes P., (2012) menciona que capacidad se den@hawajunto de aptitudes
o caracteristicas que tiene un individuo o recp@@ desempefar una determinada
tarea o proceso.

Es importante determinar que la capacidad instadada potencial productivo o
volumen maximo de un recurso que una empresa, spaetividad o departamento
puede lograr durante un periodo de tiempo deteduit@aniendo en consideracion
todos los recursos disponibles.

Es importante aclarar que el estudio que se realipaa en cuenta la capacidad

del recurso humano en la ejecucion de sus taresimgliy a su vez esta debe ser
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considerada en funcion del tiempo y las tonela@dasstiba de despacho de producto
terminando y recepcién de Materia Prima.

Navarrete C., (2002) menciona que dentro de esttopse hace importante
analizar la seguridad industrial y ergonomia dekal) es por eso que en el afio de
“1900 Frederick W. Taylor, padre de la ingeniemdustrial, aplico el analisis de
tiempos y movimientos, el cual fue el primer métabdo analisis ergondmico del
puesto de trabajo, asi mismo origino la psicoldajdaral como ciencia que estudia e
investiga al hombre en el trabajo sus relacioneslos demas y su adaptacion al
medio laboral”

Considerando el antecedente de las teorias de rTagkrca de tiempos y
movimientos y en funcion de las necesidades deld&sty requerimiento de las
autoridades de Pronaca, se genera el calculo @eidad de actividades y recurso
humano relacionando el tiempo y la cantidad enléolas movidas en un periodo
determinado.

Capacidad Maxima despacho/recepcion.- es el nudekiilos movidos en un
periodo de tiempo determinado con el recurso huragigmado.
2.6.1.8 Rotacion de Inventarios

Dentro del estudio de analisis de situacion inig@al importante verificar la
rotacion de inventarios ya que este permite evidertiantas veces el inventario se
convierte en dinero 0 en cuenta por cobra.

Segun Escudero S. Ma., (2005) la rotaciéon del iarem o rotaciéon de
existencias es uno de los parametros utilizadoa phrcontrol de gestion de la
funcion logistica o del departamento comercial d@ empresa. La rotacion, en este

contexto, expresa el numero de veces que se hawawm las existencias (de un
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articulo, de una materia prima, producto terminaefs.) durante un periodo,
normalmente un afo.”
Este valor es un indicador que ayuda a evidenaiaalidad de gestion que se
realiza en los abastecimientos en relacion coreal de compras de una empresa.
Es importante considerar que entre menor seameptiede permanencia de las
mercancias en bodega, menor sera el trabajo dlcawertido en los inventarios,
es decir que una empresa que venda sus invengmiasn mes, necesitara mas
recursos que una empresa que venda sus invergarigg semana.
Segun Parra, (1999) existen varias formas de @élcul
- “La mas comun es: Costo del inventario/promediadisle los inventarios
- Otra de las formas para calcular el indice de ratage inventarios y las méas
recomendada para verificar consumos de materiasapry evacuacion de
Producto terminado en almacenes es”:
Rotacién Inventario

Consumo (Ventas, expedicién, consumo Materias Primas)

Inventario promedio de un periodo determinado

2.6.1.9 Productividad Recurso Humano

Para el andlisis de situacion inicial es importaesiderar el rendimiento de las
actividades que realiza el recurso humano, dichaBvidades deben ser
cuidadosamente seleccionadas y medidas con defienfocar los esfuerzos a los
factores realmente importantes y asi se ejecutemajer manera las tareas para
lograr un buen resultado.

Segun Roger G., (1992) “la productividad es ladiéla de productos obtenida
por un sistema productivo y los recursos destinpdos obtener dicha produccion.

También puede ser definida como la relacion emserésultados y el tiempo

utilizado para obtenerlo: cuanto menor sea el teergpe lleve para obtener el
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resultado deseado, mas productivo es el sistemegatidad la productividad debe
ser definida como el indicador de eficiencia quadiena la cantidad de recursos
utilizados con la cantidad de produccion obtenida”.

De acuerdo al articulo Guia Practica Técnicaseumentos de medicion de la
calidad y productividad, (sf) “para el método ddcalo de la productividad el
elemento fundamental es el trabajo del hombre, rd@ando con ello la
interrelacion de la mano de obra global o paraal en producto. A continuacion se

detalla el procedimiento de célculo”

Identificar el producto o productos.

- Identificar el volumen de produccién total.
- Determinar el periodo de estudio.

- Identificar las horas hombres totales

- Sustituir los valores correspondientes en las sigas relaciones:

Total Producido
Total de Horas Hombre involucradas

Productividad Laboral =

Para efectos del estudio y analisis de situaciéciainse empleara la siguiente

formula:

Productividad personal operativo

Toneladas Movidas por dia

~ Namero de persona * Horas de la jornada laboral
2.6.2 Importancia de la ergonomia en la salud ocupacionat
problemas de postura

Segun el articulo Importancia de la Ergonomia ersdéud Ocupacional, la

resolucion de problemas posturales es clave ennestiaria, (2012) menciona que
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para conocer la importancia de la ergonomia emlladsocupacional, lo primero a

tener en cuenta es que desde las distintas comspadiidebe promover el bienestar
fisico, mental y social de cada trabajador. PaaealHo a cabo, se debe evitar el
deterioro del trabajador a causa de las deficiettesiciones de trabajo. Para ello,
uno de los tips es resguardar a los empleadossdeel@ros que pueden resultar de
la exposicion a agentes nocivos.

Por otro lado, se debe cuidar a los trabajadores quee conserven su integridad
fisiologica y psicologica. Existen riesgos paraptastura, para el sistema visual y
cardiovascular de las personas y puede ser el namiele enfermedades
profesionales.

Por eso, la ergonomia se refiere al hecho de ajelséatorno de vida y trabajo a
medida del trabajador en pos de su calidad de Pda lograrlo, desde las distintas
compafias se debe propiciar la seguridad a tragéandambiente apto para el
empleado.

Las condiciones de trabajo es un punto crucial patanizar la salud de los
empleados ya que, entre otras cuestiones, al &lafavel de estrés y de fatiga fisica
se logrard mayor efectividad en la produccion. Akdsde las empresas deben
encontrar otras alternativas de trabajo en cometrash el trabajo monotono y
automatizado ya que lo Unico que logran es bajamelimiento del personal.

Por este motivo, la ergonomia en los puestos deajtraesta en estrecha
vinculacién, ya que la postura, los esfuerzos, mbiante como asi también los
medios de sefalizacion son cruciales para resguardalud del personal.

En los diferentes puestos de trabajo es de surhdadtiel hecho de observar

cudles son los mayores peligros para tratar deinlisnios problemas del trabajador.
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Por un lado, los problemas posturales, los malageeos y los movimientos
bruscos son los protagonistas en la jornada lalderaiertos lugares de trabajo.

En el caso de los problemas posturales, es freewan trabajos con tareas
pesadas, asi como en empleos de oficina, uno a@®he®jos es reducir los esfuerzos
disminuyendo las cargas y cambiar las posturaareld permanecer estaticos.

Entre uno de los efectos nocivos de las malas comdis laborales se puede

mencionar el factor psicolégico como el estrégatiga y la monotonia.
2.7 METODOLOGIA BALANCED SCORECARD

En 1992, Kaplan y Norton de Harvard University rdeewmnaron la
administracion de empresas al introducir un corcepstante efectivo para alinear
la empresa hacia la consecucion de las estratégliagocio, a través de objetivos e
indicadores tangibles.

La principal innovacion fue la introduccién de nednes sobre los intangibles
como requisitos indispensables para alcanzar lgstiaiis financieros, esquema

mostrado en la Figura 2.8nfoque de la Metodologia BSC

Figura 2.8 Enfoque de la Metodologia BSC

L MISION. VISION Y OBJETIVOS ESTRATEGICOS

los

Comparar

Requerimientos Financieros.
Referentes a los gastos de recursos,
su ahorro y elementos financieros.
Tiene en cuenta el gasto en portado-

Requerimientos Cliente.
Se refiere a los elementos que desea el
cliente, del punto de vista del
mantenimiento, es necesario tener en
cuenta, el sector, region y pais de los

Formacién y Crecimiento.
Esta referido a los elementos que
determinan la mejora continua de la
gestion de mantenimiento. Ver este

Procesos

Indicadores de Desempefio referidos al
mejoramiento de la actividad de

elemento no solo en las personas.

res energeticos.

clientes potenciales.
mantenimiento.
elementos y ver el avance.

r Indicadores de Evaluacion del Desempeno.

Fuente: Alva, B. Un modelo de Plantacion Estratégica Orientada al Resultado a través del BSC.
Extraido el 2 de Julio 2012. http://www.tablero-decomando.com.
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Segun Mario Vogel, (2004) "BSC ayuda a balanagamnina forma integrada y
estratégica, el progreso actual y suministra lacgion futura de su empresa, para
ayudarle a convertir la vision en accidon por med& un conjunto coherente de
indicadores, agrupados en 4 diferentes perspectvaaves de las cuales se puede
ver el negocio en su totalidad.”

El portal infoviews.com hace mencion a las defomes enunciadas por Norton
y Kaplan en relacidon a las 4 categorias de neggegoson: Financieras, Clientes,
Procesos Internos, Formacion y Crecimiento. BS@lesel que estas perspectivas
abarcan todos los procesos necesarios para elctmoriencionamiento de una
empresa y deben ser considerados en la defini@ddosdindicadores. De acuerdo a
las caracteristicas propias de cada negocio puedestir incluso mas, pero
dificilmente habra menos de las mencionadas.

La premisa en la que se basa el Balanced Scoresagde cuando las empresas
hacen hincapié en los controles financieros a esgqeede los estratégicos ponen en
peligro las posibilidades de su desempefio futuwojye los primeros proporcionan
retroalimentacion acerca de los resultados queasddgrado con acciones pasadas,
pero no dicen nada acerca de como impulsar el gesenfuturo de la organizacion.

Hit M. y Hoskisson R, (2009).

2.7.1 Importancia de la utilizacion del Balanced Scoreca en la

Industria

Kaplan R. y Norton D., (2009) menciona en su libt@lado Cuadro de Mando
Integral: Las mediciones son importantes: “Si ncedms medirlo, no puedes
gestionarlo”. El sistema de medicidon de una omgion afecta muchisimo al

comportamiento de la gente, tanto del interior cal@leexterior de la organizacion.
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Si las empresas han de sobrevivir y prosperar eorgetencia de la era de la

informacion, han de utilizar sistemas de mediciédeygestion, derivados de sus

estrategias y capacidades.

Desgraciadamente, muchas organizaciones adoptateggis con respecto a las
relaciones con los clientes, las competencias aestry las capacidades

organizativas, mientras que motivan y miden la agtin so6lo con indicadores

financieros, esquema mostrado en la Figura 2.9.

Figura 2.9 Relaciones causa — efecto entre variables

ROCE
{Retornodela
Finanzas 0

Fidelidad del Cliente

Clientes

Entrega Puntual de
Pedidos

Procesos Internos
Cicddo Temporal del

Calidad del Proceso
Proceso

Formacion y Crecimiento

Habilidades de los
Empleados

Fuente: Kaplan, R. & Norton, D. (2009). Cuadro de Mando Integral. [Version electronical.

Extraido el 21 de Julio de 2012.
http://conocimientoconcentrado.wordpress.com/2009/08/10/el-cuadro-de-mando-integral/

Para conseguir un Retorno de la Inversion, se dehseguir que los clientes
compren muchas veces.

Para conseguir que un cliente sea fiel y compre hasicveces, es muy
importante hacer una entrega puntual de pedidos.

Para conseguirlo, se debe incrementar la calidh@grdeeso de preparacion de

pedidos y acortar los tiempos que se tarda en eps.
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4. Por ultimo, esto requerira el entrenamiento y faridade los empleados.
Ademas de las medidas de los resultados (indicadosdricos), un Cuadro de
Mando debe tener una serie de Inductores de la@otu(indicadores provisionales)
gue comunican la forma en que hay que conseguneksdtados. Por ejemplo, para
la medida “Calidad del proceso”, un inductor valideria reducir la Tasa de

Defectos.
2.7.2 Importancia de la utilizacion de Indicadores de Ge#n

En el articulo titulado Importancia Indicadores@lestion, (2010) se menciona
que en el mundo empresarial las organizacionesndeber un conocimiento amplio
de su funcionamiento, ademas que la informacion leogque cuentan debe ser
confiable y precisa. A fin de garantizar una tonead#cisiones acertadas y que
generen beneficios a la organizacion, estas delpiotar el conocimiento en
cualquier area de la organizacion.

Los indicadores de gestion son una herramientggumite obtener informacion
cuantitativa (esto es estadistica, datos sobreeposg etc.) y cualitativa (la cual se
puede obtener por entrevistas, cuestionarios, lmsacen la interacciéon con los
clientes), a través de ellos podemos conocer etna@siio de la empresa, un
departamento, un puesto de trabajo; lo cual permaitecOmo se esta haciendo las
cosas, incluso identificar cualquier desviacion geenita tomar medidas correctivas
a tiempo, los indicadores nos acercaran a un ds&igndsobre la situacion actual de
la empresa.

2.7.3 Pasos para implementar y gestionar la estrategia
Kaplan R. y Norton D, (2009) mencionan tras recolos principales problemas

a nivel estratégico en que se encuentran muchamiaegiones, se piensa que

existen al menos 10 aspectos claves que nos pusggurar, en la medida de lo
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posible, el abordar un proceso de reflexion egreaéa través del CMIControl de
Mando Integral)con amplias posibilidades de éxito en su implea®an y que, por
lo tanto, asegure la consecucion de los objetistst@gicos de la empresa.

a) Ideas claras en los comienzos del CMI

b) Apoyo de la direccion

c) Un equipo de implantacion competente

d) El Lider del CMI

e) Formacion y educacicéi:

f) Mapa Estratégico

g) Obtenga informacion lo mas pronto posible

h)  Realice la aplicacion en cascada del CMI

i) Vincule el CMI a la gestidon operativa del negocio

)] Haga del CMI una parte de su organizacion

2.7.3.1 Crear mapas estratégicos

Desde la introducciéon del Cuadro de Mando Intedeaicrito por Kaplan, R. y
Norton, D.en 1992, el trabajo siempre ha comenzado con QGupta: ¢Cual es la
estrategia?, a partir de esta base, se desarmll@anco general para describir y
aplicar la estrategia que puede ser tan util cangue utilizan los directores
financieros para planificar sus actividades e mfarsobre ellas.

El nuevo marco, llamado “Mapa Estratégico” es wteuetura légica y completa
para describir una estrategia. Proporciona lasshgeae diseiiar un cuadro de mando
integral que es la piedra angular de un “nuevesiatde gestion estratégica”.

Para realizar un Mapa Estratégico se debe partiolgetivos estratégicos
definidos y formular hipoétesis logicas respect@s felaciones de causa-efecto que

los unen.
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Imagine que se tiene dos objetivos estratégicosfaecion de clientes y
fidelizacion de clientes. Lo normal es que si ses@ue satisfacer a los clientes estos
sean fieles (aunque no siempre ocurre). Esta sadahipotesis de relacion causa-
efecto.

Los mapas estratégicos permiten visualizar de fayraéica, rapida, resumida,
comprensible y completa, la estrategia de una @geidn. Son como una fotografia
de la estrategia que permiten centrarse en loriape. Ademas, ayudan a detectar
posibles inconsistencias entre objetivos, nos gerrmomunicar la estrategia y
facilitan el aprendizaje estratégico de los dikedi

Carridon. J, (2000) menciona que el desarrollawkgba estratégico puede ayudar
a clarificar objetivos. Es importante tener en ¢aejue los objetivos no deben ser
mas de 20 o 25.

Definir 120 objetivos no sirve de mucho. Por estadn, cuando el equipo
directivo elabora el BSC o CMI, debe ser capaz idéetizar (centrarse en lo
realmente importante desde un punto de vista égica) y agrupar objetivos,
teniendo en cuenta que se pueden definir sub-ebgepara un objetivo. Hay que
responder a dos preguntas: ¢Qué queremos cons&guic®emo se relacionan los

objetivos?



Como se puede observar en la Figura 2.10 detaladatinuacion:

Figura 2.10 Modelo de un mapa estratégico
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Fuente: Kaplan, R. y Norton, D. Como utilizar el cuadro de Mando Integral (2005)
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Dentro de una organizacién todos los procesos spasgtividades que se lleva a

cabo para la elaboracién de un producto o la priéstade un servicio deben ser

medidos y cuantificados, de tal manera que se pgadantizar el cumplimiento

adecuado de los mismos.

Es asi que los indicadores de gestion se vuelhamegitos fundamentales en

toda empresa, porque ayudan a medir el desempefonjtorear los procesos

criticos y sensibles, convirtiéndose asi en fastamdispensables para la toma de

acciones correctivas o preventivas cuando el caamerite.

La estructura de los indicadores se debe fundamesta los objetivos

estratégicos y metas cuantificables, de tal mageealleguen a ser una fuente de

informacion para todos los niveles jerarquicos @@ wrganizacion y asi tener

incidencia en el personal y concientizar al misra@dan importante es alcanzar los

objetivos y metas planteadas.
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De acuerdo a lo antes mencionado se puede decir‘oe Indicadores de
Gestion, son parametros numeéricos, que a partotaties previamente definidos y
organizados, permiten tener una idea del cumplitmide los planes establecidos, y
permiten la toma de decisiones para corregir lavideiones”. (Club tablero de
Control, Octubre 2012).
2.7.3.2.1 Caracteristicas de los indicadores

Es muy importante conocer que aspectos importaleies contener un indicador

de gestion.

- Debe ser relevante y util para la toma de decisione

- Facil de medir

- Fécil de interpretar

- Facil de difundirlo a cualquier nivel jerarquico ldeorganizacion

- Debe ser verificable en el tiempo

- Libre de presion personal

- Debe ser sencillo y facil de ser monitoreado y dado

- Los indicadores deben ser creados para inducieadsuresultados

- Debe ser un apoyo para el logro de los objetivtratégjicos

- Hay que analizarlos peridédicamente

- En si los indicadores se usan como términos deeref@ o0 estandares de la
gestion de control, contra los cuales se puedelizaeacomparaciones y
evaluaciones de la eficacia y eficiencia en logeo lds objetivos y en la
administracion de los recursos. (Club tablero det@bg Octubre 2012).

2.7.3.2.2 Tipos de Indicadores

Existen varios tipos de indicadores, dentro declasles se ha considerado la

siguiente clasificacion:
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- ECONOMICOS.- que se basa en la obtencion de resurso
- EFICIENCIA.- que hace referencia a conseguir logones resultados posibles
con los recursos disponibles.
- EFECTIVIDAD.- que se fundamenta en el nivel de toge los objetivos o
requerimientos.
Para finalizar podemos concluir que los indicadalesgestion nos dan varias
ventajas dentro de las cuales podemos destacaedacaion drastica de la

incertidumbre y la subjetividad.
2.8 MARCO DE REFERENCIA DE BALANCED SCORECARD

El Cuadro de Mando Integral o Balanced Scorecartusdamenta en cuatro
perspectivas en las que se enfoca la empresa erelacan causa-efecto, como se
puede observar en la Figura 2.11.

Figura 2.11 Perspectivas del Balanced Scorecard

Diagrama Balanced Scorecard
)
, . . ESTRATEGIA . ‘.. ynzar mi visi

Elaborado por: Acceso Interactivo El Plan Estratégico. Extraido el 2 de Julio 2012

http://www.plan-estrategico.com/balanced-scorecard.html

2.8.1 Perspectiva Financiera

La construccién de un Cuadro de Mando Integral del@nimar a las unidades

de negocio a vincular sus objetivos financieros keoastrategia de la corporacion.



62

Los objetivos financieros sirven de enfoque pasaolgjetivos e indicadores en todas
las demas perspectivas del Cuadro de Mando. Caddeulas medidas seleccionadas
deberia formar parte de un eslabdn de relacioneswksa-efecto, que culmina en la
mejora de la actuacion financiera.

El Cuadro de Mando debe contar la historia de tiaiegia, empezando por los
objetivos financieros a largo plazo, y luego videulolos a la secuencia de acciones
que deben realizarse con los procesos financieEr®glientes, los procesos internos
y finalmente con los empleados y los sistemas, pategar la deseada actuacion
econdmica a largo plazo. En la mayoria de las axgaiones, los temas financieros
de aumento de ingresos, mejorando el coste y lduptiwidad, intensificando la
utilizando de los activos y reduciendo el riesgoegen proporcionar los vinculos
necesarios a través de las cuatro perspectiva€uiro de Mando descrito por

Horvath y Partners. (2003).
2.8.2 Perspectiva Clientes

En la Perspectiva del Cliente del Cuadro de Mandegtal, las empresas
identifican los segmentos de cliente y de mercadgue han elegido competir. Estos
segmentos representan las fuentes que proporcioebdmponente de ingresos de
los objetivos financieros de la empresa. La petsg@edel cliente permite que las
empresas equiparen sus indicadores claves sobcidontes —satisfaccion, fidelidad,
retencion, adquisicion y rentabilidad- con los segtos de clientes y mercado
seleccionados.

También les permite identificar y medir de formaléita las propuestas de
valor afladido que entregaran a los segmentos dmtedi y de mercado

seleccionados.
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Los negocios han de identificar los segmentos deade en sus poblaciones de
clientes existentes y potenciales, y luego seleecitbs segmentos en los que eligen
competir. La identificacion de las propuestas denafadido que se entregaran a los
segmentos seleccionados se convierte en la claxe gesarrollar objetivos e

indicadores para la perspectiva de cliente desgatdHorvath y Partners, (2003).
2.8.3 Perspectiva Procesos

Amo, B. FR, (2010) menciona en su libro EI CuadeoMando Integral: La
cuestion de fondo para la perspectiva de procesl@ssguiente:

¢, Qué objetivos deben fijarse, con respecto a msegfirocesos, para poder
cumplir los objetivos de la perspectiva financigide clientes?.

La perspectiva de procesos define los outputs y resultados de los
rendimientos de los procesos necesarios, para suopbbjetivos para los clientes
y los financieros. Y no se trata de hacer una éistéodos los procesos que existen en
la empresa, sino de realizar un enfoque sobre laguptocesos que tengan una
importancia destacada para la ejecucion de lategisa

Para poder determinar los objetivos de procesosigsi®#an a permitir ofrecer la
proposicion de valor de nuestros clientes y sa&ksfa los accionistas, hemos de
conocer nuestras propuestas de valor y la estaatiegtompeticion establecida.

De esta manera, todos aquellos procesos claves@asaguir nuestra propuesta
de valor se convertirdn potencialmente en objetesigsatégicos. Por ejemplo, si el
plazo de entrega al cliente es clave en nuestpaupsta de valor, todos aquellos
proceso relativos a la entrega, en principio, podcanvertirse en objetivos de

proceso.
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2.8.4 Perspectiva de cadena de valor del proceso interno

Segun el articulo Por qué necesitan las empres@uadro de Mando Integral,
(2010) menciona que: La onda corta de creacionatta empieza con la recepcion
de un pedido procedente de un cliente ya existente, solicita un producto (o
servicio) ya existente, y termina con la entregd pi®ducto al cliente. La
organizacion crea valor al producir, entregar wisexste producto al cliente a un
costo inferior al precio que recibe. Pero los indigs del éxito financiero a largo
plazo pueden exigir que una organizacion cree upagluctos y servicios
completamente nuevos que satisfagan las necesidmiegentes de los clientes
actuales y futuros.

El proceso de innovacién, la onda larga — o cide-a creacién de valor para
muchas empresas, es un inductor poderoso endacam financiera futura que el

ciclo a corto plazo, descrito en la Figura 2.12.

Figura 2. 12 Perspectiva de cadena de valor del proceso interno
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Proceso de innovadion Proceso de innovadion
+Disefio del producto +Fabricacion
*Desarrollo del producto *Marketing
*Servicio posventa

Fuente: Kaplan, R. y Norton, D. Como utilizar el cuadro de Mando Integral (2005).
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2.8.5 Perspectiva Aprendizaje y Crecimiento

Kaplan R. y Norton D., (2002) menciona que estaspectiva del cuadro de
Mando Integral desarrolla objetivos e indicadoragapmpulsar el aprendizaje y el
crecimiento de la organizacion. Los objetivos dstablos en las perspectivas
financiera, del clientes y de los procesos interidestifican los puntos en que la
organizacion ha de ser excelente. Los objetivotadeerspectiva de aprendizaje y
crecimiento proporcionan la infraestructura quenpier que se alcancen los objetivos
ambiciosos en las restantes tres perspectivas.obfetivos de la perspectiva de
crecimiento y aprendizaje son los inductores nemEsgpara conseguir unos
resultados excelentes en las tres primeras persgedel cuadro de mando.

El Cuadro de Mando Integral recalca la importamni@anvertir para el futuro, y
no solo en las areas tradicionales de inversiormocdos nuevos equipos,
investigacion y desarrollo de productos nuevos samobién deben invertir en su
infraestructura- personal, sistemas y procedimgrgbes que quieren alcanzar unos

objetivos de crecimiento financiero a largo plazo.
2.9 MEJORAMIENTO CONTINUO

En el articulo titulado Infraestructura Logisti¢slayo, 2 de 2011) se menciona
gue el mejoramiento continuo no solo se refierg ealidad sino también aplica para
el mejoramiento de los procesos y suele enfocardeseproblemas que surgen de
los clientes o proveedores.

Adicional, se podria decir que la mejora contineaescarga de procesar las
operaciones a lo largo de la Supply Chain connetléi mejorar el producto, servicio
0 proceso que se estd manejando, pero la definigiéda carente de significado si

se omite las cantidad de variables a tener en @wemitro de un proceso productivo.
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Un proceso de cambio debe plantearse a través de nesesidad, una
insatisfaccion, una crisis 0 un reto que se tiemdaevida o trabajo, para ello un
cambio debe planearse, evaluando los escenarioalest debe medirse ya que esa
medicion serd marco para saber donde se estuvdopardes y donde se estara
después de las acciones.

En muchos casos, en la actividad logistica se pdede que se tiene problemas
dentro de la cadena de abastecimiento pero con ek no es suficiente, se debe
saber puntualmente cual es dicho problema paraurait para ir conociendo los
inconvenientes mas comunes que se puedan presentar.

Las empresas de logistica deben asociar su adiesigecifica con este modelo
a través de indicadores de desempefio, resolvietetoas criterios de diagramacion
de operaciones con el fin de acortar los tiemposyimientos entre las etapas de la
Supply Chain, tales como despachos mas efect@osicas de almacenaje, procesos
logisticos, maximizacion de bodega, disefio de rutegora de la participacion de
todos los sectores.

El proceso de mejora continua no es mas que ung paportante del
planeamiento estratégico de una empresa, dondeliea ariterios adaptando y
concentrando la energia para focalizar y mantenardireccion hacia el objetivo

deseado.
2.9.1 Metodologia de Mejoramiento Continuo

En el articulo titulado Mejora Continua en Operae® Logisticas, (Noviembre
2011) se menciona que para la aplicacion de ladila del mejoramiento continuo
se requiere de un proceso de varios pasos patéegue a tener éxito, entre los mas

importantes se puede sefialar:
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1. Capacitar a los empleados en los métodos de cosdtatlistico de procesos y
otras herramientas para mejorar la calidad y elineiento.

2. Lograr que los métodos se conviertan en un aspentoal de las operaciones
diarias.

3. Integrar equipos de trabajo y propiciar la paracipn del empleado.

4. Utilizar herramientas para la resolucién de prolagndentro de los equipos de
trabajo.

5. Desarrollar en cada operario el sentimiento de €uproceso que realiza le
pertenece.

Relacionando el mejoramiento continuo con la opénalbgistica es importante
que se asocien su actividad a indicadores de peafare, resolviendo ademas
criterios de diagramacién de operaciones, con reldg acortar los tiempos y
movimientos entre las etapas (SMED) de la SupplgifChPor ejemplo, entre un
ciclo de produccion y otro, si se dependiera decambio de maquinaria entre
procesos se deberia acortar el tiempo que separdacambiar el set up, reduciendo
al maximo este tiempo muerto de produccion.

Por dltimo hay que recordar que las limitacionesrcar@n el ritmo de la
produccion, de la entrega, de la recepcion, deaedmamiento, de las compras, etc.
Por eso el proceso decisorio resulta tan importpata darse cuenta del maximo
provecho que se puede sacar de una crisis, tramgfdiola en una ventaja

competitiva.
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CAPITULO Il
DIAGNOSTICO DEL PROCESO LOGISTICO EN EL
NEGOCIO DE NUTRICION ANIMAL PRONACA —

PUEMBO

El presente capitulo describe el diagnéstico deasibn actual realizado en el
proceso de logistica de la planta de alimentosnbatedos PRONACA-PUEMBO,
para esto se ha considerado los periodos de rénafee materia prima ensacada y a
granel asi como los tiempos de despacho de proterobinado para clientes.

Los tiempos Yy la productividad del proceso en azastiento y distribucion no
se encuentran calculados siguiendo un procedimidetinido, sino mas bien por
medio de observaciones a lo largo del procesolopgue se hace necesario medir el
tiempo de las actividades del proceso logistica pdentificar oportunidades de

mejora y reduccion de desperdicios dentro del mismo
3.1 DEFINIR EL PROYECTO

El proyecto se lo define como: “Diagnéstico y Mejmiento del proceso
logistico de abastecimiento y distribucion en langh de alimentos balanceados de
PRONACA-PUEMBO".

Es fundamental recalcar la justificacion de estygrto, ya que evaluar las
actividades logisticas de entrada y salida es iseprdible para el mejoramiento de
los procesos logisticos.

Respecto al proceso de abastecimiento, el cuaéasté&anos de terceros, amerita
dar seguimiento a los tiempos utilizados ya quehouwtepende de la disponibilidad
de producto en origen (proveedores, puertos, centte acopio, etc.), que

directamente provoca una mayor concentracion de daBvidades en la
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administracion de inventarios de materia prima démntp, lo cual dificulta el
cumplimiento de politicas de seguridad ya estatideciy a su vez mantener los
niveles adecuados de inventario para evitar pagdathta innecesarias.

PRONACA, en sus diferentes proyectos esta estarudo a nivel nacional un
esquema de distribucion diferente al que se maegjaa actualidad, con la
implementacion de un modelo de BDP’'s “Bodegas aribucion PRONACA”,
con las cuales se pretende abarcar un mayor meecalds diferentes zonas del pais
y de esta manera ayudar a que la planta procesde@mento balanceado sea mas
productiva y eficiente, sin limitaciones por espafisico en bodegas para ubicar el
producto terminado, dificultad que al momento sdexwia con mucha frecuencia.

Se debe tomar en cuenta que el gobierno representstos momentos un
obstaculo en la operacion tanto de abastecimiemtwae distribucion, ya que desde
este afio se ha empezado con controles rigurodussdalas maéviles a nivel nacional
para hacer respetar la nueva ley de transito eanpmr el MTOP “Ministerio de
Transporte y Obras Publicas”, la cual hace refgaem los pesos y medidas
maximas con las cuales los vehiculos de carga pgsdd pasajeros pueden circular

por las vias del pais.

3.1.1 Analisis de situacioén inicial del proceso ldgtico a través del

diagrama causa-efecto

Como parte del diagndstico de situacion inicial iegportante realizar un
diagrama de espina de pescado, para enfocarss eaulsas del problema.

Para la elaboracion de una espina de pescado egamig generar una lluvia de
ideas para listar todas las posibles causas dblgmna “Demora en despachos de
pedidos y recepcidén de materias primas”.

- Capacidad del recurso humano sobre estimada.
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- Poco control y seguimiento.

- Falta de motivacion.

- Escases de comunicacion.

- No existe organizacion en bodega.

- Control de inventarios cadtico.

- Falta de producto terminado.

- Exceso de materia prima.

- Plan de mantenimiento montacargas deficiente.

- Alta rotacion del personal operativo.

- Pedidos ingresados ultima hora.

- Uso inadecuado de las bodegas.

- Poco seguimiento al tiempo de despachos.

- Lapsos de tiempos prolongados de vehiculos engolant

A continuacion en la figura 3.1 se muestra grafiear®m toda la informacion
condensada y depurada en un diagrama Hishikawa@selargue permite evidenciar

las causas o caracteristicas del problema.
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Figura3.1 Diagrama de andlisis causa-efecto de diagndstico del Proceso
Logistico
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3.2 DESCRIPCION DE LA SITUACION INICIAL

Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

Elaborado por:

de mejoramiento deletnan proceso es necesario

on

7

Para implementar una acci
realizar un diagnoéstico previo, en base a datdegeafiables mediante la toma de
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tiempos y movimientos en cada una de las activiklade planificacion de
operaciones y utilizacion de recursos humanoolégitos entre otros, con el fin de

conocer el desarrollo actual de las actividades @nea logistica.
3.2.1 Recoleccion de Informacién y datos

Para describir la situacion actual del procesostagi de abastecimiento y
distribucion de la planta de alimentos de PRONACRUEMBO se ha elaborado un
registro de toma de tiempos para los andenes ¢gmdes y descarga como se lo
detalla en el ANEXO 1.

Este formato se lo ha disefiado considerando elmiento de la operacion, es
decir, despachos con mayor dificultad debido al emamde transacciones y
referencias en cada uno de los pedidos, asi combida se ha considerado el
volumen despachado por cada dia, semana y mes.

Para la toma de tiempos se establecio realizanapdén, existiendo en cada
uno de estos dos personas operativas duranteaqgoianada laboral y en el lapso de
tiempo de una semana; estas personas tienen cetnacaion registrar el momento
de arribo del vehiculo al andén y el tiempo qudesaora en cargarlo, asi como otros
datos como son: el nombre del cliente que se estéliando, el nimero de items que
tiene la orden y su posterior salida de los andegeiserando asi la informacion
requerida para su tabulacion.

El registro para la toma de tiempos se lo ha ubiedtodos los andenes ya que
los clientes durante el transcurso de la semanasag aleatoriamente a cualquiera
de estos, lo cual ayuda a realizar comparaciomé® e andenes y medir la
productividad por pareja y Ton/hora-hombre.

A la par de los registros de despachos, se hara@ddan registro de toma de

tiempos para el area de descarga de materia pansderando los tiempos de arribo
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a andenes, el numero de sacos por trailer y elepdir, como se detalla en el
ANEXO2.

Adicional a esto también se ha elaborado otro treg{ANEXO 3) para medir
tiempos en la recepcion de materias primas a gr@asta de soya, maiz y soya
tostada) actividad que es realizada por una sokopa, con esto se pretende medir
el tiempo de descarga y determinar las posiblesotisnque puedan tener los
vehiculos en planta, para este registro se hadenasio el nombre del operador, la
semana en curso y el tipo de materia prima a dgecar

Para una efectiva toma de tiempos y una real esi@luale la situacion actual
del proceso, es importante considerar ciertas idaties que aunque parezcan no
relevantes a simple vista llegan a ser importaodea facilitar el proceso logistico y
en si ayudan a mejorar el servicio.

Es por ello que se ha elaborado un registro edp@dNEXO 4) para verificar
los lapsos de tiempo del vehiculo del almacén PRONA INDIA ya que a simple
vista existe mucho tiempo de espera en relaciéolamen de carga que no justifica
tenerlo en planta por periodos tan prolongadopoe®sto que se debe realizar un
estudio por separado ya que es un caso totalmistdda

Todos los formatos que se han elaborado para aasilbs registros de toma de
tiempos han sido creados en funcion de la inforbmaequerida, de tal manera que
esta actividad no entorpezca las labores cotididedpersonal operativo que son
quienes de forma indirecta colaboran con el ingoesdos tiempos, para ello se ha
dotado de todo los insumos necesarios (tablert§, esferos, etc.), para asi no

tener desviaciones considerables con la informacién
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3.2.2 Representacion de datos

Para la representacion de datos se ha considetadieerramienta basica de
Microsoft Excel el cual provee de muchas facilidagara los analisis pertinentes,
tabulacion del extenso numero de registros e irdordm recolectada en la respectiva
toma de tiempos.

Es importante recalcar que el ERBann 1V),que se maneja a nivel corporativo,
facilita obtener la informacion en archivos, plartes Excel tales como: reportes,
listados, inventarios, almacenes transito, orddeetespacho, etc., ayudando de esta
manera a la manipulacion de la informacién acorids aecesidades de cada area.

El sistema de Interface ARIES tiene como recurswedir toda la informacion
del transporte como: comparfiias de transporte, wieisic choferes, costos por
tonelada a cada destino, etc., con la cual ser@btiatos estadisticos a detalle, algo
que resulta muy importante para cada una de lasegasd asi como el
comportamiento de cada cliente a lo largo del mes.

Dentro de la representacion de datos es importaigealizar rangos de
tolerancia, en lo que respecta al tiempo (maximasiyimos) en cada una de las
actividades logisticas como son: despacho de ptodamminado y recepciones de
materias primas.

También se ha de considerar a los clientes queaenxghiculos atipicos, es
decir, aquellos que llevan una carga mixta entréarR@ado, Alimento para
Mascotas Pro-Can, Productos e insumos agricolaslo/ Ib relacionado con salud
animal.

A través de la representacion se observa el coamp@hto de los clientes a lo
largo de todo el mes, ya que de manera empiricanisguno estudio de tiempos, se

ha observado que todos los fines de mes se acuipedidos y la operacion tiende a
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saturarse en planta, debido a la bonificacibn queterga al area comercial por

cumplir los respectivos cupos de venta.
3.2.3 Caracteristicas del problema y analisis de datos

A continuacion se realiza un analisis de situaci@ual de los problemas
encontrados en cada una de las actividades dsgwdogistico.
3.2.3.1 Recepcion de Materias Primas Ensacadas

Actualmente existe una planificacion ineficientel@degada de los vehiculos a
planta en el transcurso de la semana, lo cual@tasina saturacion dentro del patio
de maniobras en determinados dias y por ende sala de trabajo para el personal
operativo.

A continuacién se detalla la situacion actual ahmanto de la recepcion de las
materias primas ensacadas, para este cuadro seofsidezado las mas
representativas y de mayor volumen en tonelajeel ANEXO 5 se puede observar
con mayor detalle los tiempos recopilados paradepcion de materias primas. En
la Tabla 3.1 se muestra un resumen de la recepeidanal de materias primas mas
representativas.

Tabla 3. 1 Recepcion semanal de Materias Primas Ensacadas
[ RECEPCION SEMANAL DE MATERIAS PRIMAS ENSACADAS EN KILOS Y NOMERO DE VEHICWOS |

MATERIAS PRIMAS LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
NY KILOS N* KILos NY KILOS N* KIiLOS NY KILOS N* KILOS
trallers tradlers tradlers tradlers tradlers tradlers
Afrechillo Nacional 2 48.000 1 24.000 1 24.000 1 24.000 2 48.000 2 48.000
Afrechode Cerveza 0 0 0 0 0 0 0 0 2 36.000 0 0
Polvillo de Arroz 0 0 1 32.000 0 0 1 32.000 0 0 0 0
Pasta de Palmiste 0 0 0 0 1 32.000 0 0 1 32.000 0 0
Sal Naclonal 0 0 0 0 0 0 0 0 1 32.000 0 0
Fosfato Dicdlcico 0 0 0 0 1 30.000 0 0 1 30.000 0 0
Caliza 0 0 1 32.000 0 0 1 32.000 1 32.000 0 0
Caliza 2 0 0 0 0 0 0 1 32.000 0 0 0 0
TOTAL 2 48.000 3 88.000 3 86.000 a 120.000 8 210.000 2 48.000

Fuente: Elaborado por Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

Como se puede observar en la Figura 3.2 los diama®r impacto para la

recepcion de materia prima ensacada correspongeevals y viernes.
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Figura 3. 2 Recepcién semanal de Materias Primas
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Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

De acuerdo al analisis de la situacion actual aetgh regularizar las toneladas

recibidas a lo largo de la semana y manejar um@ésatédde 100 toneladas por dia,

como se puede observar en la Figura 3.3.

Figura 3. 3 Meta recepcion semanal de Materias Primas
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3.2.3.2 Recepcion de Materias Primas a Granel

Al realizar un diagndstico de la situacion actuakecepcion de materias primas
a granel se observa que no existe una planificatednansferencias desde de Puerto
y Centros de Acopio hasta la planta de alimentd3R®@NACA — PUEMBO.

El criterio que actualmente se maneja esta basaddaecapacidad de
almacenamiento en silos, criterio que segun daigisritos se lo ha realizado sin
ningun inconveniente.

A continuacion se detalla (Tabla 3.2) el volumenaleladas recibidas por dia y
por materia prima. En el ANEXO 6 se puede obseavanas detalle tanto el nUmero
de trailers como la cantidad de kilos de materiasigs descargadas durante un

periodo de cuatro semanas.

Tabla 3. 2 Recepcion semanal de Materias Primas a Granel

MATERIAS PRIMAS LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
N¢ KOS  N®  KILOS  N® KOS  N® KOS N  KILOS  N®  KILOS
trailers trailers trailers trailers trailers trailers
Maiz 5 150.000 13  390.000 7 210.000 10  300.000 8 240.000 4 120.000
Pasta de Soya 4 120.000 2 60.000 5 150.000 4 120.000 5 150.000 5 150.000
Soya Tostada 0 0 0 0 1 30.000 0 0 1 30.000 0 0
TOTAL 9 270000 15 450.000 13  390.000 14  420.000 14  420.000 9  270.000

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

De acuerdo a la Figura 3.4 se observa que no exist@lta variabilidad respecto

al volumen de toneladas recibidas por dia en esti@so de la semana.
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Figura 3. 4 Recepcion semanal de Materias Primas Granel
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Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

Lo que se ha planteado como meta es realizar warafipacion semanal por
escrito, la cual organice las transferencias azaak a lo largo de la semana tanto
de puertos como de centros de acopio en dondensalece el recurso humano y la
capacidad instalada en planta.
3.2.3.3 Analisis de clientes para toma de tiempos

Como parte del estudio para la toma de tiempos yimientos se ha visto la
necesidad de elaborar un diagrama de Pareto qfequenlos esfuerzos hacia los
clientes que tienen mayor frecuencia de ingreseahgaanta, es decir, aquellos
clientes que retiran un mayor volumen de alimerdarreado desde la planta de
alimentos de Pronaca-Puembo.

A continuacion en la Tabla 3.3 se detalla la maydsd clientes que actualmente

posee la empresa y el volumen de toneladas promedimes.



79

Tabla 3. 3 Detalle de clientes actuales

CLIENTES TONELADAS CLIENTES TONELADAS
TERAN MISLE NELSON ALBERTO 1.250 SOCIEDADCIVILY COMERCIAL 172
MIRANDA VARGAS ENMA MARIA EUGENIA 180 VACA ONATE MARIO GUILLERMO 160
HERRERA NICOLALDE YOLANDA ELIZABETH 78 DISTRIBUIDORA AVICOLA GANADERA DAG 743
ESPIN PAVON LESTER BLADYMIR 994 PASTEURIZADORAQUITOSA 152
VILLACIS BRAVO BEATRIZESTELA 804 MARCILLO OSCULLO CARMEN LUCIA 151
MIRANDA VARGAS JOSEALEJANDRO 176 HOSPITALVETERINARIO GERRITSEN S.A. 150
MIRANDA VARGAS JULIO EDUARDO 154 AGROINDUSTRIAS GONZALEZ CIA.LTDA. 147
ARROBO ARROBO FREDDY ROBERTH 651 ARTEAGA ONATE GUIDO GUSTAVO 143
AVICOLA SAN ANDRE M VELASCO CIA. 620 DE LA CUEVA BARBABYRON GUSTAVO 121
SOCIEDAD CIVILEL LABRADOR 37 SOCIEDADCIVILY COMERCIALA.M.M.R 57
GARCIA CIFUENTES OLGERROLANDO 1034 MARCILLO OSCULLO CARMEN LUCIA 50
AVIRICOCIA LTDA 154 ORIENTAGRO COMPANIA LIMITADA 1.021
CARDENAS GUILLERMO JORGE 256 JUINATRUJILLO GUIDO ORLANDO 530
SAMANIEGO CASTANEDA SEGUNDO PEDRO 223 REVELO ANGULOVICTORHUGO 450
MIRANDA VARGAS JULIO EDUARDO 197 ESPINELFONSECA ANDRES 326
DURAN VALENCIA SILVANAELIZABETH 180 DISTRIBUIDORA LA GRANJA 793

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

En funcién de este listado de clientes se ha edalooel siguiente diagrama de

Pareto, detallado en la Figura 3.5.

Figura 3. 5 Diagrama de Pareto-Estudio de tiempos (clientes)
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De acuerdo al andlisis del diagrama de Pareto ardows los esfuerzos para
reducir tiempos de espera tanto en planta y comalespacho de producto

terminado en especial en los clientes detalladda €abla 3.4

Tabla 3. 4 Analisis de Tiempos Clientes

CLIENTES TONELADAS
TERAN MISLE NELSON ALBERTO 1.250
GARCIACIFUENTES OLGER ROLANDO 1.034
ORIENTAGRO COMPANIALIMITADA 1.021
ESPIN PAVON LESTER BLADYMIR 994
VILLACIS BRAVO BEATRIZ ESTELA 804
DISTRIBUIDORA LA GRANJA 793
DISTRIBUIDORA AVICOLA GANADERA DAG 743
ARROBO ARROBO FREDDY ROBERTH 651
AVICOLA SAN ANDRE M VELASCO CIA. 620
JUINATRUIJILLO GUIDO ORLANDO 530

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

3.2.3.3.1 Anadlisis de tiempo de permanencia de vehiculos endén

En lo referente a la situacion actual de los ddspgccuando hay ordenes con
varios items de producto terminado se observa xjggediempos muertos durante el
traslado de producto desde las estanterias de dddeip los andenes de despacho,
lo cual ocasiona que el tiempo del vehiculo seomglie en el andén y en
consecuencia el resto de vehiculos deban espesar tiempo en los patios de la
planta.

A continuacion (Tabla 3.5) se detalla el tiempoddspacho en andén tomando
una muestra de datos de 9 semanas y considerandidmaro de referencias y

cantidad de fundas. Informacion disponible con malgtalle en el ANEXO 7.
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Tabla 3. 5 Tiempos de Despacho por numero de referencias

REFERENCIA 1-9 REFERENCIA 10-17
N° DE N° DE TIEMPO N° DE N° DE TIEMPO
REFERENCIA  SACOS ~ PROMEDIO REFERENCIA  SACOS  PROMEDIO
ANDEN ANDEN
1 100- 250 0:46 E 100- 250 1:15
1 251-400 1:04 9 251-400 1:31
1 401-800 1:47 B 401-800 2:03
2 100- 250 0:50 10 100- 250 1:16
2 251-400 1:10 10 251-400 1:29
2 401-800 1:51 10 401-800 2:25
3 100- 250 0:55 11 100- 250 1:13
3 251-400 0:59 11 251-400 1:41
3 401-800 1:42 11 401-800 2:27
4 100- 250 1:00 12 100- 250 1:20
4 251-400 1:19 12 251-400 1:31
4 401-800 1:55 12 401-800 2:25
5 100- 250 1:01 13 100- 250 1:17
5 251-400 1:28 13 251-400 1:43
5 401-800 1:59 13 401-800 2:40
6 100- 250 1:04 14 100- 250 1:25
6 251-400 1:26 14 251-400 1:38
6 401-800 2:05 14 401-800 2:36
7 100- 250 1:02 15 100- 250 1:20
7 251-400 1:35 15 251-400 1:26
7 401-800 2:05 15 401-800 2:28
8 100- 250 1:12 16 100- 250 1:33
8 251-400 1:39 16 251-400 1:48
8 401-800 2:14 16 401-800 2:42

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

De acuerdo al analisis de los datos obtenidos &apsb de 9 semanas se puede
evidenciar que cuando un cliente realiza un pedidgor a 8 items el tiempo de
despacho en andén se prolonga debido a la exsteleitiempos muertos al
momento que el montacargas regresa a bodega ea tedas nuevas referencias
(Tabla 3.4).

Lo que se plantea es implementar un sistema ddepeton de items llamado
Picking el cual permita reducir el nUmero de salidas dehtacargas hacia los

andenes y a su vez optimizar el proceso de despach
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3.2.3.3.2Analisis de tiempo de permanencia de los vehicules planta

De acuerdo al andlisis de situacion inicial se puedservar que el tiempo de
permanencia de los vehiculos en planta es muyngatio debido a que en algunos
casos duplica al tiempo de despacho de product@nelén, este problema es
consecuencia del niumero de clientes que ingrespringera hora de la mafiana
(promedio 6 clientes) y tan sOlo se cuenta con #mredenes con dos personas
disponibles en cada uno de ellos.

A continuacion se detalla un promedio del tiempopdemanencia en planta
considerando una muestra de datos de 9 semanda 8I@p Informacién disponible

con mayor detalle en el ANEXO 7.

Tabla 3. 6 Tiempo total de vehiculos en planta por Cliente

N° CLIENTE TIEMPO TIEMPO EN PLANTA TIEMPO
DESPACHO ESPERA
1 ARROBOARROBO FREDDY ROBERTH 1:18 3:43 2:25
2 AVICOLA SAN ANDRE M VELASCO CIA. 1:13 3:16 2:03
3  DISTRIBUIDORA AVICOLA GANADERA DAG 1:27 3:51 2:24
4 DISTRIBUIDORA LA GRANJA 1:15 3:52 2:36
5  ESPIN PAVON LESTER BLADYMIR 1:19 4:01 2:41
6 GARCIACIFUENTES OLGERROLANDO 1:38 4:29 2:50
7 JUINATRUJILLO GUIDO ORLANDO 0:56 3:14 2:18
8 ORIENTAGRO COMPANIA LIMITADA 1:25 4:12 2:47
9 TERAN MISLE NELSON ALBERTO 2:05 5:58 3:53
10 VILLACIS BRAVO BEATRIZ ESTELA 1:42 3:59 2:17

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

Para evidenciar de mejor manera el tiempo de esperdas transportistas en
planta, se ha elaborado una grafica la cual peroigervar el tiempo efectivo de

carga y el tiempo muerto (tiempo de espera). Figl6a



83

Figura 3. 6 Tiempo total de Vehiculo en Planta

1 2 3 - 5 6 7 8 S 10
MTiempo de despacho W Tiempo de espera

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

De acuerdo al analisis realizado en la toma depiiense plantea como objetivo
reducir el tiempo de espera en planta de 2horag2mn a 1hora con 30min y
evitar asi una mayor acumulacion de vehiculos @at& de maniobras.

Dentro del andlisis en la toma de tiempos se hadlugevidenciar a un cliente
muy particular el cual tiene un tiempo de permaizeren planta demasiado
prolongado en relacion al volumen de carga qwa /lga que debido al gran nimero
de items y su paso obligado por todas las bodegam:calimento balanceado,
mascotas, productos agricolas y productos de salirdal, éste al ser parte de la
corporacion PRONACA (Almacén INDIA) debe tener todadiversificacion de
productos en la linea de nutricion animal por riekpa la marca.

Para la toma de tiempos en el despacho del vehpaubo el Almacén INDIA -
QUITO, se ha elaborado otro tipo de formato ya gsenecesario evidenciar los
tiempos que se generan en cada una de las bodegasspque debe pasar.

Informacién disponible con mayor detalle en el ANEX.
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La Tabla 3.7 y Figura 3.7 presentan los tiempos reales en cada una de las

bodegas y el tiempo total de permanencia en planta.

Tabla 3. 7 Tiempo Total de Vehiculos en Planta

CLIENTE: ALMACEN INDIAQUITO

SEMANA: 20 -23

N. Dias de TIEMPO EN BODEGAS Tiempo Total  Tiempo en
Semana Despacho . en Bodegas Planta
N. Balanceado N. Mascotas N. Agricola N. Salud
Ref Ref Ref Ref Animal
20 LUNES 4 0:39 3 0:30 4 0:21 5 0:31 2:01 3:59
MIERCOLES 3 0:44 2 0:26 2 0:16 4 0:35 2:01 3:47
VIERNES 5 0:38 1 0:28 2 0:23 3 0:34 2:03 4:05
21 LUNES 5 0:48 2 0:23 3 0:18 d 0:34 2:03 4:16
MIERCOLES 3 0:41 2 0:30 3 0:24 5 0:39 2:14 3:27
VIERNES 4 0:37 3 0:21 2 0:23 7 0:31 1:52 3:43
22 LUNES 5 0:43 4 0:29 2 0:25 7 0:40 2=17, 3:50
MIERCOLES 4 0:44 3 0:25 1 0:15 5 0:30 1:54 4:13
VIERNES 4 0:37 4 0:30 1 0:24 3 0:40 2=1 4:20
23 LUNES 3 0:46 2 0:27 1 0:23 5 0:40 2:16 3:51
MIERCOLES 2 0:42 4 0:26 4 0:17 4 0:31 1:56 3:21
VIERNES 4 0:40 2 0:22 4 0:20 7 0:33 1:55 3:33

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

Figura 3. 7 Tiempo Total de Vehiculos en Planta
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Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

= Salud
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3.2.3.4 Analisis de movimientos para actividades logisticas

Dentro del estudio de tiempos y movimientos es manbe enfocarnos en el
namero de movimientos que deben realizar los resuisponibles para las
actividades logisticas, dentro de esto hemos ceraid la actividad de despacho ya
gue esta es la mas recurrente en las operaciagistidas.

Para ello se ha considerado los despachos haciaulah estandar, es decir,
aguellos que cargan 250 fundas por viaje en furdéla ley de pesos y medidas.
Como primer recurso se analiza el uso del montasardando los siguientes
resultados como se muestran en la Tabla 3.8:

Tabla 3. 8 Movimientos Uso de montacargas

ACTIVIDAD RESULTADO
Numero de fundas por camion 250 fundas
Numero Fundas por pallet 35 fundas
Numero de ingresos de montacargas a bodega 8 veces
Tiempo promedio ida y vuelta al andén de montacargas 6 minutos
Tiempo total promedio de uso montacargas en despacho 48 minutos

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012.

Respecto al personal operativo se dispone de ds®n@es por andén con un
promedio de carga de 250 fundas por vehiculo, eatilbador es responsable de 125
fundas en cada uno de los despachos, es decidetpgeingresar 125 veces desde el

andén hasta el fondo del vehiculo para ello sehaiderado el siguiente Tabla 3.9.

Tabla 3. 9 Movimientos Uso de montacargas

ACTIVIDAD RESULTADO
Numero de fundas por camién 250 fundas
Numero de veces de ingreso del personal operativo hacia el vehiculo 125 veces/operativo
Tiempo promedio de estiba por funda 8 segundos
Tiempo total promedio de estiba por vehiculo 16,67 minutos

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012
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Dando como total promedio de tiempo para estaidativiogistica 1hora con 5
minutos por vehiculo.
3.2.3.5 Manejo de inventarios de materias primas

Actualmente el manejo de inventarios de materiamgy en la planta de
alimentos balanceados se encuentra compartidaseardas: produccion y logistica,
razon por la cual la administracion de las matgriasas en bodega es cadtica.

El area de logistica realiza una planificacion peraontinuo abastecimiento de
materias primas hacia planta, en base a consurst®@itws, inventarios en piso,
alcances de acuerdo a programas de producciondyamie una explosion de
materias primas item a item. En la actualidad s&newmanejando 172 items los
cuales se los clasifican en:

Micro ingredientes.- Son MP’s que no tiene una alta rotacidén, su consesnmuy
bajo, generalmente vienen de importacion y se lézau para controlar
enfermedades en los diferentes tipos de animales.

Macro ingredientes- Estas MP’s tiene como caracteristica principalti @tacion
ya que su consumo es muy elevado en poco tiemperaemente son subproductos
del trigo, palmiste, maracuya, entre otros.

La administracion de las Materias Primas hace pigcan determinar la
cantidad de inventario que se debe mantener, ¢asddentativas en las que se debe
reabastecer y la cantidad que se debe comprar.

A su vez el area de produccion es quien realizadosumos de inventario para
la elaboracion del balanceado, el control de estesnexacto ya que simplemente se
basa en el reporte del sistema el cual no garaveizecidad en los datos.

De acuerdo al analisis realizado se observa quguna de las dos areas

anteriormente mencionadas se encarga del manetyot de inventarios, este
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inconveniente es consecuencia de que en el cemtropdracion no existe la
suficiente capacidad fisica (tamafio de bodegas) qgara segmentar las actividades
entre las dos areas, adicional a esto no existeubitacion predeterminada para
cada tipo de materia prima lo cual conlleva a pkslide producto, demoras en
disponer de la materia prima y la no confiabilidde la informacion entre el
inventario fisico y el que refleja el sistema.

A continuacién en la Tabla 3.10 se detalla un resude las materias primas con
la politica de inventarios actual, para esto sedmsiderado los productos que tienen

mayor relevancia y un alto nivel de rotacién endgyzd

Tabla 3. 10 Resumen Materias Primas Politica de Inventarios

CODIGO PRODUCTO g ing Cs%:ni[::ngf INV%IP?TS'ARI

PROMEDIO )
M40111MA AFRECHILLO NACIONAL 60.000 161.148 4
M50101MU AFRECHO DE CERVEZASAC  20.001 19.132 4
M80002NB ALBAC 15 % GRANULADO 500 58 30
M10301MA ALFARINA 15% 4.000 6.887 5
M80413NB AVATEC PREMIX 1.000 335 30
M40151GA AVENA HOJUELA 6.000 7.161 7
M40182MA AZUCAR CONSUMO ANIMAL 3.000 3312 7
M81012ME BENTONITA DE CALCIO 20.000 6.748 15
M60001MA CALIZA 75.000 85.908 5
M6000ONA CALIZA 2 20.000 12.984 7
M60013NB FOSFATO DICALCICO2H20  25.000 24.034 30
M50522MA HARINA AVIAR YARUQUI 10.000 51.826 7
M50505MA HARINA PESCADO < 64% N 15.000 6.847 10
M50504MA HARINA PESCADO > 64% N 15.000 4713 10
M10401ML PASTA DEMARACUYA INTE ~ 10.000 15697 7
M40142MA POLVILLO DE CONO DE AR 60.000 46.827 5
M60021MA SAL (NACL) 15.000 12167 7
M40071LB SEMILLA DE ALPISTE 750 120 30
M50231LB SEMILLAS DE LINAZA 2000 810 30
M40081LB SEMILLA DE MIJO BLANCO 500 80 30
M40116MD SUBPRODUCTO GALLETASU  6.000 2268 7
M60121ME SULFATO DE COBRE (CUSO 500 354 30
M80142ME TYLAN PREMIX G 100 1.000 30

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012
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Como se puede observar en la tabla anterior exmeoolitica de inventarios la
cual no ha sido modificada ni revisada hace vadfes, en ésta se deberia
considerar el espacio fisico disponible, ya quehasae las compras de materias
primas se basan en el cumplimiento de esta polé@chica, provocando de esta
manera un sobreabastecimiento de las mismas y consecuencia una ubicacién

desordenada en la bodega.

Respecto al manejo de materias primas en la platalimentos balanceados
Pronaca — Puembo, se necesita elaborar una nubtieapen los dias de inventario,
considerando factores importantes como: capacitchfy consumo semanal de
materias primas.
3.2.3.6 Manejo de inventarios de producto terminado

Este punto es importante dentro del manejo delgsmdéogistico en el negocio
de Nutricion Animal, ya que en la actualidad se @aomventarios fisicos a diario
porque esta informacion debe ser veraz para lafigkaion de la produccién debido
a gue ésta también se la realiza diariamente.

Se lleva esta modalidad para el control de inveasate producto terminado ya
gue el sistema es deficiente en este sentido gflea en tiempo real o que se tiene
fisicamente en bodegas, causando asi distorsitaieformacion.

Diariamente esta bodega de PT's reporta a travésndarchivo de Excel los
inventarios con los que la planta empieza el dieoy los que cuenta para la
operacién de despacho, esta informacién llega astéas Gerencias y Centro de
Servicio al Cliente, quien es el encargado de darde la misma para la toma de
pedidos del siguiente dia, eventualmente la gereoccimercial hace uso de este
inventario para realizar ventas extraordinariampie y cuando éstas se encuentren

dentro de la capacidad de reaccion de planta.
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De acuerdo al analisis realizado en 3 de los 5ldiasables de comercializacion

de la semana, el almacenamiento de producto tedmisabrepasa los limites de

capacidad, es por ello que eventualmente se hacelaidas bodegas de materias

primas, debido a que en un momento dado se diaskauccion por parte de la

gerencia de planta de habilitar la bodega de padestaoya (producto a granel) y

ocupar ese espacio fisico para almacenamientcodiei@io ensacado.

En la Tabla 3.11 se ha tomado una muestra de doanss, para verificar la

fluctuacion de inventario en el transcurso de l@&mas y evidenciar el exceso que

existe en determinados dias de la semana en melad¢#dcapacidad de almacenaje.

Tabla 3. 11 Stock Fisico vs. Capacidad de almacenamiento Producto

Terminado
SEMANA DIAS s g e R el e s st -wir
Piso ﬁSiCO ga S onela S
Aves y Cerdos 960,00
Lunes 19de " Ganaderia 237,00 1.224,00 1.100,00 124,00
y Conejo/Cuy 27,00
Aves y Cerdos 941,00
Martr::;y105 de Ganaderia 182,00 1.146,00 1.100,00 46,00
e Conejo/Cuy 23,00
§ Miércoles 16 Aves y Cerdos 859,00
§ de Mayo Ganaderia 190,00 1.067,00 1.100,00 -33,00
@ Conejo/Cuy 18,00
Aves y Cerdos 910,00
J“e‘ﬁ: 107 de Ganaderia 220,00 1.143,00 1.100,00 43,00
y Conejo/Cuy 13,00
Aves y Cerdos 870,00
\ﬁer&:sYlB de Ganaderia 187,00 1.066,00 1.100,00 -34,00
Conejo/Cuy 9,00
Aves y Cerdos 920,00
Lunreqs 21 de Ganaderia 276,00 1.225.00 1.100,00 125,00
= Conejo/Cuy 29,00
Aves y Cerdos 905,00
Marth:: 202 de Ganaderia 217,00 1.146,00 1.100,00 46,00
- Y Conejo/Cuy 24,00
§ Mibrcoles 23 Avesy Cerc'ios 820,00
§ oo Gana_derla 194,00 1.030,00 1.100,00 -70,00
< Conejo/Cuy 16,00
) Aves y Cerdos 902,00
JUW';: 204 de Ganaderia 236,00 1.150,00 1.100,00 50,00
Y Conejo/Cuy 12,00
] Aves y Cerdos 870,00
Vler&es 25de Ganaderia 140,00 1.018.00 1.100,00 -82,00
ayo Conejo/Cuy 8,00

Elaborado por:

Meneses L., Sanchez S., Junio 2012
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De acuerdo a la situacion que refleja el cuadteram, se debe plantear un
esquema de transferencias hacia otras plantaoodegbo terminado dependiendo de
sus requerimientos para cubrir su demanda, tomandmnsideracion el desarrollo
de la operacién normal ya que de otra forma imphcana mayor cantidad de
toneladas movidas, representando una mayor cafgaralapara el personal

operativo.

Ademas esto conlleva a justificar la creacion de nuevo esquema de
distribucion para el negocio de nutricion animélcual seria la creacion de BDP’s
(Bodegas de Distribucién Pronaca) y la realizadérios respectivos estudios para
su factibilidad y posterior implementacion.
3.2.3.7 Recurso Humano

Dentro del proceso logistico el Recurso Humanonesparte fundamental para
el cumplimiento de las actividades ya que practeram el 60% de estas son
realizadas por el personal de estiba en cargacacss

Actualmente el area cuenta con 38 personas segietala en la Tabla 3.12.

Tabla 3. 12 Recurso Humano — Area Logistica

NEGOCIO: Nutricion Animal
FECHALISTADO RRHH: 29 de Junio de 2012

NIVEL CARGOS N.
PERSONAS
ADMINISTRATIVO  JEFE LOGISTICO 1
COORD. LOGISTICO 1
MIXTO BASCULA 3
BODEGA BALANCEADOS 1
BODEGA BALANCEADOS Y MATERIA PRIMA 1
BODEGA PRO-CAN 1
BODEGA AGRICOLA 1
BODEGA SALUD ANIMAL 1
OPERATIVO ESTIBA 19
JEFE DE TURNO 3
MONTACARGUISTA :
TOTAL 38

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012
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A nivel administrativo se maneja toda la planifiéacde la produccion y la
explosion de materias primas las cuales son eldhsran base a inventarios e
informacion retroalimentada por el area de bodegas.

A nivel mixto se maneja el control de inventaridespachos y recepcion de
materias primas, en este nivel se maneja todata flequefia para la distribucion en
la zona norte del pais, también es importante cacajue cada bodega tiene su
personal operativo y que la rotacion de estos seal@eja por cada bodeguero, tanto
en los turnos nocturnos como de fines de semana.

El nivel operativo es practicamente la esenciapdeteso logistico ya que en
ellos estd la carga laboral de estiba en produetmimado y materia prima,
acompafados del personal de montacargas que coengiertas actividades de
despacho y recepcion en cada una de las bodegas.

Es por ello que para este recurso se ha consideradstudio especial tomando
en cuenta muchos factores sobre la labor que a@ajizomo se maneja el tema de
las toneladas movidas por persona en otros ced&rd®RONACA a nivel nacional.
Para esto se ha conseguido un reporte historiadedesero hasta el mes de Mayo
sobre las toneladas movidas por persona en plahtayal ayudara a constatar la
situacion actual para el manejo de carga.

La Tabla 3.13 refleja la productividad toneladatalbombre que se viene

manejando mensualmente.



Tabla 3. 13 Productividad mensual representada en Ton/hora-hombre

Suma de TONELADAS MES [ |

CLASIFICACION Bl an Feb Mar Apr May Total general
GRANEL 12.084,90 9.981,57 12.618,24 11.542,60 11.419,98 57.647,29
LIQUIDO 470,06 492,70 463,98 407,50 426,71 2.260,94
OTROS 109,40 120,54 122,71 91,22 93,79 537,66
SACOS 12.552,98 12.158,65 13.039,90 13.224,84 12.277,87 63.254,24
Total general 25.217,34 22.753,46 26.244,84 25.266,16 24.218,34 123.700,13
Horas por Persona/mes 168,00 168,00 168,00 168,00 168,00

Horas por Persona 3.192,00 3.192,00 3.192,00 3.192,00 3.192,00

Horas extras personal 1.562,00 1.788,00 1.766,00 2.094,00 2.151,00

Total Horas/persona/mes 4.754,00 4.980,00 4.958,00 5.286,00 5.343,00

OBIJETIVO 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

De acuerdo a estudios realizados por la Organizdciternacional del trabajo
OIT se recomienda que la productividad tonelada-hbombre sea de 2,3. A Nivel
nacional no existe una ley que regularice estecautir pero PRONACA ha
establecido que como objetivo debe manejarse zhdcaxhombre.

A continuacién en la Figura 3.8 se detalla la \@fia que existe en

PRONACA- PUEMBO en relacién al objetivo propuesto.

Figura 3.8 Productividad Logistica
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Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012
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3.2.3.8 Recursos tecnologicos “Sistema Informatico Aries”

Este sistema en su debido momento fue creado @xausnte para el negocio
de Nutricion Animal, ya que se encarga de capfarnmacion de pesos de entrada y
salida de vehiculos a través de las basculas.

Tiene interface con el ERMB&nn IV) que se maneja a nivel corporativo de
PRONACA por medio del cual se registran oOrdenesveieta, compras y de
transferencias. A demas este sistema tiene uredrasa cual se registra todo el
movimiento de transporte como: los vehiculos comue cuenta la operacion, los
transportistas, la capacidad de carga por cadawehilas rutas que se realizan
desde Puembo hacia sus diferentes destinos costel gor tonelada movida.

También sirve como respaldo para la parte contghleue a través de este
sistema se realiza las conciliaciones por fechaoyimento de tal manera que se
garantiza el pago correcto del flete por viajetg @ cada vehiculo.

Dentro de este sistema se pretende mejorar y depoda la informacion
obsoleta y configurar ciertos parametros en la k#sedatos de transportistas,

vehiculos y rutas de acuerdo a la operacion queaseja actualmente.
3.3 ANALISIS DE DATOS DEL PROCESO LOGISTICO

El analisis de los datos del proceso logistico luw@a las actividades de
Abastecimiento y Distribucion dentro de las cualeslebe determinar la capacidad
operativa con la que actualmente cuenta el aremreapacidad se la debe determinar
en lapsos de tiempo, para el presente estudio cmimderarse por dia, semana y

mes.
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3.3.1 Capacidad de abastecimiento Materia Prima (logista de

Entrada)

Para medir la capacidad de recepcion de materiasapren la planta de
alimentos Balanceados de PRONACA - PUEMBO se harmsiderado varios
factores y recursos como son:

Numero de personas.Actualmente en la zona de descarga de materiamxisten
cinco personas operativas las cuales trabajan déapgdb de una semana 9 horas
diarias en promedio por jornada.

Tipo de Materia Prima.- En recepcion se manejan varios tipos de produciosc
son ensacados de importacion, ensacados de subfm®dacionales, pre-mezclas
de vitaminas y minerales, tanques e isotanques.

Peso por saco.bentro de la operacion respecto a los pesos por aatualmente se
maneja desde 10 Kg. hasta 50 Kg. Es importanteaactpie la estructura de las
fundas tiene mucha incidencia al momento de laadgacya que el laminado de las
mismas puede complicar o facilitar las actividadiegstiba.

Para representar la capacidad de descarga se draotlado un formato el cual
permite registrar tiempos por dia y por semanaowticuacion en la Tabla 3.14 se

detalla la capacidad de recepcion expresada elatiase
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Tabla 3. 14 Capacidad de Recepcion de Materias Primas (Ton/dia)

Dias Producto Cantidad Presentacion Total Total Kilos Ton/Hora/Hombre
(# sacos) Kilos dia
Lunes Calizal 620 50 31.000,00
Afrechillo 600 40 24.00000 57.500,00 1,28
Salmex 100 25 2.500,00
Martes Pastade Palmiste 680 45 30.60000
Afrechillo 600 40 24.00000
Polvillode Arroz 640 50 32.00000 98.100,00 2,18
Avena 300 25 7.500,00
azucar 80 S0 4.000,00
Miércoles Afrechillo 600 40 24.00000
Harinade 360 50 18.000,00
i 92.000,00 2,04
Afrechode 800 25 20.00000
cerveza
Fosfato Dicalcico 1000 30 30.000,00
Jueves Calizal 620 50 31.00000
Fosfato Dicalcico 900 30 27.00000
Afrechillo 600 40 24.00000
Afrechillo 300 40 12.00000 LAILLLLY EEr
Dayrilac 800 25 20.00000
Afrechillo 300 40 12.00000
Viernes Calizal 620 50 31.000,00
caliza2 620 50 31.000,00
Sal Nacional 680 S0 34.000,00
Afrechillo 600 40 24.00000 HILZLLLL S
Pasta de Palmiste 680 45 30.60000
Semillasde linaza 200 S0 10.000,00

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

De acuerdo al analisis de toneladas movidas poerdia recepcion de materias
primas se puede observar que la capacidad maxirda &60.600 Kg. por dia con
una productividad de 3,57 Ton/Hora-hombre.

Pero de acuerdo a los objetivos planteados ponergi@, seguridad ocupacional
e industrial la productividad del personal opemtilebe oscilar en 2 Ton/Hora-
Hombre, es por eso que la capacidad Optima enckpceédn de materias primas
ensacadas es 92.000Kg.

Para verificar la capacidad de recepcion (Tabl&)3eh lo referente a materias
primas a granel se ha elaborado un registro partorfaa de tiempos, segun

informacion detallada en el ANEXO 3.
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Para este estudio se ha considerado una de lasi\@®man mayor flujo de
transporte ya que en este tiempo se esta cursanciisécha nacional de maiz. Es
importante mencionar que para el analisis se haiderado los tres tipos de MP’s a

Granel (Pasta de soya, Maiz Nacional, Soya tostada)

Tabla 3. 15 Capacidad de Recepcion de Materias Primas a Granel

Dias Producto a Granel Numero Total N. Promedio kg. Total Kg por Total kilos
de vehiculos/dia  por vehiculo producto dias
Vehiculos
Maiz Nacional 6 31.350,00 188.100,00
Lunes Pastade soya B 10 30.500,00 122.000,00 310.10000
Soya tostada 0 0,00 0,00
Maiz Nacional 11 31.600,00 347.600,00
Martes Pastade soya - 16 30.120,00 120.480,00 498.18000
Soya tostada p | 30.100,00 30.100,00
Maiz Nacional 8 31.750,00 254.000,00
Miércoles Pastade soya 5 14 30.800,00 154.000,00 438.30000
Soya tostada 1 30.300,00 30.300,00
Maiz Nacional 12 31.470,00 377.640,00
Jueves Pastade soya 3 15 30.200,00 90.600,00 468.24000
Soyatostada 0 0,00 0,00
Maiz Nacional 10 31.550,00 315.500,00
Viernes Pastadesoya 6 17 30.780,00 184.680,00 531.08000
Soya tostada 1 30.900,00 30.900,00

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012.

De acuerdo al analisis realizado se puede verifjoarla capacidad maxima en
recepcion de materias primas a granel es de l1l7uwekicon un tope de 531
Toneladas por turno.

Es importante aclarar que para esta medicion seohaiderado los turnos
completos de 24 horas y no las ton/hora-hombreddebique éste no es un trabajo
de estiba propiamente sino mas bien en esta audiviek usa los recursos
tecnolégicos como el toro mecanico y la velocidash da que el sistema de

transportadores recibe el producto en silos y baslptanas.
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3.3.2 Capacidad de distribucién Producto Terminado (Logiica de

Salida)

Respecto a la capacidad de despacho de produnimaeio, actualmente en la
planta de alimentos Pronaca — Puembo se cuent&remmndenes y dos personas
para estiba en cada uno de ellos, dos para alinbaoceado y dos para despachos
de PRO CAN. Las personas que estan en PRO CAN oaipg0% de la jornada
laboral en las actividades relacionadas con est@upto el resto del tiempo apoyan
en los despachos normales de producto balanceado.

Para identificar la capacidad en comercializaci@n & considerado dos
perspectivas: una con el recurso humano y otrdactiota pequefia de camiones con
las que se realiza el reparto en toda la zona riwtepais desde Tulcan hasta
Riobamba y desde Pedro Vicente Maldonado hasthaddC

Para el estudio de capacidad del recurso humaneloque cuenta actualmente
la planta de alimentos se ha elaborado un regdtrual identifica el cliente, el
namero de items por orden de venta, el tiempo jperasel tiempo neto de carga y el
namero de fundas.

Para el estudio de capacidad de despacho se hdd@nauenta una muestra de
dos semanas, estas corresponden a los ultimosa&=ddi mes de Mayo en donde
existe un mayor movimiento y se puede evidenciatapacidad maxima con su
respectiva productividad por dia.

A continuacion se ha realizado una Tabla 3.16 pgpeesentar la capacidad de

despacho por andén y en forma conjunta del area.



Tabla 3. 16 Capacidad de Despacho por Andén
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Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

De acuerdo al analisis realizado se puede obsgueata capacidad maxima en

despacho es de 240 Ton/dia considerando tres pdijagy una al terminar labores

N. N. N.de Kilos por

anden

63.600
71200
65.600
36.000
74800
70.000
62800
32.000
76.200
65.600
58.000
24000
78880
65.200
55200
12,000
32240
20.000
44300
12,000
76400
61.600
67.600
16.000
70880
53.600
58.800
20.000
82.600
63.600
58.800
24000
80.000
66800
63.600
16.000
52800
45400

Total
kilos
ares

235400

239.600

223800

211280

109.040

221600

203280

229.000

226400

167200

Ton/Hora/Hombre

281

285

2,66

252

130

264

242

2,73

2,70

199

98

de estiba en Pro Can, en total 8 personas cojouraa laboral de 10,5 horas.

Con el calculo de Ton/Hora-Hombre por dia se euderl desvio de esta

operacion en relacion al objetivo que es 2 Ton/Hdwenbre, siendo otra forma de

justificar la presencia de mas personal en losraxlde despacho.
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3.4 TIEMPO DE ROTACION DE INVENTARIOS

Dentro del diagndstico de situacion inicial es mmportante considerar la
rotacion de inventarios de los productos que seejaaren la planta de alimentos
balanceados como son: materias primas y productortado, ya que en base a este
indicador se puede verificar el nimero de veceslaajue se debe reaprovisionar
MP’s y la frecuencia con la que se debe fabricant@s productos terminados para la

venta.
3.4.1 Materia Prima

Para este andlisis se ha considerado los dos dipawmaterias primas que se
manejan en la fabricacion las cuales son: ensagaaasanel.
3.4.1.1 Materia Prima Ensacada

Para medir la rotacion de inventarios de las nmageprimas ensacadas se ha
considerado varios factores dentro de estas, camo ed espacio que ocupa en
bodegas, el volumen semanal de consumo y el nudeecompras semanales que se
realiza para el aprovisionamiento.

Actualmente se maneja aproximadamente 110 itemsclmdes han sido
seleccionados en base a los factores antes yadudic A continuacion se detalla en

la Tabla 3.17 los SKU (Stock-Keeping unit) selenaidos.
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Tabla 3. 17 Rotacion de Inventarios de Materias Primas semanal y anual
CcODIGO ARTICULO INVENTARIO CONSUMO Rotacion Rotacion
PROMEDIO SEMANAL Inv./Semana Inv./Anual
M40111MA AFRECHILLO NACIONAL 78.654 213.897 2,72 141,41
M60001MA CALIZA 53.429 103.267 1,93 100,50
M40142MA POLVILLODE CONODE AR 51.267 97.453 1,90 98,85
M10211MQ PALMISTRE EXTRAIDO ESP 48.987 92.122 1,88 97,79
M50101MU AFRECHODE CERVEZASAC 26.785 42365 1,58 82,25
M50504MA HARINAPESCADO=>64% N 7.313 10.876 1,49 77.34
M50522MA HARINAAVIAR YARUQUI 31.987 47237 1,48 76,79
M40182MA AZUCAR CONSUMO ANIMAL 2.987 4.209 1,41 73,28
M40151GA AVENAHOJUELA 7574 9.549 1,26 65,56
M60021MA SAL (NACL) 12.987 16.272 1,25 65,15
M40116MD SUBPRODUCTO GALLETASU 4402 5.389 1,22 63,66
M10401ML PASTADE MARACUYAINTE 21.876 26.543 1,21 63,09
M10301MA ALFARINA15% 6.291 7.562 1,20 62,51
M50505MA HARINAPESCADO<64%N 11.267 12.879 1,14 59,44
M60013NB FOSFATO DICALCICO.2H20 23.457 25622 1,09 56,80
M60000NA CALIZA2 18.945 11.784 0,62 32,34
M81012MB BENTONITADE CALCIO 18.774 9559 0,51 26,48
M80810MB SALMEXPOLVO 3.029 953 0,31 16,36
M80032NB CLORTETRACICLINA20% 2735 524 0,19 9,96
M80615MB FEEDOX 2512 477 0,19 9,87
M70202IB CLORURO DE COLINA75% 11.863 1.971 017 8.64
M50536MB PLASMAANIMAL 11.262 1.260 0,11 5,82
M40715NB DAIRYLAC 110.331 11.285 0,10 5,32
M50231LB SEMILLAS DE LINAZA 12.199 844 0,07 3,60
M81020MB FIXAT-P 29.997 1.838 0,06 3,19
M40031LA CEBADAGRANO 74.645 1.904 0,03 1,33

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

Como se puede observar los productos de mayoriGntaon precisamente los
de mayor consumo, siendo éstos con los que se dstablecer una mejor
coordinacion en cuanto a compras semanales bustasdaacion Optima, para no
provocar exceso de inventarios y peor aun la tidtellos en piso.
3.4.1.2 Materia Prima a Granel

Referente al analisis de las materias primas metjes algo mas sencillo ya que
se tiene un menor numero de items para la elaldordei los productos terminados.

A continuacion se detalla en la Tabla 3.18 ladidtade inventarios de materias

primas a granel.
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Tabla 3. 18 Rotacion de inventarios materias primas semanal y anual

oBoroo ANTicULO PROMEDIO  SEMANAL  ine/Semana in./Anud
M40006KE MAIZ ARGENTINO # 2 MOL PUEMBO 426432200 2.346.278,00 0,55 28,61
M50006MC PASTA SOYA 47.5% BOLIV PLV PUE 654.387,00 876.423,00 1,34 69,64
M50201TA SOYA TOSTADA 126.876,00 46.865,00 0,37 19,21
M40023KA SORGO NACIONAL 76.498,00 23.487,00 0,31 15,97

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

Respecto al andlisis de rotacion de materias pramgsanel se puede observar
gue las cantidades de reposicion semanal de estestarios son elevadas y esto
involucra un manejo adecuado de la flota de vebscphra cubrir el requerimiento

en planta.
3.4.2 Producto Terminado

Para el analisis de rotacion de inventarios de ywiod terminando se ha
considerado los productos de mayor volumen de venit@s que ocupan mayor
espacio en bodega, actualmente se manejan alreded86 items incluidos los
articulos que se fabrican como ensayos para lagagrg galpones experimentales de
PRONACA.
3.4.2.1 Producto Terminado Comercial

Para analizar la rotacion de inventarios de logdyetos comerciales se ha
disefiado una tabla (Tabla 3.19) que ayudara aiocarifos articulos de mayor

movimiento.
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Tabla 3. 19 Rotacion de inventarios Producto Terminado comercial

Cédigo Articulo Inventario Ventas Rotacs R
Promedio Semanak Inv/S Inv./Anual
T321R2GB Cerdos Crecimiento 71-58 1850 7.450 4,03 209,41 |
T323R2GB Cdos Engorde 120 PelCo SF 40Kg 1.000 3.860 3,85 200,72
‘T431R2GB  SuperLechero FelCo SF 40Kg 1720 6.570 3,82 195,63 |
T322R2GB  Cerdos Engorde 100 760 2.890 3,80 197,74
‘T112M2GB Engorde 2 Flv Co SF 40Kg 860 3.250 3,78 196,51 |
T412R2GB Terneras Inicial PelCo SF 40Kg 120 450 3,75 195,00
T333R2GB tacion L) 410 1.500 3,66 180,284
T324R2GB Cdas Lactancia PelCo SF 40Kg 480 1.750 3,65 189,58
T434R2GB S.Lechero Pradera PelCo SF 40Kg 550 2.000 3,64 159,09 |
T124M2GB S&r(i:entrado Ponedora Plv Co SF 550 2.000 3,64 189,09
WmTc&?erm. 2SP.CO 200 700 3,50 182,00
T323R2GW Cdos Engorde 120 Flus 125 400 3,20 166,40
TS51R2GB Conejpo-Cuy Reprod FelCo SP 40Kg 85 300 3,16 164,21 |
T113M2GB Engorde 3 Fiv Co SF 40Kg 850 2.750 3,09 160,67
T115M2GB Conc.Follos. Piv Eng. TSFCO 40K 350 1.000 2,86 148,57 |
T314R2GB Cerdos Iniciador 43-70 250 700 2,80 145,60
T524R2GB Derby Competenc PelCo SF 40Kg 100 275 2,75 143,00 |
T521R2GB Derby Caballos FelCo SF40Kg 260 700 2,69 140,00
T414R2GB Ternera Crecimiento Fel Co SF 40Kg 470 1.200 2,55 132,77 |
T324M2GB Concentrado Cdos Fiv Co SF 40Kg 200 500 2,50 130,00
T422R2GB o 250 600 2,40 124,80 |
TS41R2GB Conep-Cuy Eng PelCo SF 40Kg 265 625 2,36 122,64
T112N2GB Engorde 2 Gra Co SP 40Kg 370 850 2,30 119,36 |
T111M2GB Engorde 1 Piv Co SF 40Kg 350 750 2,14 111,43
T11IN2GB Engorde 1 Gra Co SP 40Kg 210 450 2,13 111,33 |
T113M2GW Engorde 3 Fiv Co SFE 40Kg 50 100 2,00 104,00
‘T122M2GB Fonedora 2 Fiv Co SF 40Kg 45 75 1,67 86,67 |
T511R2GB Derby Fotros Fel Co SF 40Kg 3D S0 1,67 86,57
‘T113R2GB  Engorde 3 Pel Co SF 40Kg 350 450 129 66,86 |
T4322R2GB Super Lechero AF Pel Co SF 40Kg 20 25 1,25 65,00
‘T114M2GB Engorde 4 Piv Co SF 40Kg 300 350 1,17 60,67 |
T114R2GB Engorde 4 Fel Co SF 40Kg 250 280 1,12 58,24
‘T121M2GB Fonedora 1 Fiv Co SF 40Kg 45 ) 1,11 57,78 |
&0 20 1,00 52,00

T150M2GB Concentrado Follonas Fiv Co SF
40Kg

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

Respecto a la rotacién de inventario de productoiteado se puede observar los
articulos de mayor rotacion, o al menos aquellos gan considerados como
productos estrella, adicional a esto se puede esi@eque todos los productos se
fabrican al menos una vez por semana.
3.4.2.2  Producto Terminado Relacionado/Integrado

Para el andlisis de los productos relacionadostegyrimdos se ha realizado la

siguiente tabla (Tabla 3.20) para verificar suaidta por semana.



103

Tabla 3. 20 Rotacion de Inventarios de Producto Terminado relacionados e

integrados
Codigo Articulo Inventario Despachos Rotacion
Promedio Semanales Inv./Semana
T310M1GA Cerdos Fase 0 Plv Re SP 100 120 1,20
T213R1GA  Pavos 3 Pel Re SP 45Kg 1190 1280 1,08
T131N1CB  Pollona 1 Pes Gra Re CP 320 340 1,06
40Kg
T114R1GA Engorde 4 Pel Re SP 45Kg 650 690 1,06
T111MM1GA Engorde 1 Plv Re SP 45 Kg 760 800 1,05
T312R1GA Cerdos Fase 2 Pel Re SP 1000 1050 1,05
45Kg
T214R1GA Pavos 4 Pel Re SP 45Kg 1075 1120 1,04
T31MR1GA Cerdos Fase 1 Pel Re SP 240 250 1,04
45Kg
T110N1GA Engorde 0 migajeado SP 45 310 320 1,03
kgs
T212R1GA  Pavos 2 Pel Re SP 45Kg 680 700 1,03
T210N1GA Pavos 0 Gra Re SP 45 Kg 195 200 1,03
T131N1GB Pollona 1 Pes Gra Re SP 195 200 1,03
40Kg
T211IN1GA Pavos 1 Gra Re SP 45Kg 405 400 0,99
T112M1GA Engorde 2 Plv Re SP 45 Kg 1150 1130 0,98
T215R1GA Pavos 5 Pel Re SP 45Kg 1000 980 0,98
T113N1GA  Engorde 3 Gra Re SP 45Kg 1200 1130 0,94

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

De acuerdo al andlisis de inventarios de prodralxionado se evidencia que
la rotacion del mismo se encuentra alrededor devemngor semana, lo cual es muy
obvio ya que este tipo de productos se fabrican paglido, en base a la distribucion

semanal de granjas.

3.5 ANALISIS DEL RECURSO HUMANO DEL AREA

LOGISTICA

Para el andlisis del recurso humano se ha condinléva dos procesos del area
logistica: despacho de producto terminado y reéepce materia prima, esta
informacion ha sido obtenida de la toma de tiemgosada uno de los andenes,

informacion que se detalla en el ANEXO 7.
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3.5.1 Capacidad de despacho por anden en producto termida

Respecto a la capacidad del recurso humano erabérdespacho se ha tomado
en cuenta los registros de tiempos por pareja yigodurante tres semanas. Como se
muestra en la Tabla 3.21.

Tabla 3. 21 Capacidad Kilos por hombre al dia en Andenes de Despacho

Sem DIA . N% NepS::OS ngS:rcos mﬁllic::os Pt
Clientes/dia/anden anden/dia persona dia/hombre ton/hora/hombre

Lunes 7 1.632,00 816,00 32.640,00 3,11

& o

= Miércoles 6 1.534,00 767,00 30.680,00 2,92

@ Jueves 7 1.704,00 852,00 34.080,00 3,25
Viernes 5 1.510,00 755,00 30.200,00 2,88
Lunes 6 1.648,00 824,00 32.960,00 3,14
Martes 7 1.860,00 930,00 37.200,00 3,54

2 Miércoles ~ 1.420,00 710,00 28.400,00 2,70

@ Jueves 4 1.536,00 768,00 30.720,00 2,93
Viernes 6 1.490,00 745,00 29.800,00 2,84
Lunes 6 1.790,00 895,00 35.800,00 3,41
Martes 5 1.640,00 820,00 32.800,00 3,12

g Miércoles 4 1.408,00 704,00 28.160,00 2,68

2 Jueves 7 1.526,00 763,00 30.520,00 2,91
Viernes 5 1.568,00 784,00 31.360,00 2,99

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

De acuerdo al andlisis realizado se observa qeagdacidad en los andenes de
despacho llega a un maximo de 39,52 Ton/dia’/lhoncbre una productividad
maxima de 3,76 Ton/Hora-hombre, este valor conaidir una jornada laboral de

10,5 horas al dia.
3.5.2 Capacidad de Recepcion en Materias primas

Para el analisis del Recurso Humano en el areaapcion de materias primas

se ha considerado los registros de tiempos detidacl de descarga tomando en
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cuenta cinco personas al dia y durante un pededéempo de tres semanas, como
se detalla en la Tabla 3.22.

Tabla 3. 22 Capacidad Kilos/dia’/hombre por Andén de Descarga

Sem. DIA Ne N2 Sacos N2 Sacos Kilos Productividad Recepcion
Vehiculos/dia por por movidos ton/hora/hombre Ton

anden/dia persona dia/hombre /semanales
Lunes 3 1.560,00 312,00 12.480,00 1,19
Martes 4 2.980,00 596,00 23.840,00 2,27

g Miércoles 5 2.766,00 553,20  22.128,00 2,11 572.640,00
@ Jueves 5 3.150,00 630,00 25.200,00 2,40
Viernes 6 3.860,00 772,00 30.880,00 2,94
Lunes 3 1.860,00 372,00 14.880,00 1,42
Martes 4 2.340,00 468,00 18.720,00 1,78

2 Miércoles 4 2.970,00 594,00 23.760,00 2,26 554.800,00
b Jueves 3 3.280,00 656,00 26.240,00 2,50
Viernes 5 3.420,00 684,00 27.360,00 2,61
Lunes 4 2.150,00 430,00 17.200,00 1,64
Martes 3 2.740,00 548,00 21.920,00 2,09

é Miércoles 5 3.580,00 716,00  28.640,00 2,73 633.400,00
7 Jueves 4 3.490,00 698,00 27.920,00 2,66

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Junio 2012

De acuerdo al analisis realizado se observa goapacidad maxima por persona
es de 31 toneladas diarias, con una productividad, @ Ton/Hora/hombre, en una

jornada laboral de 10,5 horas.
3.6 MANEJO DE FACTORES CRITICOS ACTUALES

Por razones de politica de seguridad de la infadnaque ha establecido
PRONACA en su debido momento, no se puede presstauadros originales de
factores o puntos criticos que se manejan actuényanque dentro de ellos constan
los resultados que se tratan a nivel de jefatugasdh la planta.

En cuanto a esta restriccion se ha analizado cofefiura logistica la

posibilidad de presentar la informacion que acteali® se lleva pero un formato
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diferente y realizando un extracto del archivo readn sélo del area logistica y asi
evidenciar lo que se esta midiendo actualmenteugadg esto depende el éxito de la
implementacion del Balanced Scorecard.

La tabla 3.23 que a continuacion se presenta aefiejextracto de cada una de
las actividades en el proceso de una manera sioagld. Este tablero hace

referencia a varios puntos como:

El servicio en el despacho a clientes comercialgagjas.

Los diferentes costos que se generan por la opgeraci

El calculo del OTIF (On Time In Full) A tiempo y mpleto.

Hace referencia al cumplimiento de Politicas deuB8dgd y Buenas Practicas

de Manufactura.



107

Tabla 3. 23 Factores Criticos actuales (Area Logistica PRONACA-PUEMBO)
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Elaborado por:

3.7 DEFINIR LAS METAS

A continuacion se detallan las metas en funcidadeactividades del proceso

logistico y el recurso humano necesario para siypbomento.
3.7.1 Recepcion de Materias Primas Ensacadas

De acuerdo al analisis de la situacion actual aetpa regularizar las toneladas

recibidas a lo largo de la semana y manejar uméatale 100 toneladas por dia.
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3.7.2 Recepcion de Materias Primas a Granel

La meta es realizar una planificacion semanal gorite, la cual organice las
transferencias a realizarse a lo largo de la ser@arta de puertos como de centros
de acopio, considerando el recurso humano disponribd capacidad instalada en

planta.
3.7.3 Tiempo de permanencia de vehiculos en andén

El objetivo es implementar un sistema de recolecd® items llamad®icking
el cual permita reducir el nUmero de salidas deltaargas hacia los andenes y a su

vez optimizar el proceso de descarga.
3.7.4 Tiempo de permanencia de los vehiculos en planta

Se busca reducir el tiempo de permanencia de Iddcwes en planta
organizando de mejor manera tanto el recurso huroamw el recurso tecnolégico
disponible en dias y horas pico. Actualmente ehyadio de tiempo de espera en
planta es de 2horas con 42min y el objetivo plaldes reducirlo a 1hora con 30min
ya que este tiempo es el tomado como referendiiasmormales.

Estos datos se obtendran del area comercial yaelguieremento de pedidos
generalmente se debe a cumplimientos de cupogpeaatizar bonificaciones a fin

de mes y por promociones en diferentes lineadindento balanceado.
3.7.5 Manejo de inventarios de Materias Primas

Respecto al manejo de inventarios de materia psen&rabaja en funcion del
prondéstico de ventas de producto terminado (arezemal y relacionadas) ya que
por ser productos de alta rotacion y de muy rapiaaercializacion en el mercado, el
aprovisionamiento de materias primas debe ser aotesty oportuno evitando asi

paras de planta por falta de materias primas.
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Es importante desarrollar un plan semanal de abasento de Materias Primas
hacia la planta en donde refleje la cantidad yreVgedor y pueda ser medido en
funcidon de un OTIF (A tiempo y completo).

En este punto se busca elaborar un layout en lagaode materias primas
consideradas como micro ingredientes ya que safuptos de bajo consumo y a la
vez costosos, el cual permita conocer la ubicafigioa de cada insumo y asi evitar
la generacion de desperdicios de tiempo por lauggade los mismos.

Es importante revisar la politica actual de inaept de acuerdo a la capacidad
fisica de almacenamiento ya que ésta en ocasiosoesga un sobre abastecimiento

de las mismas y en consecuencia una saturaci@melega.
3.7.6 Manejo de Inventarios Producto Terminado

En relacion al manejo de inventarios de produatoiteado la planta de Pronaca-
Puembo se maneja en base al cumplimiento del prestg de fabricacion de
balanceado por linea de producto por mes y mas ool capacidad de
almacenamiento en planta.

Complementando a esto se pretende realizar unalinaoibn semanal entre
plantas (Quevedo, Duran) para verificar la necesidia alimento balanceado que
pueda existir en éstas y realizar las respectraasferencias de producto terminado.

Finalmente se justificara la creacion de bodegéerexs para el almacenamiento
y distribucion del producto terminado en un lugatraégico fundamentado en
métodos de localizacion.
3.7.6.1 Capacidad de almacenamiento de Producto TerminadaeBodega

Actualmente se cuenta con una bodega de almacemamde producto
terminado con capacidad de 1100 Toneladas de eaad&r 950 M la misma que

tiene una &rea Util descontando columnas, pasillpssos peatonales de 450m
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dentro de la cual se despliega hacia arriba 5 esveé estanterias sumando un total
de 790 espacios, mismos que tienen una capadeldd4 Toneladas; lo cual resulta
insuficiente para almacenar el tonelaje de prodtetminado elaborado durante el
transcurso de la semana, teniendo alrededor de Theb de PT's en exceso
almacenado en bodegas asignadas con otro fin.

Para poder cubrir los picos 0 excedentes de pratuse requiere una bodega
de alrededor de 200%mon 90 estanterias de 3 niveles desde el piso hadim,
distribuida en 80 mde espacio para estanterias, J0para pasillos y 30 fipara
muelles y despachos, al evidenciar esta necesidagsplacio insuficiente para el
almacenamiento de producto terminado dentro detgpla® da apoyo y se

potencializa ain mas la creacion de las BDP's.
3.7.7 Recurso Humano

El Recurso Humano en relacion a las toneladas rasvidiariamente se
considera insuficiente, adicional a esto el esfudizico que demanda la tarea de
estiba es excesiva.

La planta de alimentos balanceados de Pronaca-Rusmtha puesto como
objetivo reducir la carga laboral por trabajadoci@l en la actualidad se encuentra
en un promedio de 2,5 Ton/hora-hombre con una rpktateada a 2 ton/hora-
hombre, este indicador se lo maneja en la mayeri@dtros operativos de Pronaca a

nivel nacional.
3.8 DEFINIR EL PLAN PARA ALCANZAR LAS METAS
Se ha establecido el siguiente Plan de metas alicutepacuerdo al analisis

inicial de diagnostico realizado al éarea logisticue permita designar

responsabilidades y tiempos de cumplimiento, coenmgestra en la Tabla 3.24.
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3.9 RESUMEN DE RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO DE

-

SITUACION INICIAL PROCESO LOGISTICO

Una vez realizado el diagndstico de situacion ahien la Tabla 3.25 se puede

observar un resumen de resultados obtenidos digdiandicial.
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Tabla 3. 25 Resultados del Diagnéstico de Situacion inicial
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3.10 PLAN DE ACTIVIDADES PARA LA IMPLEMENTACION
DE LA METODOLOGIA BSC EN EL PROCESO

LOGISTICO

Una vez realizado el diagnéstico de situacion ahise procede a elaborar un
Plan de actividades para la implementacién de ltottdogia BSC en el proceso
logistico el cual permite desarrollar objetivosr&stgicos en funcion de alcanzar la
vision y mision del &rea, a través de indicadomestas y medidores en cada uno de
los procesos criticos, todos estos relacionadosuoarhipoétesis de causa — efecto en
cada una de las perspectivas de esta metodologia.

Para llevar a cabo esta implementacion se ha dieetfia plan de accién en el
cual se detallan las actividades o pasos a seguielcequipo de trabajo y/o personas
involucradas en el area logistica.

A continuacién en la Tabla 3.26 se detalla el glara la implementacion de la

metodologia BSC en el &rea logistica:
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Tabla 3. 26 Plan de actividades para la implementacion de la metodologia

BSC
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CAPITULO IV
IMPLEMENTACION DEL PLAN DE MEJORA DEL
PROCESO LOGISTICO EN EL NEGOCIO DE

NUTRICION ANIMAL PRONACA-PUEMBO

Dentro del ciclo de mejoramiento del proceso loggsten este capitulo se
establecera la segunda fase del proyecto que has®raa ejecutar acciones ya
planteadas que corresponde a las metas y actigidddela primera fase de
diagndstico y planificacion en relacion a los pemse de abastecimiento,
almacenamiento y distribucion, y de esta manegatla mejorar la eficiencia de los
mismos.

Sin embargo es importante tener en cuenta que jrang@ento del Proceso
Logistico dependera en gran medida de la apertueasg dé por parte de los
directivos del area, el grado de concientizacioe ge logre con las personas
involucradas en este proyecto, ademas de ser eaajae debe ser analizada por sus
fortalezas y debilidades, tomando en cuenta ladeghlde sus problemas y en base a
esto desarrollar una implementaciéon que sea aeosderealidad.

El mejoramiento de cualquier proceso invita a kas@nas a optar por actitudes
y comportamientos diferentes, desarrollar y gen&teas y planes de mejora; la
comunicacion es un factor muy importante que deistieentre los involucrados asi
como la confianza suficiente para que las ideassgu@n puedan ser tomadas en

consideracion y de esta manera crear una cultupardeipacion.
4.1 EJECUCION DEL PLAN PARA LA IMPLEMENTACION

Para ejecutar el plan de mejoramiento del Procesgistico fue necesario

determinar un esquema que fuera de facil compnens&migable con las personas
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involucradas, y de esta manera aplicar todos losies que fueren necesarios para
optimizar y mejorar las actividades que se handeerealizando, con la finalidad de
que la informacion fuera consolidada y se deternénérma en la cual se va a
desarrollar la implementacion y su posterior segenio en el tiempo.

Es importante recalcar que la participacion de folis involucrados en la
implementacion de las mejoras propuestas es larbsise para que la aplicacion de
este sistema tenga éxito y que a través de hemtamiécnicas y administrativas se

logre una aplicacién efectiva por parte de todoeesonal.
4.1.1 Comunicar las acciones a establecer

Posterior al analisis de la informacion obtenidd peoceso logistico de
distribucion y abastecimiento se planteé con ekqeal del area de logistica,
conjuntamente con los altos directivos, la problecadexistente en la misma y se
determin6 que el mayor inconveniente que se tesla eapacidad de despachos de
producto terminado y recepcion de materias primaa@das en cada andén, para lo
cual fue importante determinar el nivel 6ptimo qdebia tener cada recurso
(personal operativo, montacargas, etc.) en el pmcasi como la necesidad de un
sistema de gestion que permita generar accionesctivas de mejora en pro de los

objetivos del area.
4.1.2 Ejecutar las acciones establecidas

Luego de haber realizado un diagnostico completdadoperacion logistica
tanto de distribucion como de recepcion, se ideatibn aspectos muy relevantes,
como por ejemplo la falta de técnicas administeatiy estadisticas que permitan
llevar un mejor control en las actividades del peaclogistico para la obtencion de
informacion; ademas existid otra falencia como édedninacion de registros y

formatos que permitan identificar puntos criticos.
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Es importante buscar técnicas idoneas que permjgamizar los tiempos en las
actividades que no agregan valor a la vista dehtdi pero que necesariamente deben
cumplirse para culminar el proceso tanto de distidtn como de recepcion.

Asi como buscar una cultura organizacional la est# enfocada a la calidad en
el servicio, desarrollar el liderazgo en el pert@merativo, ya que sus ideas seran
los promotores para la solucion de los princippteblemas.

A continuacion se presenta la ejecucion de lasoaesi tomadas para cumplir
con el Plan de trabajo establecido en la faseat®epkion y diagnostico:
4.1.2.1 Regularizacion de la Recepcion de Materias Primas

Para regularizar la recepcion de materias primasralelel Proceso Logistico
intervienen varios actores entre ellos el arealdestacimientos, proveedores y la
planta de produccion de PRONACA- PUEMBO.

Es importante  considerar la capacidad de recepaéh proceso de
abastecimiento, el personal con el cual cuentagpmcidad de almacenamiento en
bodegas y volumen de consumo de MP’s en produccién.

La necesidad de regularizar la recepcion de matgpidmas ensacadas a
100Ton/dia nace desde el area de logistica, cobjetivo de no saturar de trabajo al
personal operativo en determinados dias; es pog@s@l area logistica con el area
de abastecimiento han llegado a un acuerdo pangigéat de mejor manera con los
proveedores para que los embarques lleguen eedaas y cantidades acordadas.

Dentro de este esquema se ha definido un procedlionpara alcanzar esta meta
el cual se detalla a continuacion:

1. EI é&rea logistica verificara la necesidad de mategrima ensacada

semanalmente.
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2. Todos los viernes se generara un Plan semanal-deprevisionamiento de
materias primas ensacadas que sera recibido pre&lde compras, dentro de
este plan se acordara las cantidades y fechas eudéadebe arribar el producto a
planta.

3. El area de compras debera cumplir este plan a straee la gestion con
proveedores.

A continuacion se detalla el Plan Semanal de Agromamiento de Materias

Primas ensacadas que se manejara con el area geasonproveedores (Tabla 4.1):
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Tabla 4. 1 Plan de Abastecimiento de Materias Primas a Planta
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4.1.2.2 Recepcion de materias primas a granel

En cuanto a las materias primas a granel existeregalaridad en relacion al
abastecimiento hacia planta, pero no existe un gdimido para el movimiento de
estas hacia los diferentes centros de operacion.

Por lo que se ha elaborado un esquema que hacenaéea todo el movimiento
de materias primas a granel, entre ellas podemasiarar al maiz y pasta de soya.

Este plan involucra a los Coordinadores Logistieacadda planta, a los Jefes de
almaceneras y Centros de Acopio que se encuentiaados en las zonas de los
Rios y la Provincia del Guayas.

El disefio de este Plan permite verificar el volurdenevacuacion semanal, el
namero de vehiculos a utilizar y la recurrenciavages hacia cada uno de los
centros de acopio, a los cuales debe dar seguongata coordinador logistico de
planta.

La Planificacion se generara y se enviara a traeé<oordinador Logistico a
los involucrados en el proceso de abastecimientoateria prima a granel todos los
viernes.

A continuacion se detalla en la Tabla 4l2esquema de manejo de la flota de

trailers en funcion de los retiros por operacignasuarias y almaceneras:
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4.1.2.3 Tiempo de permanencia de vehiculos en anden

da eliminar tiempos

agiEnayu

El sistema de picking es un sistema de recole

muertos en el proceso de despacho de productondmien bodegas.
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El fin de esta metodologia es recolectar variaadta la vez, por lo general se lo
usa cuando las cantidades de los items son pequefiasdo existe una lista grande
de productos a despachar.

Para implementar esta metodologia se necesit@uldaaye un montacarguistas y
de dos personas operativas, las cuales en cooidinzan el bodeguero se encargan
de generar los tickets para iniciar el proceso.

En la Figura 4.1 adjunto se puede evidenciar deeraamds grafica el sistema de
recoleccion (picking).

Figura 4.1 Implementacion del Sistema Picking

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Diciembre, 2012

4.1.2.4 Tiempo de permanencia de vehiculos en planta

El tiempo de permanencia de los vehiculos en plaate referencia a la espera
gue estos sufren fuera de andenes, es decir, csarglcuentran sin realizar ninguna
operacion hasta llegar al muelle de despacho.

Disminuir este tiempo muerto en el patio de marasbde la planta es
complicado, ya que existe una acumulacion de eteqgue ingresan a planta a las
7:00 am para ser atendidos, lo cual ocasiona ttditien la actividad de despacho,

ya que al momento se cuenta con 3 andenes parapestecion.
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Todas las mejoras que se realicen dentro de baega el sistema de picking
(implementado) y el impulso que se le dé al pray®¢MS (Sistema de localizacién
de productos en estanterias) ayudaran a dismosiiidmpos de permanencia de los
vehiculos en planta.

Adicional a esto se ha planteado la iniciativa daegar horarios para que los
clientes ingresen a planta a retirar su pedidograngia no ha sido acogida muy bien
por parte de los clientes ya que ellos manejanopesaciones de acuerdo a su
disponibilidad de tiempo y vehiculos.

Luego de haber implementado el sistema pickingossider6 una muestra de
cuatro semanas para la toma de tiempos en los adespale los vehiculos por
clientes, dentro de la cual se puede evidencidisiainucién de tiempos de espera
en andén y en consecuencia en planta. Como sermeadta Tabla 4.3 y Figura 4.2.
Informacion disponible con més detalle ANEXO 9.

Tabla 4. 3 Tiempo Total de vehiculos en planta por Cliente

TIEMPO TIEMPO
N* CLIENTE DESPACHO TIEMPO EN PLANTA ESPERA
1 ARROBOARROBO FREDDY ROBERTH 1:01 2:50 149
2 AVICOLASAN ANDRE M VELASCO CIA. 0:56 2:07 111
3 DISTRIBUIDORA AVICOLA GANADERADAG 1:02 2:35 1:33
4 DISTRIBUIDORA LAGRANJA 0:52 2:02 1:09
5 ESPIN PAVON LESTER BLADYMIR 1:06 2:39 1:32
6 GARCIACIFUENTES OLGER ROLANDO 1:18 2:58 1:39
7 JUINATRUJILLO GUIDO ORLANDO 0:42 1:53 111
8 ORIENTAGRO COMPANIA LIMITADA 1:01 2:21 1:19
9 TERAN MISLE NELSON ALBERTO 1:51 342 1:51
10 VILLACIS BRAVO BEATRIZ ESTELA 1:22 3:03 141

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Diciembre, 2012.
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Figura 4. 2 Tiempo Total de vehiculos en planta

vao| (221 h33 209 a2 @89 gy a9 PPN a4

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
M Tiempo de desacho WTiempo de espera

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Diciembre, 2012

4.1.2.5 Manejo de inventarios materias primas

Dentro del negocio de nutricion animal de la pla¢aalimentos balanceados
Puembo se fabrican grandes cantidades de alimantoledor de 11 500 Ton/mes,
en consecuencia de esto el consumo de las mapeinaas ensacadas también sigue
esta tendencia.

Las materias primas que se usan para la formulaloeénto balanceado son
bastante susceptibles a temporadas y al mercadalees, invierno, verano,
importaciones de trigo, ofertas de producto enexcado, etc.

Por lo antes mencionado es complicado tener unaabdistribucion de espacios
dentro de bodega ya que los volimenes manejadopenuiten respetar esta
estructura y por ende se hace necesario generaespasio dentro de bodega, esta
generacion de espacios se la puede obtener elidoneh almacenamiento de
producto terminado en lugares que correspondeateria prima ensacada, lo cual a
su vez da la apertura para la creacion de bodetEmas.

Dentro de la Figura 4.3 se puede evidenciar elasqude re-organizacion de
materias primas correspondiente a micro-ingredéetdgs cuales ayudan también a

genera mas espacio en bodegas de una manera neésntely organizada:
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Figura 4. 3 Organizacion de Bodega de Micro-ingredientes

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Diciembre, 2012

4.1.2.5.1 Establecer Propuesta de Politica de Inventarios ddaterias Primas

Dentro del manejo de inventarios de materia priemaggenerado la sugerencia
para establecer una nueva politica de inventamdsna que debe ser definida por
parte del area de abastecimiento; debido a queoliicp de inventarios que
actualmente se maneja no trabaja en funcion dedpacidades de produccion y
almacenamiento de cada planta de produccién sintaasjada como una politica de
inventarios a nivel nacional en la cual no se a®ersi las restricciones que posee
cada planta.

A continuacion se detalla la Tabla 4.4 que hackreacia a una propuesta de

politica de inventarios para la planta de alimetf#d®®RONACA - PUEMBO
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Meneses L., Sdnchez S., Diciembre, 2012
Dentro del nuevo modelo de comercializacion quetepde implementar

realizar el estudio e implementacion para la ctgade nuevas bodegas externas que
permitan llegar a un mayor numero de clientes y gumie descongestionar las

PRONACA y en funcion de la saturacion de bodegagldata se ve necesario

4.1.2.6 Manejo de inventario de producto terminado

Elaborado por:
bodegas de planta.
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4.1.2.6.1 Definir ubicacion e implementacion de BDP’s (Bodega de

Distribucion Pronaca)

Para la planificacion, evaluacidon e implementacid® las BDP’s se ha

considerado el método del “Centro de Gravedad” gprenite verificar fisicamente

en un mapa geografico a escala, la ubicacion exdetanuevo Centro de

Distribucion.

4.1.2.6.2 Evaluacion y estudio para ubicacion de BDP’s

A continuacion se detalla los pasos del “MétodoCkattro de Gravedad”.

a)

b)

d)

e)

f)

Ubicar los clientes y poblaciones atendidas en apargeografico oficial a
escala.
Superponer una cuadricula al mapa.
Establecer la posicion (Coordenada) en términos, de
Multiplicar:
- Coordenada X de cada cliente por el volumen deacamy Kg.
vendidos.
- Coordenada Y de cada cliente por el volumen deacamy Kg.
vendidos.
Calcular sumatorios para:
- Coordenadas X
- Coordenadas Y
Dividir:
- Sumatoria de X / Total volumen vendido

- Sumatoria de Y / Total volumen vendido

A continuacion se ejecuta los pasos del métodoceetro de gravedad para

identificar la ubicacion de la BDP's Amaguafa (@ahb):
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Tabla 4. 5 Metodologia del Centro de Gravedad PRONACA — PUEMBO

Luego de ubicar las coordenadas en funcion deolasladas despachadas se

representa graficamente en el mapa geogréficorg@d).

Elaborado por: Meneses L., Sdnchez S., Noviembre, 2012
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Figura 4. 4 Ubicacion BDP’s segun coordenada
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Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Noviembre, 2012

4.1.2.6.3 Ejecucion e implementacion de BDP's
Luego de aplicar la técnica del método del Cen&r@sdavedad con datos reales
del movimiento de despachos hacia los diferenteatek y varias discusiones acerca

de esta ubicacion, se procede a la ejecucion eemwgitacion del proyecto de las



130

nuevas BDP’s a nivel nacional, siendo la de Amaguafprimera como plan piloto
para evidenciar sus beneficios y dificultades @rap
A continuacion se presenta la Tabla 4@&n fotos sobre las nuevas instalaciones

de este centro de Distribucion.

Tabla 4. 6 Implementacion BDP’s

OBSERVACIONES

Fotode una magueta desde el aire del complejo de
bodegas las acacias, se arrendara la bodega N. 3

Elinterior de la bodega lista para serinstalada con
racks

Parte externa de las bodega con los respectivos
niveles para el arribo de los trileres

Dos pisos de oficinas para el personal administrativo

Bodega Lista para operar colocada Racks para el
almacenamiento de Producto terminado

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Diciembre, 2012
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Luego de haber ubicado el espacio geografico aeidaa BDP’s y realizado el
tramite pertinente para empezar a operar la misemha definido el layout del lugar.

A continuacion se evidencia graficamente la digtribn de la bodega Figura 4.5.

Figura 4. 5 Layout BDP’s Amaguafa
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Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Diciembre, 2012



132

Es importante describir la capacidad de la nuevaP’BDy el numero de

ubicaciones por estanterias. Informacion detaldadantinuacién en la Tabla 4.7.

Tabla 4. 7 Caracteristicas de la nueva BDP’s

tnel Posiciones color morado, gréfica anterior
Estanterias posiciones 416 posiciones

Capacidad maximade almacenamiento 582.400kilos

OBSERVACIONES Se ha considerado4 niveles haciaarriba

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Diciembre, 2012

Es importante mencionar que luego de analizar,nifptar e implementar el
nuevo esquema de distribucidén se ha determinadwewo organigrama dentro del
area. Con este nuevo esquema se ha generado wimiendo en el personal
operativo y administrativo, debido a que para etfonamiento de esta nueva BDP’s
se necesita gente con la suficiente experienci#éaesperacion de distribucion y
despachos, lo cual ha generado empleo y la credeimievas plazas de trabajo para
la zona de influencia.

A Continuacion se refleja el nuevo organigramaéded logistica (Figura 4.6):
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Figura 4. 6 Nuevo Organigrama area logistica PRONACA — PUEMBO
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Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Diciembre, 2012

Es importante recalcar los beneficios que generamlaementacién de las
nuevas Bodegas de Distribucién de Pronaca, desadiawbntinuacion:

- Liberar espacio en bodegas de la planta de alimdraianceados Puembo.
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- Lograr una relacion de servicio mas efectiva ya gluecercamiento a los
clientes sera de manera directa.

- Con la figura de distribucion poco a poco se elanifos intermediarios 0 macro
distribuidores y la red de distribucion se extiehdeia lugares mas recénditos.

- Evitar la saturacion de la operacién de despacha ptanta de Puembo por el
trafico de los vehiculos.

- Generar oportunidades de crecimiento para perspuashan trabajado varios
afos en la planta ayudando a mejorar el ambiebtedh

4.1.2.6.4 Planificacion semanal para transferencias de Proddc Terminado

Dentro del manejo de inventarios de producto temaones importante realizar
una coordinacion semanal y elaborar un Plan desfeencias en funcién a las
necesidades de producto que se genera en cada laspglantas.

Esta actividad la debe realizar el Jefe Logistita@ordinacion con sus pares en
otras plantas, y de esta manera planificar la p@ido en base a las capacidades de
almacenamiento y despacho, evacuacion de bodegamdiempo prudente para de
esta manera no saturar a las mismas.

Para coordinar la evacuacion de producto termieaia otras plantas se debe
considerar también la disponibilidad de la flota tclers que permite el rapido
movimiento de los productos hacia los otros centros

A continuacion se detalla la Tabla 4.8 que pereidenciar el Plan semanal de

transferencias hacia otros centros o BDP's.
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Tabla 4. 8Plan de transferencias semanales Producto Terminado
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Meneses L., Sanchez S., Enero, 2013

Elaborado por:
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4.1.2.7 Recursos Humanos

Luego de haber impulsado la instalacion de loslad@res en cada uno de los
andenes tanto de despacho como de recepcion ficarstel incremento de dos
personas adicionales en el area operativa logis&caonsiderd una nueva toma de
tiempos para evaluar el proceso de descarga y cespa

La siguiente Figura 4.7 ayuda a evidenciar la iastén de niveladores en
andenes, los mismos que estdn siendo usados cobjetivo de incrementar la
productividad de la gente y de esta manera redligdsfuerzo fisico del personal
operativo, ayudando de esta manera no sélo aaagdidit operacion logistica sino
también a cumplir con las politicas de Seguridathitrial y Salud Ocupacional del
Recurso Humano.

Figura 4. 7 Comparativo de imagenes

ANTES DESPUES

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Diciembre, 2012
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Una vez que se han planteado las propuestas deamégoto e implementado la
mayoria de ellas en el transcurso del tiempo, sstraia continuacioén los resultados
obtenidos del analisis de datos recolectadosardolde varias semanas:
4.1.2.7.1 Toneladas Hora- Hombre Recepcion Materia Prima ensada

Respecto a la toma de tiempos del proceso de liéoepe consideraron tres
semanas de estudio mismas que ayudaron a evakidietopos en relacion a la
situacion inicial previo al mejoramiento del proodsgistico, como se muestra en la

Tabla 4.9. Informacién disponible con mas detaldEXO 10

Tabla 4.9 Toneladas H-H Recepcidén Materia Prima Ensacada

° ° 3 i
sem. DiA Vehicr:lis/dia ) ::' >0 :;cos m'((y::::os tol:l;oh(::t/i;;‘:zre Rec:::lon
anden/dia persona dia/hombre /semanales
Lunes - 1.107,00 185 7.380,00 0,82
Martes 6 2.381,00 397 15.873,33 1,76
S Miércoles 5 3.152,00 525 21.013,33 2,33
§ Jueves B 2.787,00 465 18.580,00 2,06 sty
Viernes 6 2.534,00 422 16.893,33 1,88
Sabado 6 2.673,00 446 17.820,00 1,98
Lunes 3 3.109,00 518 20.726,67 2,30
Martes 5 2.994,00 459 19.960,00 2,22
o Miércoles 4 2.195,00 367 14.660,00 1,63
§ Jueves 6 3.229,00 538 21.526,67 2,39 G2
Viernes 4 2.150,00 358 14.333,33 1,59
Sabado - 2.053,00 342 13.686,67 1,52
Lunes 3 2.851,00 475 15.006,67 2,11
Martes 5 1.837,00 306 12.246,67 1,36
> Miércoles 7 3.330,00 555 22.200,00 2,47
§ Jueves - 2.641,00 440 17.606,67 1,96 SR
Viernes 3 2.329,00 388 15.526,67 1,73
Sabado - 1.950,00 325 13.000,00 144

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Diciembre, 2012
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4.1.2.7.2 Toneladas Hora- Hombre Despacho

Para el andlisis de tiempos de la actividad dgatsho se ha considerado el
lapso de tres semanas en las cuales se evalupliEmentacion del sistema picking
y su impacto tanto en la reduccién de tiempos gerasasi como en la productividad
de Ton/H-.H del personal operativo, como se muesirta Tabla 4.10. Informacién

disponible con mas detalle ANEXO 9.

Tabla 4. 10 Productividad Toneladas H-H Despachos

° ° ;
- DiA Clientes/':?a/anden ) ::rcos ) ::rcos m';:":‘sos toz;oh‘xt/mgre
anden/dia persona dia/hombre

Lunes 5 1.238,00 619,00 24.760,00 2,36
Martes 6 1.353,00 676,50 27.060,00 2,58

g Miércoles 7 1.415,00 709,50 28.380,00 2,70

b ueves 3 1287,00 64350  25.740,00 2,45
Viernes - 1.384,00 692,00 27.680,00 2,64
Lunes 5 1.391,00 695,50 27.820,00 2,65

- Martes 6 1.330,00 665,00 26.600,00 2,53

; Miércoles 5 1.140,00 570,00 22.800,00 2,17

5 Jueves 6 1.430,00 715,00 28.600,00 2,72
Viernes 5 1.200,00 600,00 24.000,00 2,29
Lunes - 1.594,00 797,00 31.880,00 3,04

~ Martes 5 926,00 463,00 18.520,00 1,76

; Miércoles 7 1.485,00 742,50 29.700,00 2,83

@ Jueves < 1.305,00 652,50 26.100,00 2,49
Viernes 5 1.237,00 618,50 24.740,00 2,36

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Diciembre, 2012

La siguiente Figura 4.8 permite observar la tenidengue sigue el proceso de
despacho en relacion a la productividad del petsmperativo del area logistica a lo
largo el afio 2012.

Con la implementacion de las mejoras se observo Igsetiempos y la

productividad logistica en relacion a horas-hombrea disminuido



139

considerablemente, aunque se espera que la metizgda de 2.0 Ton/H-H sea

alcanzada en algun momento.

Figura 4. 8 Productividad Logistica, Toneladas H-H (Tendencia)
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Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Enero, 2013

Luego de haber implementado la segunda fase delramejento del proceso
logistico que hace referencia a “Hacer”, es detitplementar las acciones
correspondientes a los puntos criticos encontradda primera fase de diagnéstico,
es importante evaluar, dar seguimiento y geneticadores para la medicién de los
procesos que han sufrido modificaciones y/o mejoras

Dentro de este proyecto se ha escogido como sistermreedicion, verificacion y
validacion a la metodologia del Balanced Score¢ardual ayude a contar con
indicadores claves de desempefio, monitorear elepooy ver oportunidades de
mejora dentro del mismo.

A continuacién se detalla la metodologia del Baa@n&corecard que ha sido
acoplada a los procesos logisticos de la plantaaloeentos balanceados de
PRONACA- PUEMBO vy adicional a esto se establecelablero de Control del

area para dar un seguimiento continuo a la operacio
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4.2 UTILIZACION DE LA METODOLOGIA BALANCED

SCORECARD

Esta metodologia inicia con la lluvia de ideas egpas por las personas
participantes, mismas que han sido canalizadaavéasrde un diagrama de afinidad
gue lo se detalla a continuacion (Figura 4.9):

Figura 4.9 Diagrama de afinidad Implementacion Balanced Scorecard

Implementacién Balanced

| Scorecard area logistica |

Planeacion de Evaluaciénde la
capacidad gestion

Recuburunformacvuon confiable Establecer estandares para
sobre lostiempos evaluarlagestion
Asignaradecuadamente el bl indicad
recurso Establecerin icadores
basados en los objetivos
Determinardiasy horas en el -
. - Generaraccionesde
que exista mayor cantidad de R
desapchosydescargas mejoraenbasea
v indicadores
Mejor usode los recursos
para mejorarla Prestarun mejorservicioa
productividad los clientes finales
Determinarel.nﬁmero optimo Alinearlagestién de cada
de (.)pteratlvos para las operativo alos objetivos del
actividades logisticas area

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Enero, 2013

4.2.1 Proporcionar capacitacion y entrenamiento

Todo el recurso humano que conforma el area destiogide la planta de
alimentos balanceados de PRONACA - PUEMBO esigtipal protagonista para
llevar a cabo la implementacién de la metodologieBélanced Scorecard.

Esto demanda el compromiso del personal asi cou®log conceptos basicos y
elementos técnicos administrativos de esta metgiolsean claros y bien
comprendidos; que cada uno de los operativos medigimarlas de capacitacion

constantes, dirigidas por los facilitadores y etreamamiento cotidiano ayude a
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resolver todas las dudas e inconvenientes que eapupresentar a lo largo de la
implementacion.

Es muy importante saber transmitir y llegar al peas operativo con el objetivo
de alcanzar un mejoramiento en el nivel de seryitienor tiempo de despachos,
menor cantidad de transportistas insatisfechoslpororas generadas en el proceso
de carga y descarga.

Recurrir a la adquisicion de nuevas tecnologiastras soluciones no seria una
opcion necesaria, pues la meta de esta implemeéntasi medir los procesos claves,
verificar los defectos y/o errores, analizar profamente cada una de las actividades,
organizarlas y sincronizarlas, proponer solucigraga el sin nimero de dificultades.

Con el objetivo de cumplir lo antes mencionado aaliz6 una reunion de
apertura con todos los involucrados en el proygde presentd de manera didactica
los conceptos del Balanced Scorecard, los bengfici@s mejoras que se pueden
obtener con la implementacién de esta metodolaggarsse detalla en el ANEXO
11.

Durante el desarrollo de esta reunion se establlesigasos a seguir a lo largo de
la implementacién de la metodologia del Balanasatékard, como se muestra en el

Diagrama de arbol, Figura 4.10:
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Figura 4. 10 Diagrama de arbol Implementacion Balanced Scorecard
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Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Enero, 2013

Para una 6ptima ejecucion de la filosofia del BegddnScorecard se requiere la
colaboraciéon del personal tanto operativo como aghtnativo, con las respectivas
cabezas del area (Jefe logistico y Coordinador dticg), también se debe
considerar a las personas que son actores priesigal varias actividades del
procesos logistico como Jefatura de compras (R&g8py Coordinador del Centro
de Servicio al Cliente (Distribucion).

A continuacion se presenta la Tabla 4.11 en elsmiadletallan las personas que

seran participes de la implementaciéon de esta rolemia.
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Tabla 4. 11 Equipo de trabajo Implementacion Balanced Scorecard
1

DESCRIPCION CARGO FUNCION PROYECTO
JEFE DE LOGISTICA Organizador Permanente
COORD. SERVICIO AL CLIENTE Participante

JEFE DE COMPRAS Participante
BODEGUERO 1 Participante
BODEGUERO 2 Participante

COORD. CiA. DE TRANSPORTE Participante

COORD. DE LOGISTICA Facilitador

SILVIA SANCHEZ Facilitador

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Enero, 2013

Cada uno de los integrantes del equipo de tralmajdcas responsables directos
del cumplimiento adecuado en la implementaciéndda metodologia, tomando en
cuenta la armonia en el puesto de trabajo, paréemamun buen clima laboral y de

esta manera crear un vinculo con todos los invatlas en el proyecto.
4.2.2 Definir destino estratégico

Definir el destino estratégico ayuda a estableteamino a seguir para guiar
los esfuerzos individuales y colectivos de la ersgrees por eso que se hace
necesario definir la Mision y la Vision del &reasmos que deben estar alineados en
funcién a los objetivos estratégicos de la empyeda esta manera ser difundidos y
comprendidos en todos los niveles jerarquicos idel. a
4.2.2.1Vision

Es muy importante establecer la visidbn de una naaclara, coherente y concisa,
ademas que sea facilmente comprendida por todersbipal operativo del area y
ayude a encaminar todos los esfuerzos para gaseéstumpla.

A continuacion se detalla la Vision establecidaapararea logistica:

“Ser excelentes en el aprovisionamiento de mateiasas, llegar con nuestros

productos de Nutricién y salud Animal a los lugaress reconditos del pais a través
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de una planificacion eficiente en la logistica @grdbucion, participando de forma
proactiva en el desarrollo y expansion de nuesgyanszacion.”
4.2.2.2 Mision

La mision es una resefa de lo que es el area ogémiaacion, en la cual se
declara el proposito para la cual existe.

La principal caracteristica de la mision es lameidn de lo que el area hace
pero al mismo tiempo debe distinguirla de otrasapsu elaboracidon se debe
considerar: fortalezas, clientes, factores difesstares, clima laboral, entre otros.

Por otro lado es importante el conocimiento de isian a todo nivel, ya que
esta debe estar orientada hacia un mejor climardhlyoenfocado hacia el buen
servicio al cliente.

A continuacion se detalla la Mision que se ha éstado para el area logistica:
“Somos eficientes y eficaces en nuestras operaxialee Aprovisionamiento de
materias primas, excelentes en la planificacion digribucion de alimentos
balanceados para la nutricion animal a nivel nadioBontamos con una flota de
transporte equipada con GPS, personal capacitadomprometido, normas de
seguridad industrial y salud ocupacional asi coimgse de montacargas eléctricos
amigables con el medio ambiente lo que nos aseguregas a tiempo y acorde a los

requerimientos del cliente.”
4.2.3 Analisis FODA

La metodologia del FODA permite realizar un anglisrelacionar los aspectos
externos e internos del area con los recursos wcadgdes de la organizacion,
obteniendo como resultado la identificacion de apodades, amenazas, fortalezas y
debilidades; siendo esta una parte principal deptosesos de implementacion la

cual permite proponer estrategias que ayuden ar pamvecho a cada situacion.



A continuacioén se detalla en la Tabla 4.12 el aisaFODA del area:

Tabla 4. 12 Analisis FODA Area de Logistica

FORTALEZAS

OPORTUNIDADES
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Apoyo de |la Gerencia Nacional Logistica

Implementacion de las nuevas bodegas de Pronaca
BDP's

Flota de camiones siempre disponible
Montacargas eléctricosentodala operacion

Niveladores de andenes

Incremento de niveladores de andenes
Mayor acercamiento alos clientes

Compras en altos volimenes de materia prima
ensacada debido alaalta rotacion

Personal administrativo y operativobien capacitado

Suficiente presupuestoanual para operaciondel area
Buen ambiente de trabajo

Pago de horas extras

Alta rotacion de Producto Terminado

Transferencias de producto terminado entre plantas

DEBILIDADES

AMENAZAS

Alta rotacion del personal operativo

Enfermedades profesionales

Nueva ley de pesosy medidas del gobierno

Parosydeslavesen las carreteras del pais

Bodegas de almacenamiento reducidotanto para
materia prima como para producto terminado

Alzade combustible

Exceso de permanenciade vehiculos en planta

Fatiga de personal en los turnos nocturnos

Restriccion para la movilizacionde maizimportado

Presencia de otras marcas en lugaresreconditos

- Ubicacion geografica de |la planta (distante de puertosy
centrosde acopio)

Elaborado por : Meneses L., Sanchez S., Enero, 2013

4.2.4 ldentificar las Rutas Estratégicas

Las rutas estratégicas representan los componeniespales que formaran
parte de la estrategia planteada mediante la megiddBSC para la compaifiia.
Estas rutas son el resultado del analisis FODAesidades de Stakeholders,
analisis de mercado y competencia, propuesta d# yalas declaraciones de la
vision.
Para definir los temas estratégicos se siguier®sitjuientes pasos.

- Obtencidn de los resultados de los andlisis egicate.
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- Lluvia de ideas sobre los componentes mas impedamfue formaran la
estrategia.

- Temas estratégicos clasificados.

Como parte de la implementacion de esta metodologiaadministracion
estratégica se realizé una reunion con el equiptrab@jo para discutir sobre los
aspectos que deben ser considerados como factonésscestratégicas, mismos que
se detallan a continuacion.

1. La organizacion necesita llegar con sus producttiss anicros distribuidores y
micros consumidores, es por esto que se debe @uaicia marca en lugares o
sitios nunca antes explorados.

2. Es importante buscar un sistema de distribuciomiet para la atencion a los
micros distribuidores.

3. Realizar un manejo y control adecuado de los irared, existencias en linea, es
decir, que el inventario que refleja el sistema smEmente el que se tiene
fisicamente.

4. Debe existir un mejor control sobre los ajusteggentarios por parte del area de
contraloria y que estos sean realizados con magoudncia en conjunto con el
area contable.

5. Buscar métodos o sistemas para la planificaciotasldrecuencias de viajes en
cada una de las flotas de camiones.

6. Estandarizar los procesos de abastecimiento dision, es decir, que se lleven
registros y se dé seguimiento a los despachosepceones.

7. Las personas son el recurso tangible mas importiitarea y el 80% de toda la
operacion se mueve o se detiene por ellos, es swmee se debe tomar las

acciones necesarias para el logro de un buen &ibmsal sobre todo en la parte
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de estiba debido a que este es un trabajo que demawicho esfuerzo y
sacrificio.

8. Los costos que se generan en el transporte soanbasionsiderables y llegan a
ser un factor muy preponderante en el presupuesta drganizacién, por ello
debe darse el seguimiento respectivo para optimi&arperacion logistica de
abastecimiento y distribucion.

Después de haber detallado los puntos mas impestaon el equipo de trabajo
acerca de las actividades con mayor relevanciaaldet area logistica, se detalla un
cuadro resumen en el cual se identifica las rigastégicas que seran el eje para la

elaboracion del Mapa Estratégico, Tabla 4.13:

Tabla 4. 13 Identificacion de las Rutas Estratégicas

Crecimiento y expansion de la organizacion

Mejorar el manejo de inventarios en PT'sy MP’s

Satisfacer al cliente interno (Abastecimiento MP's) y externo (Distribucion PT's)
Potenciar la planificacion de los procesos de distribucion y abastecimiento

Apoyar la iniciativa de seguridad industrial y salud ocupacional del personal operativo

Optimizar el recurso del transporte

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Enero, 2013

4.2.5 Construir el Mapa de Estrategias

Para la elaboracion del Mapa Estratégico es naoesalber a donde se quiere
llegar, cual es la naturaleza de la actividad y esala expectativa que se desea
alcanzar. El area en la que se va a implementaraoglecto tiene naturaleza de
servicio tanto al cliente interno como externo gXpectativa a alcanzar es llegar a la

excelencia operativa.
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La construccidon del mapa estratégico es la corveide los activos intangibles
en resultados tangibles, la forma l6gica pararipléementacion y estructura de un
mapa estratégico es el planteamiento y definicetod objetivos estratégicos.
4.2.5.1 Determinar Objetivos Estratégicos

Los Objetivos estratégicos representan una sitoadgtima y deseada, los
cuales a través de una lluvia de ideas por paftgrd@o de trabajo ayudaran a
alinear a cada una de las perspectivas que confoehiMapa Estratégico.
4.2.5.1.1 Perspectiva Financiera

En la implementacion de la metodologia del Balarfdegrecard, la perspectiva
financiera es practicamente la vision de los adsiag, dentro de la cual el principal
objetivo es crear valor para ellos. Generalmernie &pecto ha sido considerado por
las comparfiias mucho antes que las otras perspegives llegan a ser el reflejo de
la situacion economica de la empresa.

Para aterrizar la lluvia de ideas dentro del &vgéstica de la planta y generar los
objetivos estratégicos de esta perspectiva, se tiatio los siguientes enfoques:

- Valor para los accionistas.

- Estrategia de Productividad.

- Estrategia de crecimiento o expansion.

1. Para la creacion de valor de los accionistas gausmlo siguiente:

- Incrementar la rentabilidad

Respecto al enfoque o estrategia de productividgadoman en cuenta dos
aspectos: a) La estructura de los costos y laatibn de los recursos dentro de los
cuales se propuso lo siguiente:

- Disminuir las horas extras del personal operativo.

- Reducir el costo por tonelada en la logistica d&itucion.
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- Reducir el costo por tonelada en la logistica destgzimiento.

- Reducir pagos de Stand By por demora en descargaatierias primas
ensacadas.

- Reducir el costo de envio por el no cumplimentoddspacho de ordenes
completas.

- Reducir el costo de mantenimiento por el mal uslmsleecursos.

b) Con relacion al enfoque de crecimiento el pguie trabajo propuso lo siguiente:

- Extender la distribucion a un mayor numero de desticon un costo

razonable.

- Incrementar la flota de distribucién a razén yifiesticion de nuevos clientes.
4.2.5.1.2 Perspectiva Clientes

Respecto a la perspectiva de clientes esta peanite directivos y en este caso
a los jefes de unidades de negocio, articular tsategias del cliente, siempre
enfocados en el mercado, mismos que proporcionasaendimientos financieros a
futuro. Esta perspectiva es la que ayuda a reféjposicionamiento de la compafia
en el mercado en el cual se desea competir. Seteledreun amplio conocimiento de
los requerimientos de los clientes y toda la lludgaideas deben estar relacionadas
con la perspectiva financiera que se aspira comsegu

Conjuntamente con el grupo de trabajo se analizésteategia basica, que es
como llegar a ser diferentes, la fidelizacion deinte, posicionar la marca y en base
a estas se establecio varios atributos en relagiocliente que se los detalla a
continuacion:

Costos

- Ofrecer servicios logisticos de aprovisionamientalistribucibn a un menor

costo.
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Disponibilidad

- Llegar con las entregas a tiempo.

- Realizar entregas de érdenes completas.

- Abastecer a los clientes en menos de 48 horas.

- Llegar a los destinos que el cliente lo requiera.

- Llegar con el producto en buen estado.

- Arribar con la materia prima a planta dentro daiipo previsto.
Servicio

- Manejar eficientemente los reclamos.

- Mejorar la satisfaccion del cliente.

- Mantener aprovisionada a la planta con todas ldsrraa primas.
Relaciones

- Mantener la fidelidad del cliente.

- Generar credibilidad con el cliente.

4.2.5.1.3 Perspectiva Procesos

Sin duda alguna de nada sirve tener una planiboaestratégica si esta no se
lleva a la practica de una manera correcta a trdeébs procesos planteados e
indicados.

Como primer paso, para la generacion de ideasergés a esta perspectiva, el
grupo de trabajo ha identificado los procesosedalentro del area de logistica, los
cuales ayudaran a alcanzar los objetivos finansigrale los clientes permitiendo
trabajar con ellos y de esta manera alcanzar il@nvysobjetivos del area.

A continuacion se detallan varios procesos clavestrd de los cuales se

plantearon varias ideas:
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a)Procesos de Integracion
- Mantener alianzas firmes con las compafias degoates
- Conseguir ofertas de otras compafias de transporte.
- Fidelizar a la flota en distribucion y aprovisiorianto.
b) Procesos de Gestion Operativa
- Aprovechar disponibilidad de equipos.
- Optimizar el uso de los equipos.
- Reducir el esfuerzo fisico del personal operativo.
- Minimizar el riesgo de Seguridad Industrial y Saficupacional del personal
operativo.
- Usar las bodegas acorde a lo que fueron construidas
- Optimizar el recurso del transporte.
- Reducir el tiempo de despacho de producto terminado
- Reducir el tiempo de descarga de materias primsecadas.
- Mejorar la coordinacion del personal operativo edemes.
c) Procesos de Innovacion
- Ampliar la gama de distribucién (ruteros).
- Elaborar programas de planificacion en abastecimigiistribucion.
- Establecer sistemas de Picking para despachos.
d) Procesos Reguladores y Legales
- Acatar ley de pesos y medidas.
- Evitar sanciones por el no cumplimiento de limides/elocidad.

- Respetar las clausulas de contrato con las congpdéittansporte.
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4.2.5.1.4 Perspectiva Aprendizaje y Crecimiento

La perspectiva de aprendizaje y crecimiento eslsita la mas importante de las
cuatros perspectivas en el Cuadro de Mando Intggeah si es la que sostiene,
impulsa y apoya a las otras tres, porque no séwdaba las personas que son el
mayor capital de la empresa sino los recursos hasnam su totalidad.

Esta Perspectiva refleja los conocimientos y haddudes que la organizacion
posee tanto para desarrollar sus productos y/oicgesvcomo para cambiar y
aprender.

Es importante que los empleados apoyen la estaagegsean los conocimientos
y habilidades necesarias, se sostengan sobre ranfienta adecuada y tengan el
clima propicio dentro de la organizacion para naotiy respaldar la estrategia.

Dentro de la perspectiva de crecimiento y aprefgliga debe considerar a las
estrategias en tres areas importantes:

a) Estrategia del capital Humano

Tomar decisiones en funcion de la opinion del peakmperativo.

- Capacitar en temas de Seguridad Industrial y Satugacional.

- Establecer un plan de incentivo al menos 1 vezial (@aseo de integracion,
almuerzo de confianza, etc.).

- Establecer un cronograma de capacitaciones pgsargbnal administrativo del
area logistica.

- Dotar de todos los equipos de proteccion individiglacuerdo a la actividad a
realizar.

b) Estrategia de Capital Informatico

- Adquirir un nuevo software que permita un mejor tomnde los inventarios

(WMS).
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- Mejorar el uso los recursos informéaticos.

c) Estrategia de la Cultura Organizacional

- Incentivar el desarrollo de competencias.
- Promover la cultura de trabajo en equipo.
- Crear un mejor ambiente laboral.

Después de haber definido los objetivos estratégeoprocede a evaluar cuales
tienen mayor relacion con los temas estratégicasiom vision, stakeholders y
valores organizacionales, a través de un anaksgrato de cobertura.

Para identificar los objetivos estratégicos masresgmtativos y de mayor
impacto sobre la estrategia, se ha consideraddlasjggie poseen un valor mayor a
15.

A continuacién se detalla la matriz de coberturbldd.14:
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0: Sin Relacion

3: Alta relacion Directa
1: Baja relacion Directa
-1: Baja relacion inversa
OBJETIVOS ESTRATEGICO

Mantener alianzas firmes con las companias de transporte
Obtener ofertas de otras companias de transporte.
Fidelzar ala flota en distribucion y aprovisionamiento
Aprovechar disponibiidad de equipos.

-3: Alta relacion inversa
Optimzar el uso de los equipos

Minimzar el nesgo de salud ocupacional con el personal operativo.
Evitar sanciones por &l no cumplimiento de limites de velocidad.
“Respetarlas clausulas con el contrato con las companias de transporte.

Usar las bodegas acorde a b que fueron construidas.

Optimzar el recurso del transporte

“Reducir el esfuerzo fisico con el personal operativo
“Reducir el tiempo de despacho en producto terminando
“Mejorar la coordinacion del personal operativo en andenes.
Ampliarla gama de distribucion. (ruteros)

Reducir el tiempo de descarga de materas primas.
Establecer sistemas de Ficking para despachos.

“Acatar ley de pesos y medidas.

S0S3ID0dd 14 YAILDIdSHId
Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Enero, 2013
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3: Altarelacion Directa

Meneses L., Sanchez S., Enero, 2013
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1: Baja relacion Directa
0: Sin Relacion

-1: Baja relacion inversa

-3: Alta relacion inversa

OBJETIVOS ESTRATEGICO

Tomar decisiones en funcion de la opinion del personal operativo

Capacitar en temas de seguridad industrial y salud ocupacional.

R2 2 728 =2
e - o O (v -
- N O LA R R ]
e LA I B LA B I )
- o o - v = O
- O O v e (vt (e v
-4 vt v e - vt O
m v o S o o |2
R oD e e
" e e e e e
LA L I ) e (vt Ny e
S v e - S
LA R L A d LA L e ]
- o Y R el
LI E= I~ oy e e v
o |- O o " vt e e
D Y e e e
- et o e
S vt v | LR B A ]
e e - |7 | |
- ]

Dotar de todos los equipos de proteccion indvidual de acuerdo a la actvidad a 1

Adquirir un nuevo software que permita un mejor control de los inventarios (WIIS).

Establecer un cronograma de capacitaciones para el personal adm. del area bogistiea. ¢
Mejorar &l uso los recursos informaticos.

Establecer un plan de incentvo (paseo de integracion, aimuerzo de confianza, etc)

Promover la cultura de trabap en equipo

Crear un mejor ambiente laboral

Incentivar & desarrolo de competencias

i
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13 67 &8 31 112 115

4

o 68 & 2

2

65 49 98 7 36

10

Total Cobertura

156
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A continuacion se presenta una Tabla resumen dsadtetallan los objetivos
estratégicos de mayor impacto sobre las estratptaateadas. Como se muestra en

la Tabla 4.15.

Tabla 4. 15 Objetivos Estratégicos

PERSPECTIVA OBJETIVOS ESTRATEGICOS
Incrementar la rentabilidad

Disminuir Ias horas extras en personal operativo

Reducir el costo por tonelada en Ia logistica de distribucion
Reducir el costo por tonelada en |3 logistica de abastecimiento
Extender la distribucion a un mayor numero de destinos con un costo razonable
Ulegar con Iz entregas a tiempo

Realzar entregas de ordenes completas

Arribar con la Materia Prima a planta dentro del tiempo previsto
WMantener aprovisionada a Ia planta de todas las Materias Frimas
Mantener alianzas firmes con las companias de transporte
Reducrr el esfuerzo fisico con el personal operativo

Minimzar el nesgo de salud ocupacional con el personal operativo
Usar las bodegas acorde a lo que fueron construidas
“Reducir el tiempo de despacho en producto terminado

Reducir el tiempo de descarga de matenas primas

Mejorar Ia coordinacion del personal operativo en andenes
Establecer sistemas de Ficking para despachos

Acatar ley de pesos y medidas

Capacitar en temas de segundad industnal y salud ocupacional

PERSPECTNA
FINANC IERA

PERSPECTNA
CLIENTE

PERSPECTNA DE PROCESOS

m:;;mmmosoﬂwaequepumummqotmmldebsmm

Incentivar el desarrollo de competencias

PERSPECTIVA DE
CRECIMIENTO ¥
APRENDEAJE

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Enero, 2013

4.2.5.1.5 Construccién del mapa estratégico

Una vez planteadas las rutas y objetivos estratégpara cada una de las
perspectivas del Cuadro de Mando Integral, éstadleeadas a un mapa estratégico
gue sea capaz de contar claramente la estratsgigua por parte del area logistica.

Tabla 4.16.
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Tabla 4. 16 Mapa Estratégico
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4.2.6 Determinar Medidores y Metas (KPI's)

Es importante mencionar que los medidores o matavién conocidos como
KPI's, son magnitudes estadisticas que se utilipana medir los objetivos
planteados.

Para asegurar que estos objetivos se cumplan esan&c que se recurra a
continuas mediciones de las acciones y resultagode esta manera obtener
informacion de los pasos que se estan dando yidafioiones correctivas antes de
finalizar el proceso de cada actividad, “si algo s® puede medir, no se puede
controlar”.

Para cada objetivo estratégico seleccionado enatiznde cobertura se ha
desarrollado indicadores (KPI's) y para definirkgshan seguido los siguientes pasos
como se muestra en la Figura 4.11.

Figura 4. 11 Pasos para definir Indicadores (KPI's)

DEFINIR === Objetivoa medir
)
v
Lo que quiero realmente conseguir
ACLARAR I Wk g
1
v

CONCEPTUALIZAR |===== Que necesito asegurar

A4

FORMULAR R—— Aplicar el Indicador (KPI's)

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013
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A continuacién se detalla un resumen de los olgstiestratégicos por
perspectivas con sus respectivos medidores y metasuy importante aclarar que
para una 6ptima medicion la frecuencia de la tomaatos debe ser por periodos

mensuales, informacién mostrada en la Tabla 4.17.

Tabla 4. 17 Resumen de Objetivos Estratégicos

OBJETIVOS ESTRATEGICOS MEDIDORES META
ACTUAL ESPERADO

Costo Logistico por tonelada

r rl ili
Incrementar la Rentabilidad . $21/Tm $20/Tm
e . - 25% Horas extras en 0% Horas extras en
Disminuir las horas extras en el personal operativo % Horas extras en exceso
« exceso exceso
&
O K ir el r tonel n la logisti n R ndari
(2; .edtjm eﬂcosto por toneladaen la logistica de $/To! f eq sec.\f daria $11.70/Tm $11/Tm
&  distribucion (distribucion)
= Reducir el costo por tonelada en la logistica de $/Tm Abastecimiento Materia
= irelcostop gt m ' $23,4/Tm $22/Tm
abastecimiento Prima
nderla distribucién a un mayor nimer
Exte. R sh e R I 2T # de nuevos clientes 0 clientes 1 cliente /mes
destinosa un costorazonable
indi | 9 I
Llegar con las entregas atiempo R retras_os conias 94% entregas totales VA IR
entregas a clientes totales
: indi ntr rden las entr
»n  Realizar entregas de 6rdenes completas L de.e OIS DGROITE Do A 3% de las entregas totales
w incompletas totales
E indice de retrasos en
=  Arribar con la Materia Prima a planta dentro del L . ] 90% embarques de 97% embarques de
o ) ) aprovisionamiento de Materia o o
tiempo previsto. . Materia Prima Materia Prima
Prima
Manteneraprovisionadaa la planta de todas las # de paras de planta por falta
" 5 g 4 paras por semestre 0 paras por semestre
materias primas. de Materia Prima

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013
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PROCES OS

" META

OBJETIVOS ESTRATEGICOS MEDIDORES ACTUAL ESPERADO
Mantener alianzas firmes con las compafias de # licitaciones generadas por 1 Licitacién cada 3 afios 1 Licitacién por afo
transporte PRONACA

Reducir el esfuerzo fisicocon el personal operativo Ton/Hora-hombre 2,5 Tm/Hora-Hombre 2 Tm/Hora-Hombre
Minimizar el riesgo de Salud Ocupacional conel # de operativos con

personal operativo. enfermedades laborales T CEIERI

# Toneladas MP's almacenadas

: " 700 Tm 300 Tm
en espacios no asignados
Usar lasbodegas acorde alo que fueron
construidas
T lad mac d
& e 300 Tm 100 tm
en espacios no asignados
& . Tiempo de permanendade un
Redu.clrel Hempo decespacho en procicto vehiculo en planta para 3:50 horas 3:00 horas
terminado
despacho
Tiempo de permanendade un
vehiculo en planta para 6:30 horas 3:00 horas
Reducir el tiempo de descarga de materias primas. descarga
Valor en dolares por pago de $2.265/mes $151/mes

Stand By

Porcentaje de Tiempo

Mejorar la coordinacion del personal operativoen asignado actividades 805 tiempo 95% tiempo

andenes. = -
propias de |a operacion
Porcentaje de ordenes
Establecer sistemas de Picking para despachos. despachadas a través de 0% de despachos 5% de despachos
picking
Acatar ley de pesosy medidas. RS i"dd'u:::‘inm“ an 4 incidentes 0 incidentes
Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013
OBJETIVOS ESTRATEGICOS MEDIDORES META
ACTUAL ESPERADO
Capacitar en temas de Seguridad Industrial y Salud Ocupacional Porcentaje de CapacitacionesSeguridd ~ 50% de lo 100% de lo
E 5 y Salud Ocupacional ejecutadas planificado planificado
§ g Adquirir un nuevo software que permita un mejor control de losinventarios  Porcentaje de confiabilidad de 70 % de 90 % de
; E (WMS). Inventarios Fisico Vs. Sistema confiabilidad confiabilidad
o
& : Incentivar el desarrollo de competencias Porcentaje de capacitaciones técnicas 25% de 75% de
v logisticas ejecutadas cumplimiento cumplimiento

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013
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4.2.7 Seleccion de Iniciativas Prioritarias

En el ANEXO 13 se muestra con mayor detalle lasiativas planteadas por
perspectiva, con la finalidad de que todas lasopas que conforman el area
logistica aporten con su trabajo en el cumplimielgtdareas especificas que se les ha
asignado.

Posteriormente se realiz6 una priorizacion de aticas de las cuales se
eligieron 10 (Tabla 4.18), considerando su grado idgortancia en la

implementacion del cuadro de mando integral, &saen la finalidad de alcanzar

las estrategias derivadas de la vision del arestlog. Informacion disponible con

mayor detalle en el ANEXO 14.

Tabla 4. 18 Iniciativas Prioritarias

Incrementar la

Estzblecer una planificzcian conel personzl operstivo parz optimizar el tiempo de despacho y

1

rentabilidad disminuir Iz jornada lzboral dizria de 10,50 hores a9 horas.
Reducir el esfuerzo
fisico con el personal Implementsr los niveladoresde andenen |2 zona de despachos y descargs 2
operativo
Realizar entregas de Realizar una mejor planificacion de la produccddnen funcion del requerimiento de los clientes 3
ardenes completas parano quedar deszsbastecidoen bodega por falta de producto
Adquirirun nueve
software que permita Establecer |aimportancia del uso del WMS para un mejor control de los inventariosy asi 4
un mejor control de los  generaruna mayor confizbilidad de estos
inventarios (WMS)
Disminuir las horas . . . \
Plznificar de mejor manera |as actividedes propizs de |2 operacion logistica y evitar asi
extras en el personal f o | | i 5
operativo iempos muertos que no agregan valor a la operacion
Extender la distribucion
a un mayor nimero de Estzblecer bodesgas que se encuentre mucho mas cerca de los clientes en lugares estratégicos 5
destings a un costo en funcidn del volumen de alimento despachado a cadz uno de estos
razonable
Usar las bodegas acorde
Ems Coordiner de mejor maners el arribo de las importaciones y compras de materia prima
a lo que fueron lant 7T
construidas. plantz
Capacitar en temas de
seguridad industrial y Gestionar a2 través del IESS charlzs informativas sobre Seguridad y Riesgos Laborzles 3
salud ocupacional
.PLI'-I'I bar con laMateria Mejorar |2 planificacion y coordinaddncon |2 flota de vehiculos conuna semanade
Primaa planta dentro L . 9
) ) anticipacionen funcion 2l plan semanal de compras
del tiempo previsto
Incrementar la Reducir los costos logisticos de abastecimiento, evitando pagos de stand By por exceso de 10

rentabilidad

horas de esperade vehiculos dentro de planta

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013
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A continuaciéon se puede observar una descripcitalldga de cada una de las
10 iniciativas escogidas como prioritarias (Takld®), mismas que permiten tener
una idea mucho mas clara de los objetivos perseguld ruta estratégica a la cual
pertenecen, responsabilidades asignadas, asi awhasfde ejecucion, entre otros

aspectos que participan en la conformacion delefatile Control.

Tabla 4. 19 Iniciativa prioritaria Planificacion personal operativo

Establecer una planificacion conel personal
operativo para optimizar el tiempo dedespachoy

Iniciative disminuir |a jornada laboral diariade 10,50 horas Fechalnicio: 01/10/2012
a9 horas.
Responsable(s): Jefe de BDP's FechaTérmino: 12/10/2012

Asegurar que los despachosde producto terminado sean mas eficientesy se los realice enmenor

Descripcion de lainiciativa: s
pct fniciat tiempo, acortando asi |a jornada laboral

Descripcion de losBenefidos Ayudaa reducir el tiempo extras con el personal operativo en actividades de despachoy recepcion

Ruta Estratégica: Crecimiento y expansionde |a organizacion Medidores: # Horas extras
*Computador,
horarios y turnos del

Recursosy/o el

Objetivosalos que se enfoca: Incrementar |a rentabilidad actividades pe .

*ordenes de venta

Requeridas: X
actualizadas desde
el sistema Bann

Costos Estimados: SO Costo Incumplimiento $ 5.500/ mensual
Inversion Inicial: Otros Observacion

El costo de incumplimiento es el valor
So promedio de las horas extrasdel personal
operativo

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013

Esta iniciativa promueve la reduccion de la jornddhaoral del personal
operativo de 10,5 a 9 horas, con una mejor distifilouy organizacion de la carga
laboral dentro del area logistica y en cada ursudeactividades.

Lo cual no sélo ayudara a disminuir la carga labdel personal operativo sino
las horas extras de estos, en consecuencia eleussado de obra innecesaria en

horas fuera de la jornada cotidiana.
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Tabla 4.19 Iniciativa Prioritaria instalacion de niveladores de andenes

Iniciativa

Implementar los niveladoresdeandenen |a

Inicio:
zonade despachosydescarga PR e L

Responsable(s):

Jefe Logistico y Jefe de BDP'S Fecha Término: 26/10/2012

Descripcion de lainiciativa:

Establecer estructuras metalicas que se despliegan desde el andén y llegan hacia |2 parte posterior
del trailer para el facil ingreso de los montacargas

Descripcion de los Beneficios

Disminuir el desgaste fisicodel personal operativo para evitar caminar todo el cajon o contenador
con lacargaen brazos

sl Apoyar lainiciativa de Seguridad Industrial y " . ¥
- Salud Ocupacional del personal operativo SR — Tm/H-H
- o Niveladores de
Objetivos alos que se enfoca: Redruact'ir;l esfuerzofisico con el personal ::;:rsosyi :g atidas anden estructuras
oS = metalicas, obra civil
Costos Estimados: $30.000 Costo Incumplimiento No especificado
Inversion Inicial: Otros Observacion

$ 15.000

Las estructuras seran instaladas en dos etapas
primero en despachosy luego en descargues

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013

Esta iniciativa promueve la instalacion de nivetedode andén en cada puesto

de trabajo con el personal de estiba, promovieadeduccion del esfuerzo fisico del

personal operativo tanto en distribucion como eepeion de materia prima.

Adicional a esto ayudara a evitar lesiones derkisajadores por sobre carga de

esfuerzo fisico, y cumplir con politicas de Segadi¢g Salud Ocupacional.
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Tabla 4.19 Iniciativa Prioritaria mejorar planificacion de produccion

Realizar una mejor planificacion dela
produccion enfuncion del
Iniciativa requerimiento delosclientes parano FechaInicio: 01/09/2012
quedar desabastecido en bodega por
faltade producto.

Responsable(s): Jefe de Logistica FechaTérmino: 26/10/2012

" I Elaborar planes de produccion considerandotodos los requerimientos de los clientes y adiciona

Descripcion de lainiciativa: . s ) .
considerar todas las restricciones de tiempos y capacidades de planta

Tener en bodega un stock de seguridad de todos los productos para no generar insuficdendas al

e momento de los despachos a los clientes

Satisfacer al clienteintarno
Ruta Estratégica: (Abastecimiento MP’s)y externo Medidores:
(Distribucion PT's)

% ordenes
incompletas

Cursos acerca de

s e e e s St Realizar entregas de ordenes Mcurst?s y/o actividades planificacién de la
completas Requeridas: L
produccion
Costos Estimados: $3.000 Costo Incumplimiento No Aplica
Inversion Inicial: Otros Observacion

$ 1.000

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013

Esta iniciativa permitié tener el stock suficiedientro de planta de cada uno de
los items o referencias para atender a los cliesdasérdenes completas y asi no
tener insuficiencias de productos en planta, gederauna mala imagen de la
empresa por incumplimiento en entregas.

Es muy importante capacitar al personal que reakta actividad con cursos de
planificacion de produccion o a su vez visitar & ¢&ras plantas del negocio como

Quevedo y Duran para considerar nuevas ideas déigdaion de trabajo.
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Tabla 4.19 Iniciativa Prioritaria uso del WMS (sistema de radiofrecuencia)

Establecer laimportancia del uso del WMS
Iniciativa paraun mejor controlde losinwentariosyasi  Fechalnicio: 03/12/2012
generar una mayor confiabilidad de estos

Responsable(s): Jefe de Logistica, Jefede BDP'S FechaTérmino: 31/01/2012

Instalar un sistema de radiofrecuencia en lasdiferentes bodegas de Producto Terminado y Materia

Descripcion de lainiciativa: —

Permite optimizar el tiempo de despachosy ubicar con mayor rapidez el producto en la bodega,

R ademas ayuda al control de inventariosy a la fiabilidad de los mismos en relacion al sistema

Mejorar el manejo deinventariosde PT'sy % confiabilidad de

Ruta Estratégica: Medidores:
8! MP's ' inventarios
Adaquirir un nuevo software gue permita - / c:om“ ‘g’omsa%e&beasrras,
Objetivosalos que se enfoca:  un mejor control de los inventarios St [ ) =
actividades Requeridas: estanteriasy
(WMS). =
ubicaciones
Costos Estimados: $25.000 Costo Incumplimiento  No especificado
Inversion Inicial: Otros Observacion
$12.000 Se aplicara atodosloscentrosde distribucion

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013

El uso de este recurso tecnoldgico como es el Vigst&itira tener un mejor
control de las bodegas, ya que la misma ayuda rdifidar de manera rapida el
producto por lote y fecha de caducidad dentro deoldega, acortando asi tiempos
innecesarios de busqueda.

Este es un sistema de radiofrecuencia que se haslauso de codigo de barras

para arrojar informacién pertinente al productsuyubicacion en bodegas.
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Tabla 4.19 Iniciativa Prioritaria Planificacion de actividades propias de la

operacion

Planificar de mejor manera las actividades propias
Iniciativa de laoperacion logisticay evitar asi tiempos Fechalnicio: 01/10/2012
muertosque no agregan valor alaoperadon

Responsable(s): Jefe de BDP’s, despachadoresy Bodegueros FechaTérmino: 19/10/2012

Organizar |as actividades diarias de trabajoen funcion de los despachosy recepcdonque se tienan

Descripcion de lainiciativa:
pc programados

Ayuda 2 optimizar tiempos en actividades que generan valor ala operacion y se dejan de ladolas

Descripcion de los Benefidos actividades complementarias que se |as pueden realizar el fin de semana

Ruta Estratégica: Apoyar !a iniciativade Seguridadllndustrial y Medidorass % del tt'empo
Ocupacional del personal operativo productivo
Turnos del
SR rsonal,
L Disminuir Ias horas extras en el personal Recursosy/o P
Objetivos alos que se enfoca: operativo actividades actividades
Requeridas: detalladas de

trabajo

Costos Estimados: SO Costo Incumplimiento

Inversion Inicial: Otros Observacion

No se incurre en costosya que esdependede
la coordinacion del personal operativo

S0

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013

Las actividades propias de logistica hacen refeaealcestiba y netamente al
buen servicio al cliente, es por ello que cada gefd8DP’s debe considerar esto, ya
que toda actividad que no corresponde a la operagtamente logistica como es el
fraccionamiento, molienda de productos caducadaes, @eben realizarse el fin de
semana y dejar todo listo para arrancar la semadasévzamente en atencion a

clientes.
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Tabla 4.19 Iniciativa Prioritaria para acercar el producto a los clientes

Establecer bodegas que se encuentre mucho mas
cercade losclientesen lugares estratégicosen

I funcion del volumende alimento despachado 2 o i 01/21/2012
cadauno de estos

Responsable(s): Gerente Logistico, Jefe logistico FechaTérmino: 23/03/2013

Descripcion de lainiciativa: Establecer centros de Distribucionllamados BDP's en zonas estratégicas

Acercar el producto a las granjas, haciendas etc.y de esta manera progresivamente captar nuevos

e clientes para trabajar sin intermediarios.

Ruta Estratégica: Crecimiento y expansionde la organizacion Medidores: # de SRR
clientes
espaciofisicopara

Recursosy/o las bodegas,

Extender la distribucion a un mayor nimero

Objetivosalos que se enfoca: . actividades contratacion de
de destinos a un costo razonable Requeridas: R oHumanoy
Tecnologico
Costos Estimados: $75.000 Costo Incumplimiento
Inversion Inicial: Otros Observacion

Se planeaempezar con una bodegaen

$20.000 Amaguafiay evaluar su funcionalidad

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013

Esta iniciativa apoya al proyecto de las BDP’s gae centros de distribucion
gue permiten acercar el producto a los clientes gsia manera ganar mercado en las
zonas que estén ubicados estos centros.

Adicional a esto se ayudd a descongestionar lasdasdque se encuentran en

planta ocupando el espacio adecuadamente y de anaegur organizada.
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Tabla 4.19 Iniciativa Prioritaria para gestionar charlas de Seguridad Industrial

Gestionar atravésdel IESScharlas

Iniciativa informativas sobre Seguridad Fecha Inicio: 05/11/2012
Industrial y Riesgos Laborales
Responsable(s): Jefe de logistica, Jefede Seguridady o 1) érmino: 03/12/2012

Salud Ocupacional

Descripcion de lainiciativa:

Desarrollar charlas de seguridad y Salud Ocupacional para dar a conocer al personal operativo
losriesgosinherentes a las actividades que desarrollan a diario

Descripcion de los Beneficios Concientizar y evitar incdidentes y accidentes en sus puestos de trabajo
Apoyar lainiciativa de Seguridad —
Ruta Estratégica: Industrial y Ocupacional del personal Medidores: % EEE——
s ejecutadas
operativo
: . Refrigerios, aulas,
Objetivos alos que se enfoca: Capacnt_aren s Se.gmdad Recursos Requeridos: materiales,
Industrial y Salud Ocupacional
computadores
Costos Estimados: $100 Costo Incumplimiento No especificado

Inversion Inicial:

Otros Observacion

$100

El IESS brinda charlasinformativas acerca de estos
temasde forma gratuita

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013

Gestionar charlas acerca de Riesgos de Salud yri@agOcupacional es otra

iniciativa que permite capacitar al personal opevatn temas de estiba y cuidado de

su cuerpo al momento de realizar las actividadgisticas.

Este tema se lo trato con desarrollo organizacipagh presupuestar el valor

como capacitaciones de personal y cumplir conipatitde la compaiiia.
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Tabla 4.19 Iniciativa Prioritaria de coordinacion de arribo de materias primas

Coordinar de mejor manera el arribo delas

Iniciativa importacionesy compras de Materia primaa FechaInicio: 05/11/2012
planta
Responsable(s): Jefe de Comprasy Coord. Logistico Fecha Término: 23/11/2012

Descripcion de lainiciativa:

Descripcion de los Beneficios

Ruta Estratégica:

Objetivos alos que se enfoca:

Costos Estimados:
Inversion Inicial:

S0

Establecer planesde compras e importacion de acuerdo a los consumos historicos

Evitar saturar a las bodegas que de por 5 ya se encuentransubdimensionadas, y de esta manera
no se use espacios fisicos asignados 2 otro tipo de almacenamiento

# Tm en espacios

Mejorar el manejo deinventariosen PT'sy MP's Medidores: . s .
fisicos no asignados

Usar las bodegas acorde a lo que fueron Recursosy/o Espacio fisico,

construidas actividadesRequeridas:  |2YOUt de as
almaceneras

S0 Costo Incumplimiento

Otros Observacion

No genera costo ya que esuna planificacion de
importacionesy compras

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013

El arribo de las materias primas es una de lagtivas que permitié llegar a un

dialogo y coordinacion con el area de abastecimgeyia su vez con los proveedores

para que los productos lleguen a planta en laateghcantidades requeridas, y de

esta manera no saturar la operacion con vehicolodacgas colas de espera en los

parqueaderos para ser descargados, y por endécsacdo al personal de andenes

con sobrecarga laboral en determinados dias.
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Tabla 4.19 Iniciativa Prioritaria de coordinacién con la flota de vehiculos

Mejorar |a planificacion y coordinacidncon la
flota de vehiculoscon unasemanade

ciaive anticipacionen funcion al plan semanal de Fachainicios 01/10/2012
compras
Responsable(s): Jefe de Comprasy Coord. Logistico Fecha Término: 26/10/2012

Ejecutar |a coordinacion de |2 flota de vehiculos enbase al plan semanal de compras que emite el

Descripcion de lniniclstive: dreade abastecimientos

Asegurar que las Materias Primas siempre estén disponibles en lostiemposy en las cantidades

e previamente planificadas

Potenciar la planificacionde los procesos de % de cumplimiento

Ruta Estratégica: Medidores:

distribuciony abastecimiento de embarques
- y Plan de compras
g Arribar con la Materia Prima a planta cursosyro semanal,

Objetivos a los que se enfoca: . 3 actividades s

dentro del tiempo previsto Re - disponibilidad de la

queridas: R
flota de vehiculos

Costos Estimados: S0 Costo Incumplimiento  No especificado
Inversion Inicial: Otros Observacion

SO0

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013

Esta iniciativa permitié coordinar de mejor mankrdlota con cada uno de los
proveedores de materias primas, logrando tenecertamiento y en funcion de las
necesidades de planta lanzar el requerimientorss#necanzando un mejor control
del inventario y coordinacion de vehiculos en coaitarribo en forma ordenada y
equiparada dia a dia, y de esta manera no acumigaturar la operacion los fines

de semana.
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Tabla 4.19 Iniciativa Prioritaria para reduccion de pago de stand by

Reducir los costos logisticos de abastecimiento,
Iniciativa evitando pagos de stand By por exceso de Fecha Inicio: 05/08/2012
horas de espera de vehiculos dentro de planta

Responsable(s): Coord. Logistico Fecha Término: 31/08/2012

Descripcion de la iniciativa: Disminuir el costo de stand by por la espera de los vehiculos en planta para ser descargados.

Descripcion de los Beneficios Evitar el pago innecesario por horas de Stand By a las Cias. De Transporte

Ruta Estratégica: Optimizar el recurso del transporte Medidores: S
Contrato de las
S ) - Recursos y/o Cias de Transporte,
Objetivos a los que se enfoca: Incrementar la rentabilidad actividades R ias | AGiis e i
de tiempos
Costos Estimados: so Costo Incumplimiento
Inversion Inicial: Otros Observacion

Se considera Stand By a partir de las 18 horas

o de permanencia del vehiculo en planta

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013

La iniciativa de reduccion de costos por stand lay ligada a la buena
coordinacion de la flota, dentro de la cual se aidbun plan semanal de
abastecimiento en funcion del requerimiento de fasley produccion, tomando muy
en cuenta el arribo de productos importados y Esacddades que existen en
almaceneras.

Es importante no causar valores adicionales a fletno son los pagos de stand
by ya que esto se considera un gasto operativosqueefleja directamente a la

gestién de quien maneja el recurso del transporte.
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4.2.8 Conectar Objetivos e Iniciativas Estratégicas

Una vez seleccionados los Objetivos Estratégicdni€iativas Prioritarias mas
relevantes en esta implementacion de la metodoRg(ay en si en la conformacion
del Tablero de Control, se elaboro6 la Tabla 4.2@lecual constan tanto iniciativas
como objetivos por perspectivas, con el propositaeterminar la relacion existente
entre ellos y observar si las iniciativas y objesise encuentra o no en balance para

su implementacién y posterior elaboracion del Trabtke Control.

Tabla 4. 20 Conexién entre Obijetivos e Iniciativas Estratégicas

Extender la distribucion a un mayor numero de destinos a un

Adquirir un nuevo software que permita un mejor control de
costo razonable

los inventarios (WMS).
Arribar con la Materia Prima a planta dentro del tiempo

Reducir el esfuerzo fisico con el personal operativo
Usar las bodegas acorde a lo que fueron construidas.
previsto.

Disminuir las Horas Extras en el personal operativo

Incentivar el desarrollo de competencias
Realizar entregas de ordenes completas

Establecer una planificacion con el personal operativo para optimizar
el tiempo de despacho y disminuir la jomada laboral diaria de 10,50
horas a 9 horas.

Implementar los niveladores de anden en la zona de despachos y
descarga

Realizar una mejor planificacion de la produccion en funcion del
requerimiento de los clientes para no quedar desabastecido en X X X
bodega por falta de producto

Establecer la importancia del uso del WMS para un mejor control de
los inventarios y asi generar una mayor confiabilidad de estos
Planificar de mejor manera las actividades propias de la operacion
logistica y evitar asi tiempos muertos que no agregan valor a la X X
operacion

Establecer bodegas que se encuentre mucho méas cerca de los

clientes en lugares estratégicos en funcion del volumen de alimento X X X
despachado a cada uno de estos

Coordinar de mejor manera el arribo de las importaciones y compras
de Materia prima a planta

Gestionar a través del IESS charlas informativas sobre Seguridad
Industrial y Riesgos Laborales

Mejorar la planificacién y coordinacion con la flota de vehiculos con
una semana de anticipacion en funcion al plan semanal de compras

Reducir los costos logisticos de abastecimiento, evitando pagos de
stand By por exceso de horas de espera de vehiculos dentro de X X X
planta

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013

>
>
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4.2.9 Evaluacion de Indicadores y Tablero de Control

Una vez que tanto los objetivos estratégicos coasoiriciativas propuestas
fueron implementadas a través de la metodologia, B8Qealiz6 un resumen a
manera de conclusion para cada uno de los objeggbatégicos, como una
evaluacion de las ventajas que proporciona su agifin y seguimiento en el

mejoramiento del area logistica, Tabla 4.21:

Tabla 4. 21 Evaluacion de Obijetivos Estratégicos

OBJETIVOS ESTRATEGICOS

EVALUACION Y CONCLUSIONES

FINANCIERA

Incrementar la rentabilidad

Se puede incrementar la rentabilidad, disminuyendo los costos de planta de los cuales el 65% de estos
son Logisticos

Disminuir las horas extras en el personal operativo

Con las impl de los niveladores de andenesy el picking enzona de despachos se puede

evidenciar al final de cada mes las horas extras del personal

Reducir el costo por toneladaen la logistica de
distribucion

Reducir el costo por tonelada en la logistica de
abastecimiento

Extender la distribucién a un mayor nimerode
destinos a un costo razonable

En funcion del plan de coordinacion de la distribucion de la flota se puede evidenciar, mediry
controlar el costo de red secundaria

El plan de abastecimiento ayudara a coordinar de mejor manerala descarga en planta y evitar costos
innecesarios por Stand By

La implementacion de las BDP's ayudara a extender la distribucién a nuevos clientes en zonas remotas

OBJETIVOS ESTRATEGICOS

EVALUACION Y CONCLUSIONES

CLIENTES

Elaborado por:

Llegar con la entregas a tiempo

Realizar entregas de ordenes completas

Arribar con la Materia Prima a planta dentrodel
tiempo previsto.

Se evaluara a través del OTIF (On Time In Full) que lo realiza el Centro de Servicio al Cliente y permite
evidenciarla Gestion delrea logistica de la planta de Puembo

Se evaluara a través del OTIF (On Time In Full) que lo realiza el Centro de Servicio al Cliente y permite
idenciar la on delarea logistica de la planta de Puembo

El plan de abastecimiento ayudara a controlar el aprovisionamiento de Materia prima a Planta, y
medira la eficiencia para la coordinacion de flota.

Manteneraprovisionadaa la planta de todas las
Materias Primas.

Se medira de acuerdo al nimero de veces que la planta se detenga por falta de Materia Prima, se
debera gestionary controlar el inventario en conjunto con los consumos de produccién

Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013
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EVALUACION Y CONCLUSIONES

PROCESOS

Mantener alianzas firmes con las compafiias de
transporte

Permite medir y calificar a las compafiias de transporte actuales y adicionales a esto obtener nuevas
propuestas con mas beneficios.

Reducir el esfuerzo fisico con el personal operativo

Se evidenciara en las toneladas movidas a lo largo del mes y el nimero de horas empleadas para esta
operacion.

Minimizar el riesgo de salud ocupacional con el
personal operativo.

El departamento médico reflejard las novedades del personal operativo del drea en funcion del
numero de personas atendidas por mes en enfermedades de riesgo laboral.

Usar las bodegas acorde a lo que fueron
construidas.

En base a la coordinacién de abastecimiento y distribucion se debera medir al menos una vez por
semana las toneladas almacenadas en cada uno de los espacios fisicos asignados.

Reducir el tiempo de despacho en producto
terminado

El uso del sistema Picking en todas las lineas de producto terminado, como es en mascotas y
balanceado ayudara a reflejar la disminucidn de tiempos en andenes de despachos.

Reducir el tiempo de descarga de materias primas.

La construccion de niveladores en el drea de recepcidn ayudara a disminuir el tiempo de descarga y
facilitara esta operacion con menor esfuerzo fisico del personal operativo.

Mejorar la coordinacion del personal operativo en
andenes.

En funcion al registro de actividades diarias se podra gestionar actividades netamente de la operacion
y dejar las actividades que no agregan valor para el fin de semana como son: molienda de Pro can,
Fraccionamiento de alimento Destetes, Pro Bird, etc.

Establecer sistemas de Picking para despachos.

Promover este sistema (picking) en la bodega principal de despachos y hacerlo extensivo al resto de
bodegas que se encuentran en las instalaciones de la planta.

Acatar ley de pesos y medidas.

Llevar un registro de incidentes con la flota de camiones para evidenciar a las personas y compafiias
de transporte que hayan incumplido con esta normativa.

Elaborado por:

OBJETIVOS ESTRATEGICOS

Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013

EVALUACION Y CONCLUSIONES

CRECIMIENTO Y APRENDIZAJE

Capacitar entemas de seguridad industrial y salud ocupacional.

Inscribir a laempresa para que forme parte de las jornadasy talleres de
seguridad industrial y salud ocupacional organizadas por IESSy acudir al
100% de las charlas impartidas

Adquirir un nuevo software que permita un mejor control de los inventarios

(WMS).

El sistema WMS permitira tener un mejor control de inventarios de
Producto Terminadoy agilitar el despacho de este, acortando eltiempo
de la operacién de maneraconsiderable

Incentivar el desarrollo de competencias

Planificacion de capacitacion de cursos técnicos del area logistica, al
menos 2 por afo y de esta maneramejorar las destrezasy
competencias del personal operativoy mixto

Elaborado por:

el area logistica, esto permitio medir de una neaféeil y didactica la gestion del

Para concluir esta etapa se elaboré un tableromteot con el cual se trabajé en

Meneses L., Sanchez S., Febrero, 2013



176

personal administrativo en cada una de las funsiasgnadas, y con la autorizacion
Tabla 4. 22 Tablero de Control

de la Gerencia Nacional Logistica realizar un diamas la revision de los

indicadores y sus respectivas evoluciones y obsienves, Tabla 4.22:
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Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

Elaborado por:
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CAPITULO V
DEFINIR Y DOCUMENTAR EL PROCESO

LOGISTICO MEJORADO

Luego de haber planificado, coordinado, desarrolladmplementado todo el
sistema de Gestion de Indicadores con el pers@eahtivo y administrativo del area
logistica de la planta de alimentos balanceados NAA — PUEMBO, es
importante evaluar y documentar todos los procgsbs esta manera evidenciar si
se ha logrado gestionar cambios importantes queeayen la productividad y
mejoramiento del area logistica.

Como fase final del mejoramiento de procesos esoltapte llegar a la
estandarizacion para prevenir posibles problematraledel sistema logistico,
adicional a esto se ve necesario generar regigjues permitan controlar la
informacion y tomar acciones inmediatas en cadadentos procesos logisticos de

abastecimiento, almacenamiento y distribucion.
5.1 INFORME DE RESULTADOS OBTENIDOS

Luego de haber realizado el andlisis de tiemposjuado la implementacion de
las iniciativas generadas con la utilizacion den&todologia Balanced Scorecard, es
importante evidenciar el antes y el después de peataeso, mismos que permitan
observar si se han producidos cambios importantes pgiedan ser considerados
como validos en la mejora de tiempos de recepcidespachos, implementacion de

nuevos procesos, creacion de nuevos documentéss t¢o registros.
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5.1.1 Comparativo de resultados obtenidos

Con la utilizacion de datos estadisticos recopsaaldos largo de tres semana y
el empleo de tendencias que reflejen el anteslgsués de cada proceso se realizd
un andlisis gréafico de la toma de tiempos.
5.1.1.1 Recepcién de Materia Prima ensacada

Luego de haber realizado las diferentes implemantas y considerado las
aplicaciones de las iniciativas prioritarias sedauevidenciar una cierta regularidad
dentro del procesos de recepcion de las mateliemprensacadas, obviamente todo
se encuentra en funcion de los requerimientos goasa a semana se vayan dando
por parte del personal de bodega; adicional a sstpuede observar una mejor
coordinacién de flota de vehiculos arribando copretiucto en horas oportunas.

A continuacién se observa la Figura 5.1 que esamparativo de la situaciéon
inicial de diagndstico con y el después de las rasjeealizadas al proceso logistico:

Figura5. 1 Comparativo (Ton/H-H) - Recepcion de Materia Prima ensacada

Toreldas

—o—Antes —@—Después

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

Luego de los diferentes cambios en pro de la mdjoeaimportante evaluar
nuevamente el proceso de recepcion de materia peimacada en funcion del

tiempo para observar la regularidad de los vehscetbandenes.
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A continuacion se muestra la Figura 5.2 que pergompara el antes y el ahora

respecto a los tiempos en andenes de recepcion:

Figura 5. 2 Comparativo Tiempos Recepcién Materia Prima Ensacada

252 285
230
2:24
2:04 2:04
157 1:55 . 453
155 ¥ as 1:45 48 1:45 148 150 1:48
139 1:40 ) 434
g8 1:30 1:27 1:28 = " 2 s
£ 20 ’
$ 1:26
-
0:57
0:28
0:00
\iv" N2 & e\‘é’ \\*‘7 X &" N2 & Q:\‘:"’ \\"3’ *
NN S AN & & 2 R N & &
« @(3 3 K\ ¢ K\ \&“3 S & J

m Antes m Después
Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

Luego de verificar la regularidad de tiempos devigisiculos en andenes también
es importante evidenciar las toneladas hora- hombeecal momento se emplea en

las actividades logisticas de recepcion.

A continuacién se muestra la Figura 5.3 compaaatiel antes y el después

referente a las toneladas hora hombre:
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Figura 5.3 Comparativo Ton/H-H (Recepcién Materia Prima Ensacada -

Semanal)
2,6
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Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

5.1.1.2 Tiempos de permanencia de vehiculos en andén y ptan

En la Figura 5.4 se puede observar un comparatevtiempos de despacho
tanto de datos obtenidos del diagndstico de sitnaaicial como de datos obtenidos
posterior a la implementacion de las iniciativaanptadas, por lo que se puede
concluir que si existe una reduccion de tiemposgera y que la meta planteada de
implementar un sistema de picking para esta aeiividle de mucha ayuda durante

este proceso de mejora.
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Figura 5.4 Comparativo Tiempo de Despacho por Cliente

2:05

43

028

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

Luego de considerar el tiempo neto de despachampertante conocer la
evolucion que tuvo el tiempo de espera de los tedgeern planta, como se lo habia
mencionado anteriormente el hecho de realizar m&jen el manejo en bodegas
hace que los tiempos promedios de los vehiculderderos en el parqueadero de la
planta se reduzcan.

A continuacion en la Figura 5.5 se observa la oignidn del tiempo de espera

de los vehiculos de clientes en los patios dedatalde produccion:
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Figura 5.5 Comparativo Tiempo de espera por Cliente

4:19
3:50
3:21
262 2:47
2:24
155
1:26
0:57

028

000 «

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

En la Figura 5.6 se puede observar un comparateoprbductividad en
Toneladas Hora-Hombre de datos obtenidos del d&tigoode situacion inicial asi
como de la implementacion de iniciativas planteagta®l proceso de despacho de
producto terminado, mostrdndose que existe unater a que ésta disminuya a lo
largo del tiempo en relacion a las toneladas horabre que en promedio cada
personal operativo manipula durante la jornadaribdunque no se ha logrado al
ciento por ciento cumplir con la meta establecil@ Ton/H-H) si se ha alcanzado
disminuir el nivel de esfuerzo demandado por pdekpersonal destinado a esta

actividad.
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Figura 5. 6 Comparativo Ton/H-H (Despachos)
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Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

5.1.1.3  Tiempo de despacho almacén INDIA Quito

Para realizar la toma fisica de tiempos y movinugrse ha considerado el lapso
de cuatro semanas en las cuales se recopild infmaara luego ser evaluada y
comparada con el andlisis de situacién iniciam@se muestra en la Tabla 5.1 y
Figura 5.7. Informacion disponible con mas det#lldEXO 15.

Tabla 5. 1 Tiempo total de vehiculos en planta

CLIENTE: ALMACEN INDIAQUITO
SEMANA: 40 -43

ME—r— Dias de = NTEMPO EN ?‘ODEG’AS = : Tiempo Total Tiempo en
Despacho - Balanceado ] Mascotas L. Agricola - Salud Animal en Bodegas Planta
LUNES 2 0:29 5 0:10 4 0:08 12 0:15 1:02 3:02
40 MIERCOLES RS 0:20 10 0:23 x| 0:19 5 0:13 1:15 2:52
VIERNES 2 0:15 3 0:09 1 0:13 5 0:14 0:51 2:53
LUNES 5 0:20 10 0:32 2 0:10 10 0:11 1:13 3:26
41 MIERCOLES 3 0:21 5 0:21 1 0:14 5 0:13 1:09 2:53
VIERNES 2 0:35 6 0:16 1 0:10 8 0:21 1:22 3:02
LUNES 4 0:21 3 0:13 3 016 10 0:13 1:03 2:51
42 MIERCOLES 4 0:21 4 0:23 1 0:16 4 0:15 1:15 2:48
VIERNES 7 0:30 2 0:09 1 0:18 6 0:12 1:09 3:18
LUNES 2 0:10 8 0:23 4 0:12 10 0:12 0:57 2:48
43 MIERCOLES 6 0:21 6 0:22 3 0:14 3 0:11 1:08 3:01
VIERNES 1 0:07 5 0:25 2 0:09 10 0:13 0:54 2:52

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013
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Para validar las iniciativas implementadas en &spechos al almacén INDIA se
tom6 nuevamente tiempos de este procesos logigtieoayudaron a validar cuan
efectivas fueron estas iniciativas en la reducaénlos tiempos de espera en los

despachos del almacén INDIA.

A continuacién la Figura 5.7 presenta los tiempets de despacho en cada

bodega y el tiempo de espera del vehiculo en pdéda planta de produccion:

Figura 5. 7 Tiempo Total de vehiculos Almacén INDIA

d 2 3 4

M Balanceado B Mascotas M Agricola u Salud M Tiempo espera

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

Luego de recolectar los datos de tiempos de despdel almacén INDIA es
importante realizar un cuadro comparativo delsagtel después de los mismos en
cada una de las bodegas como son: mascotas, agiimhla y balanceado.

A continuacion en la Figura 5.8 se muestra el asisatiomparativo:
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Figura 5.8 Comparativo Tiempo de Espera en Bodegas

2:24 2-14 2:17 241 2:16
2:09
1:55
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Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

Es importante también considerar una comparacibardes y el después en lo
referente a los tiempos que el vehiculo esperdl grargueadero de la planta de

produccion como se muestra en la Figura 5.9:

Figura5.9 Comparativo Tiempo de Espera en Planta Almacén INDIA

4:48
4:19
3:50
3:21
2:52
2:24
5
1:26
0:57

0:28

0:00

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013
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5.2 DOCUMENTOS CREADOS PARA EL CONTROL Y

COORDINACION DEL PROCESO LOGISTICO

Para mejorar el control y coordinacion de los @ifées procesos logisticos se ha
visto necesario implementar registros y formatos gyuden a mejorar el proceso

logistico y por ende alcanzar los objetivos esgiats planteados.

5.2.1 Planificacion de la Flota pequefia de Camiones — Red

Secundaria deDistribucion

La Tabla 5.2 ayuda a coordinar de manera justastaticiéon de carga hacia
clientes externos, es decir, que no haya desvieside flota y que los vehiculos
tengan ingresos en ddlares razonables y equitatieonato disponible eANEXO

16.
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Tabla 5. 2 Planificacion flota pequefia de camiones. Distribucién de Producto

Terminado
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Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

Elaborado por:

5.2.2 Plan de Abastecimiento de Materias Primas a Planta

En la Tabla 5.3 se muestra el Plan de abasteciond®iMP’s relacionado a la

descarga de MP’s y al personal operativo, mismosguba planificado de manera
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regirse a una

planificacion y por otro lado a educar a los pralees con el arribo de vehiculos,
Tabla 5. 3 Plan de Abastecimiento de Materias Primas a Planta.

equitativa a lo largo de la semana ayudando de resteera a

formato disponible eANEXO 17.
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Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

Elaborado por:
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5.2.3 Programa de Cumplimiento de compras

Dentro del Tabla 5.4 se busca dar seguimientdraamta lo largo de la semana

para que los proveedores con una planificacioniprawmplan con las fechas y las

cantidades establecidas y en virtud de esto ir rgade semana a semana un

indicador que permita evidenciar las toneladaserdas de compras y el tiempo al

gue arriban a planta. Formato disponibleA&EXO 18

Tabla 5. 4 Programa de Cumplimiento de Compras MP’s
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Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

Elaborado por:
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Figura 5. 10 Andlisis estadistico del cumplimiento de compras

PRONACA NP- PLANTA PUEMBO

Cumplimientos Programa de Compras de MP
Periodo : semanas 44 - 48 (Noviembre/12)

44 45 46 47 48 Total 44 45 46 47 48 Total
Total referencias 21 0 0 0 0 21 100% 0% 0% 0% 0% 100%
Ideal entre 85%-115% 19 0 0 0 0 19 90% 0% 0% 0% 0% 90%
menores a 85% 2 0 0 0 0 2 10% 0% 0% 0% 0% 10%
mayoresa 1115% 0 0 0 0 0 0 0% 0% 0% 0% 0% 0%
referencias porcentajes

CUMPLIMIENTO COMPRAS

100% 90%
90% -
@ 80%
‘< 70% -
S 60% -
O 50% |
8 40%
30% -
20%
lOZAJ 1 0% % 0% 0%
0% - P b— 0% —
44 45 47 48

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

Este analisis estadistico corresponde al cumplimiese los proveedores
respecto al plan semanal de compras; hace refarahnilmero de viajes solicitados
y las toneladas pactadas para la compra, conald&abastecimientos se ha llegado
a un acuerdo para ubicar los limites en los poapemitde cumplimiento (Figura
5.10):

1. Menor al 85% quiere decir que se evalla a los ma@wes como

incumplimiento tanto en niumero de viajes como eeladas recibidas.

2. Mayores al 115% Cuando los proveedores excedemirakro de viajes y

envian mayor volumen de materias prima respeatgadtado, considerando
también incumplimiento ya que de esta manera segpusaturar las bodegas

con productos no necesarios y ocasionando posiatescidades.
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3. El rango esperado esta entre 85% y 115%, con Ibseuée califica a los
proveedores y al area de abastecimientos comomplicniento que llega al
namero de viajes y toneladas pactadas.

5.2.4 Registro de Costos por pago de Stand By

La Tabla 5.5 muestra el registro de los pagosSpamd By, es decir, nos ayuda a
evidenciar las ineficiencias de la operacidn lesesise reflejan en miles de ddlares,
dentro de este esquema se coloca la observacidumacién por la cual se genera el

pago de stand by. Registro disponibleAEXO 19.

Tabla 5. 5 Registro de Costos por pago de Stand by
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Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013
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5.2.5 Plan diario destinado a la actividad de despacho

La Tabla 5.6 hace referencia a la planificacionlade actividades diarias del

da a

écepmismo que ayu

e

personal operativo tanto en despacho como en

enfocarse en actividades netas de la operaciorgeperan valor hacia el cliente y

disminuyen los tiempos de vehiculos en planta. Brdisponible eANEXO 20

Tabla 5.6 Planificacion diaria de actividades de despacho
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Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

Elaborado por:
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5.3 PROCEDIMIENTOS RELACIONADOS AL

MEJORAMIENTO DEL PROCESO LOGISTICO
Para dejar documentado las nuevas actividades rdés@as en el proceso
logistico se ha elaborado Procedimientos Operagisnastandarizados (POE'S)
como métodos prescritos 0 establecidos para que ssidos como rutina en la
aplicacion de operaciones o tareas especificasmiemos que determinan las
personas responsables de cumplir dicha tareagdadncia, que actividades realizar

y como ejecutarlas.
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PRONACA

e alimenta bien

UTILIZACION DEL SISTEMA

Cadigo:

P-01-SSOP-001

PICKING

Fecha de aprobacién:

15/12/2012

Revision: 00

PROCEDIMIENTO DE UTILIZACION DEL SISTEMA PICKING

1. OBJETIVO

Disminuir el tiempo neto de despacho, para elimianpos muertos en el proceso

de entrada y salida del montacargas.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica para el despacho delystoderminado.

3. RESPONSABLE

Bodeguero de producto terminado

Montacarguistas
Personal de Estiba

4. FRECUENCIA

Cada que se realice un despacho con cantidadesff@xly gran namero de

articulos.

5. PROCEDIMIENTO

1. Despachador imprime orden de venta y verifica norderitems.

2. Despachador verifica stocks en el sistema.

Proceso: Despacho

Nombre: Menescs L. REVISION
Macroproceso: Proceso Logistico Sénchez. S ' Nombre: Geovanny Molina.
Cargo: Coord. Logistico Cargo: Jefe Logistico
APROBACION DEPENDENCIA
Nombre: Jairo Rugeles RESPONSABLE

Cargo: Gerencia Logistica

Area Logistica

Procedimiento: Utilizacion Sistema

Picking

Version: 1

Pag.1/4
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Cadigo: P-01-SSOP-001

UTILIZACION DEL SISTEMA
PICKING

/
PRONACA

Fecha de aprobacion:
15/12/2012

e alimenta bien

Revision: 00

3. Despachador elabora el ticket con cantidad y lopssa entregar al
montacarguista.

4. Montacarguista solicita ayuda de dos operativosnpieza la verificacion de
ubicaciones en bodega.

5. Personal operativo coloca pallets sobre el momgasay revisa el listado de
articulos.

6. Montacarguista y personal operativo dirigen de adi@n en ubicacion
recolectando los items solicitados en el listaddando de completar el 100% de
la capacidad del pallet.

7. Montacarguista se dirige hacia el muelle de despacbn el pallet completo de
los items recolectados.

8. Personal operativo estiba el producto al interadragjon del vehiculo.

6. REGISTRO

No aplica

Nombre: Mencees
Macroproceso: Proceso Logistico Sénchez. S ' Nombre: Geovanny Molina.
Cargo: Coord. Logistico Cargo: Jefe Logistico
APROBACION DEPENDENCIA

Proceso: Despacho

Nombre: Jairo Rugeles
Cargo: Gerencia Logistica

RESPONSABLE
Area Logistica

Procedimiento: Utilizacion Sistema
Picking

Version: 1

Pag.2/4
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3 UTILIZACION DEL SISTEMA

PRONACA

Te alimenta bien

Cadigo: P-01-SSOP-001

PICKING

Fecha de aprobacion:

15/12/2012

Revision: 00

PROMNACA

DIAGRAMA DE FLUJO

FICHA TECNICA PROCEDIMIENTO SISTEMA DE PICKING

DESPACHADOR

MONTACARGUISTA

PERSONAL ESTIBA

Inicio

2

Imprime orden de
venta

L

Verificar stocks en
sistema

J

Elaborar ticket con
cantidades y lotes

1 2
T No

—————

Verificar ticket con
saldos fisicos en
bodega

)

Existe stock
en bodega?

si \L

Recoger pallets para
despacho

-

Revisar el listado de
productos

!

Recolecta productos
de ubicacién en
ubicacién

i}

Usar completamente

l

Dirigirse hacia el
muelle con pallet
completo

la capacidad del pallet

Estibar producto al

interior del camidén

!

Fin

G

Orden de venta generada por el call center

Ticket de despacho del sistema ARIES

Macroproceso: Proceso Logistico

ELABORACION
Nombre: Meneses L.

REVISION
Nombre: Geovanny Molina.

Proceso: Despacho

Séanchez S. . o

Cargo: Coord. Logistico Cargo: Jefe Logistico
APROBACION DEPENDENCIA

Nombre: Jairo Rugeles RESPONSABLE

Cargo: Gerencia Logistica

Area Logistica

Procedimiento: Ultilizacién Sistema
Picking

Version: 1

Pag.3/4
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3 UTILIZACION DEL SISTEMA
PICKING

PRONACA

Te alimenta bien

Cadigo: P-01-SSOP-001

Fecha de aprobacion:
15/12/2012

Revision: 00

=

CARACTERIZACION DEL PROCEDIMIENTO

PROCESO: LOGISTICO
SUBPROCESO: Despacho
PROCEDIMIENTO: Sistema Picking

RESPONSABLE: Bodeguero producto terminado, montacarguista, personal de estiba

-

Proveedor . .. Cliente
Transformacion Producto
Interno Externo Interno Externo
, . Recoleccién
Bodeguero producto Ticket de Qespacho Verificacion de (Picking) de items Producto
terminado con cantidades y produtos en &nipallot:a s despachado en
lotes sistema y bodegas.| . . P r camion del cliente
maxima capacidad
LIMITES:
Inicio: Orden de ventas
Fin: Producto despachado
CONTROLES:
1.- Ticket con lotes y cantidades para trazabilidad
RECURSOS:
1.- Montacargas
2.- Pallets
3.- Camion
ELABORACION -
Nombre: Meneses L REVISION
Macroproceso: Proceso Logistico Sénchez. S ' Nombre: Geovanny Molina.
: - Cargo: Jefe Logistico
Cargo: Coord. Logistico 9 9
APROBACION DEPENDENCIA
Nombre: Jairo Rugeles RESPONSABLE

Proceso: Despacho

Cargo: Gerencia Logistica

Area Logistica

Procedimiento: Ultilizacion Sistema

Picking

Version: 1

Pag.4/4
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PRONACA

PROCEDIMIENTO PARA
EMBARQUE DE CARGA
PELETIZADA

Cadigo: P-01-SSOP-002

Fecha de aprobacion:
15/12/2012

e alimenta bien

Revisiéon: 00

PROCEDIMIENTO PARA EMBARQUE DE CARGA PELETIZADA

1. OBJETIVO

Disminuir el esfuerzo fisico del personal de estiom el uso de la tecnologia

(montacargas) y niveladores.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica para el despacho de ptoderminado en Trailers.

3. RESPONSABLE

Bodeguero de producto terminado

Montacarguista
Personal de estiba

4. FRECUENCIA

Cada vez que se despache producto terminado dar$rai

Macroproceso: Proceso Logistico

ELABORACION
Nombre: Meneses L.

REVISION

Nombre: Geovanny Molina.

Proceso: Despacho

Séanchez S. . P

Cargo: Coord. Logistico Cargo: Jefe Logistico
APROBACION DEPENDENCIA

Nombre: Jairo Rugeles RESPONSABLE

Cargo: Gerencia Logistica

Area Logistica

Procedimiento:
carga peletizada

Embarque de

Version: 1

Pag.1/4
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PRONACA

e alimenta bien

PROCEDIMIENTO PARA
EMBARQUE DE CARGA

PELETIZADA

Codigo: P-01-SSOP-002

Fecha de aprobacion:
15/12/2012

Revision: 00

5. PROCEDIMIENTO

1. Bodeguero verifica orden de venta o de transfeaenci

2. Bodeguero segun el volumen de despacho soliciiertral coordinador de

distribucion con caracteristicas adecuadas.

3. Personal operativo recibe ticket de despacho cotideales y lotes.

4. Personal operativo entrega ticket al montacargupsea ubicacion de los

productos en estanterias acorde a los lotes.

5. Montacarguista saca al muelle de despacho logpakeesarios.

6. Personal operativo asegura la estabilidad de ltlstpacon correas plasticas

(zunchos).

7. El montacarguista va ingresando uno a uno los tpatieeviamente asegurados

hacia el interior del furgon del trailer.

6. REGISTRO

No aplica

Macroproceso: Proceso Logistico

ELABORACION
Nombre: Meneses L.

REVISION

Nombre: Geovanny Molina.

Proceso: Despacho

Séanchez S. ) P

Cargo: Coord. Logistico Cargo: Jefe Logistico
APROBACION DEPENDENCIA

Nombre: Jairo Rugeles RESPONSABLE

Cargo: Gerencia Logistica

Area Logistica

Procedimiento: Embarque de
carga peletizada

Version: 1

Pag.2/4
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Cédigo: P-01-SSOP-002
PROCEDIMIENTO PARA

PRONACA EMBARQUE DE CARGA
PELETIZADA

Fecha de aprobacion: 15/12/2012

Te alimenta bien
Revisién: 00

DIAGRAMA DE FLUJO

FICHA TECNICA PROCEDIMIENTO EMBARQUE CARGA PALETIZADA

BODEGUERO PRODUCTO TERMINADO MONTACARGUISTA PERSONAL ESTIBA

Inicio

J

Imprime orden de
venta o
transferencia 1

)

Solicitar trailer

N

Elaborar ticket con
cantidades y lotes

Verificar ticket con
= saldos fisicos en
bodega

l

Existe stock
en bodega?

-]

Sacar all muelle de
despacho los pallets
con producto

1)

Dirigirse hacia el
muelle con pallet
completo

2

No

Asegurar la esatbilidad
del pallet con correas
plasticas (zunchos)

Ingresar pallets
asegurados al interior
del furgon del trailer

)

Fin

Orden de venta generada por el call center o plantas o centros externos
Ticket de despacho del sistema ARIES

E

Nombre: Menescs L REVISION
Macroproceso: Proceso Logistico Sénchez. S ' Nombre: Geovanny Molina.
Cargo: Coord. Logistico Cargo: Jefe Logistico
APROBACION DEPENDENCIA
Proceso: Despacho Nombre: Jairo Rugeles RESPONSABLE
Cargo: Gerencia Logistica Area Logistica
Procedlmle_nto: Embarque de Version: 1 Pag.3/4
carga peletizada
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PRONACA

Te alimenta bien

PROCEDIMIENTO PARA
EMBARQUE DE CARGA

Codigo: P-01-SSOP-002

PELETIZADA

Fecha de aprobacion:
15/12/2012

Revisién: 00

Macroproceso: Proceso Logistico

Nombre: Meneses L.

PROCESO: LOGISTICO
SUBPROCESOQ:  Despacho
PROCEDIMIENTO: Embarque de carga paletizada
RESPONSABLE: Despachador de producto terminado, montacarguista, personal de estiba
Proveedor 7 Cliente
Insumo Transformacion Producto
Interno Externo Interno Externo
Ticket de despacho Ubicacion del | Pallets completos Producto
Bodeguero de producto . producto en asegurdos con despachado en
h con cantidades y . . p
terminado lotes estanterias acorde | correas plasticas dos pisos dentro
a los lotes (Zunchos) del furgdn de trailer
LIMITES:
Inicio: Orden de transferencia
Fin: Producto despachado

CONTROLES:

1.- Ticket con lotes y cantidades para trazabilidad
RECURSOS:

1.- Montacargas

2. Pallets

3.- Trailer

ELABORACION REVISION

Nombre: Geovanny Molina.

Proceso: Despacho

Cargo: Gerencia Logistica

Sanchez S. . P

Cargo: Coord. Logistico Cargo: Jefe Logistico
APROBACION DEPENDENCIA

Nombre: Jairo Rugeles RESPONSABLE

Area Logistica

Procedimiento: Embarque de
carga peletizada

Version: 1

Pag.4/4
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Codigo: P-01-SSOP-003
e PROCEDIMIENTO PARA

f
ACA DESCARGA DE MATERIAS
FASONN PRIMAS Fecha de aprobacion: 15/12/2012

e alimenta bien

Revision: 00

PROCEDIMIENTO PARA DESCARGA DE MATERIAS PRIMAS
1. OBJETIVO
Disminuir el esfuerzo fisico en la recepcion dearias primas
2. ALCANCE
Este procedimiento aplica a la recepcion de ma@rianas
3. RESPONSABLE
Bodeguero de materias primas, Personal de estiba.
4. FRECUENCIA
Cada vez que ingrese un vehiculo para descargategias primas.
5. PROCEDIMIENTO
1. Bodeguero de materias primas recibe la documemagbingreso del vehiculo a
planta.
2. Bodeguero de materias primas verifica caractesistilel vehiculo a descargar

3. Bodeguero de materias primas verifica espacio eedey producto a descargar.

Nombre: Meneses REVISION
Macroproceso: Proceso Logistico Sénchei S ) Nombre: Geovanny Molina.
Cargo: Coord. Logistico Cargo: Jefe Logistico
APROBACION DEPENDENCIA
Proceso: Recepcion Nombre: Jairo Rugeles RESPONSABLE
Cargo: Gerencia Logistica Area Logistica
Proce_dlmle_nto: Descarga de Version: 1 Pag.1/4
Materias primas
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Cddigo: P-01-SSOP-003
PROCEDIMIENTO PARA
DESCARGA DE MATERIAS

PRIMAS

Fecha de aprobacion:
15/12/2012

e alimenta bien

Revisién: 00

4. Bodeguero de materias primas registra el ingrebprdducto con lote y envia a
Aseguramiento de Calidad la documentacion.

5. Aseguramiento de Calidad muestrea el productog®ranalizado.

6. Aseguramiento de Calidad aprueba el producto yiaatta descarga.

7. Montacarguista de materias primas ubica los palteteas cercano posible del
producto dentro del vehiculo.

8. Personal de estiba llena el producto en el pabet maxima capacidad.

9. Montacarguista retira el pallet y le da una ubiéaaentro de bodega.

6. REGISTRO

No aplica

ELABORACION

Macroproceso: Proceso Logistico

Nombre: Meneses L.

REVISION

Nombre: Geovanny Molina.

Proceso: Recepcion

Séanchez S. . P

Cargo: Coord. Logistico Cargo: Jefe Logistico
APROBACION DEPENDENCIA

Nombre: Jairo Rugeles RESPONSABLE

Cargo: Gerencia Logistica

Area Logistica

Procedimiento: Descarga de
Materias primas

Version: 1

Pag.2/4
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PROCEDIMIENTO PARA
DESCARGA DE MATERIAS

Codigo: P-01-SSOP-003

Fecha de aprobacion:

PRIMAS 15/12/2012
Te alimenta bien
Revision: 00
DIAGRAMA DE FLUJO
FICHA TECNICA PROCEDIMIENTO DESCRAGA DE MATERIAS PRIMAS

BODEGUERO DE MATERIAS PRIMAS

ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

MONTACARGUISTA PERSONAL ESTIBA

Inicio

2

Recibe Documento
ingreso a planta

)

Verificar
caracteristicas del
producto

I

Verificar espacio
en bodega

I

Registrar el ingreso
del producto
asigando un lote

12

No

—

Muestrea y analiza la
materia prima

!

aprobacién

calidad?

- 7

Elaborar tarjetas de
identifiacacién

—

Montacarguista ubica

pallets dentro del ~ ——]
vehiculo

Estibar la materia

prima en el palleta su
maxima capacidad

i

Retira y ubica el pallet
dentro de la bodega

)

Fin

[Peso de ingreso

en bascula

y factura de pi
lero de asignacion de lotes del drea de calidad para trazabilidad

Macroproceso: Proceso Logistico

ELABORACION
Nombre: Meneses L.

REVISION
Nombre: Geovanny Molina.

Proceso: Recepcion

Sanchez S. . P

Cargo: Coord. Logistico Cargo: Jefe Logistico
APROBACION DEPENDENCIA

Nombre: Jairo Rugeles RESPONSABLE

Cargo: Gerencia Logistica

Area Logistica

Procedimiento: Descarg
Materias primas

ade

Version: 1

Pag.3/4




PRONACA

Te alimenta bien

PROCEDIMIENTO PARA
DESCARGA DE MATERIAS

PRIMAS

Codigo: P-01-SSOP-003

Fecha de aprobacion:
15/12/2012

Revisién: 00

=

CARACTERIZACION DEL PROCEDIMIENTO

PROCESO:
SUBPROCESO:

LOGISTICO
Recepcion

PROCEDIMIENTO: Descarga de materia prima
RESPONSABLE: Bodeguero de Materias Primas, Personal de estiba

Proveedor

Insumo

Interno Externo

Transformacion

Producto

Cliente

Interno

Externo

Bodeguero de materias

Documento de

Verificacion de
esapcio en bodega

Ubicar pallet lo mas
cerca posible

Materias Prima
descargada para

. Spuicio| s dentro del vehiculo | uso en produccidn
descargar
LIMITES:
Inicio: Documento ingreso del vehiculo
Fin: Producto descargado en bodegas
CONTROLES:
1.- Muestreo de Materia Primas
2.- Asignacion de lote para trazabilidad
RECURSOS:
1.- Montacargas
2.- Pallets
3.- Trailer
. EFABORACION REVISION
Macroproceso: Proceso Nombre: Meneses L. . .
P . Nombre: Geovanny Molina.
Logistico Sanchez S. Cargo: Jefe Loqistico
Cargo: Coord. Logistico 9o 9
APROBACION DEPENDENCIA
Proceso: Recepcion Nombre: Jairo Rugeles RESPONSABLE

Cargo: Gerencia Logistica

Area Logistica

Procedimiento:
Materias primas

Descarga de

Version: 1

Pag.4/4
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5.4 DOCUMENTACION PARA LA GENERACION DE

INDICADORES

Dentro del mejoramiento del proceso logistico sdizé el levantamiento de
indicadores los cuales ayudan al control y validlaadel proceso en base a datos e
informacion estadistica.

Esta documentacion nos permite tener una idea caracada uno de los
indicadores en funcion de hacia que perspectidesea enfocar, dentro de la cual se
consideran varios aspectos.

1. Objetivo Estratégico

Refleja la vision que se desea alcanzar a trawémd estrategia ya planteada.
2. Medidor

Representa el factor critico (indicador) que sem@umonitorear.

3. Frecuencia de la actualizacion del indicador

Es el nUmero de veces que se actualizara el immlicad

4. Finalidad de la medicion

Hace referencia al cumplimiento de ciertas norndasos que ayudan a eliminar
procesos criticos.

5. Unidad de medida

En funcion al valor o factor que se va generandicador.

6. Definicion de la medida

Descripcion del valor o factor que se esta morgiode.

7. Formula

Es la operaciéon matematica que permite evidentrasaltado del indicador

8. Nota y supuestos

Permite acotar alguna observacion dentro del pooges va ser medido



207

9. Fuentes de la informacion
Es el lugar de donde se obtienen los datos parargmherar el indicador y que
siempre debe estar disponible.
10. Metodologia para la fijacion de metas
Informacion que proviene de datos histéricos, deuencias para alcanzar la meta
deseada.
11.Responsable de fijar la meta
Persona que esta liderando el proyecto.
12.Responsable de alcanzar la meta
Persona asignada para cumplir con el objetivo
13. Seguimiento y monitoreo
Personal y recursos que canalizan el logro deivbget
14. Meta
Es el objetivo estratégico cuantificado.
A continuacién se detalla el formato de ficha gargeneracion de indicadores,

el cual fue usado para describir cada uno de IEgiobs estratégicos (Tabla 5.7).
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Tabla 5. 7 Formato de descripcién de Indicadores de Gestién

Medidor Frecuencia de actualizacion:
Finalidad de la medicion Unidad de Medida:
Definicion de la medida

Formula:

Notas y Supuestos:

Disponibilidad de la Informacion

|Disponible: D Disponible con cambios menores: D No Disponible: D

Fuentes de la Informacion:

Metodologia para fijacion de metas

Responsable de Fijar la meta Responsable para alcanzar la meta Seguimiento y Monitoreo de Disponible
la medida SI/NO

Metas

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

Descripcion para la generacion de cada uno denltisadores que ayudaran al

control y monitoreo del proceso logistico dispoaieh ANEXO 12

55 ANALISIS DE MEJORAS IMPLEMENTADAS EN EL

AREA LOGISTICA

Adicional al andlisis de datos estadisticos y etation de nuevos registros para
el control y coordinacion de las actividades, ewmbién valido evidenciar las

implementaciones y mejoras generadas a travédae feigura 5.11:
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Figura 5. 11 Mejoras implementadas en el Area Logistica

ANTES DESPUES

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013

Adicional a las imagenes comparativas es importargacionar los diferentes
proyectos que se realizan al interior del area clammplementacion del Picking, la
socializacion de los cambio y mejoras conjuntamemte el 4rea de Desarrollo
Organizacional, algo muy relevante dentro del eswu logistico el esquema de
carga peletizada para el ahorro de mano de obpéirpiaacion del costo logistico de

transporte en sus diferentes redes.
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Figura 5. 12 Comparativo de Implementaciones realizadas tanto a nivel de
personal operativo y tecnologico.

IMAGENES OBSERVACIONES

Implementacion del sistema de Picking para el ahorro de
tiempo en los despachos

Sociabilizacion de |2 nueva estructura y laimplementacion
de nuevos proyectos para el apoyo del personal operativo
y administrativo del area

Implementacion del despachos a BDP's sin uso de Mano
de Obra en plataformas, solo con uso de los montacargas
y menor tiempo en andenes

Implementacion del despachos a BDP's sin uso de Mano
de Obra en contenedores de 48 pies, solo con uso de los
montacargas y menor tiempo en andenes

Elaborado por: Meneses L., Sanchez S., Marzo, 2013
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

6.1 CONCLUSIONES

1. La fabricacion de alimento balanceado a nivel ovadi se ha incrementado
considerablemente en el transcurso de los aflosp caferencia de esto
PRONACA en sus inicios arranco con una planta 8606 Toneladas/mes para
la fabricacion de alimento balanceado y actualmententa con 3 plantas
industriales con una capacidad instalada de 53dit#)ladas/mes.

2. Con el andlisis de tiempos y movimientos y ldia#cion de herramientas
estadisticas se lograron evidenciar ciertas fadsnen la operacion de logistica
como son: el exceso de tiempos muertos en la dparde despacho y tiempos
prolongados de permanencia de los vehiculos ertaplarendo el tiempo de
permanencia de vehiculos en planta mayor al deadbeplo cual genera costos
adicionales a la operacion logistica que provieteehoras extras del personal.

3. El area de logistica de la planta de alimentosnoalados de Pronaca — Puembo
con el Departamento de Compras (abastecimiento)tienan una relacion
dependiente, respecto a la rapidez con que sa lasimaterias primas desde los
puertos hacia planta, evitando de esta manera dsmpoipagos de stand by
innecesarios los cuales son 157 dolares por vehéada 18 horas; por lo que se
crea la necesidad de realizar una planificacionegtablecida que gestione los
retiros de materias primas desde diferentes cgggen

4. Los datos de toneladas movidas por el personahtperen relacion al esfuerzo
fisico de los mismos ha hecho reflexionar a losdlivos de la planta y tratar de
cumplir el objetivo planteado de 2 Ton/h-h, lo chal permitido que el area
administrativa de logistica tomara en consideracé@tizar acciones a favor de
la salud ocupacional del recurso humano.

5. El espacio fisico en bodegas dentro de planta gsreducido para el volumen
gue actualmente se maneja en recepcion y despgalgue se cuenta con una
capacidad de 1,4 Ton por cada’&m piso con 5 niveles hacia arriba dando un
total de 7 Ton en este espacio, por lo que la adtracion de inventarios tanto
de materias primas como de producto terminado éscea lo cual provoca

confusiones y demoras al momento de encontrar ptosiespecificos.
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La informacién obtenida del diagnéstico de situadidicial permite evidenciar
con datos y documentacion los problemas principalegacar, en este caso
fueron los tiempos de demora de los vehiculosaeadepcion de materia prima
ensacada que se encontraban en un promedio da3tbminutos y al finalizar
la implementacion con las adecuaciones en la istinaetura en andenes se logro
bajar 1 hora a este tiempo.

El realizar el diagndstico de situacion inicial qpesmitié validar el tiempo neto
de despacho de producto terminado hacia los eBegtie en promedio se
encontraba alrededor de 1 horas 35 minutos, luegealizar las mejoras en la
infraestructura del muelle se logré disminuir ég&mpo en 30 minutos.

La colaboracion del personal operativo y adminiistbadel area logistica fue
fundamental para generar una lluvia de ideas quecdmo resultado el
planteamiento de las rutas estratégicas, mismasuguen consideradas para la
construccion del mapa estratégico, encargado daetarcda historia del area
logistica de una manera gréfica.

El plantear e implementar medidores a los objetesigatégicos ayudo a generar
metas entre las cuales se puede mencionar: regguldai recepcion de materia
prima a un promedio de 100 Ton/dia, el uso denstliaciones fisicas acorde a
lo que fueron construidas lo cual permitié el alevamiento de 1000 Ton
adicionales de pasta de soya, mejorar la coordinaiel personal operativo en
andenes cubriendo un 95% de su tiempo, mismos g@és de la utilizacion
de un tablero de control pueden ser monitoreadas tesmpo.

El disefiar un sistema de indicadores de gestidodwgila alguna ayuda a alinear
al personal que conforma el area logistica coretdsategias planteadas y que
estos se mantengan enfocados en alcanzar dichatkegsts, y de esta manera
aumentar la satisfaccion del cliente tanto intexmmo externo.

Para cubrir los picos excedentes de producciérsgnelrededor de 125 Ton de
producto terminado se requiere una bodega de apaokeimente de 200°roon

90 estanterias con 3 niveles hacia arriba, cormider 80 r de espacio para
estanterias, 90 hpara pasillo y 30 fmpara muelles de despacho, tomando en
cuenta esta informacién se justific6 la apertue rmbevos centros de
distribucion (BDP's).

Se evidenciod la necesidad de elaborar un Plan sepema la flota pequeiia la

cual ayuda a controlar la facturacion promedio ake transportistas que esta
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alrededor de 900 dolares semanales para que nodegy@aciones entre los
ingresos financieros de un transportista a otro.

Dentro del proceso productivo el maiz y la pastaa@ son las materias primas
mas importantes y de mayor volumen para la elakbrade productos
balanceados, estas ocupan el 80% de la formulgoddnpor eso que se ha visto
necesario la planificacién de reaprovisionamierdcedtas desde los centros de
acopio y puertos siempre considerando nuestra idguhae recepcion de

materia prima a granel la cual se encuentra engutainde 550 Ton/dia.
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6.2 RECOMENDACIONES

1. EIl personal administrativo del area de logisticeedeoncientizar a todo el
recurso humano a su cargo sobre las ventajasudéizacion e implementacion
de la metodologia del Balanced Scorecard, asi cgestionar la colaboracion
necesaria, misma que permita llegar a alcanzarolystivos estratégicos
planteados.

2. Utilizar la Metodologia del Balanced Scorecard cooma herramienta de
gestion que permita establecer indicadores enrlmsepos mas criticos del area
logistica y a su vez ayude a establecer accion@sicitivas en pro del
cumplimiento de la vision del area.

3. Contar con indicadores de gestion en toda la operdogistica que permitan
evidenciar la situacion inicial del area, mismog glurante su implementacion
ayuden a generar oportunidades de mejora dentforaleso logistico.

4. Considerar el estudio y analisis para la implen@atade las nuevas BDP’'S
(Bodegas de Distribucién Pronaca), mismas que @anes en funcionamiento
ayudaran no solo a la parte comercial sino are gk distribucion en cuanto al
trabajo «Make to stock» y no «Make to order», esird fabricar para
incrementar el volumen de inventario y no paraggeonrdenes al momento.

5. Elaborar un plan de aprovisionamiento de materiaegs a planta ya que si
llegara a faltar algun item la produccion simpleteese detendria y los costos
por inoperancia resultarian muy elevados, paradb £ recomienda la revision
de la Politica y sistema de inventarios, ya quenechos de los casos lo que
existe fisicamente resulta muy discordante cajuel sistema registra.

6. Coordinar las tareas diarias del personal operatipara ello se recomienda
realizar un plan diario de actividades en despgctexepcion y de esta manera
evitar pérdidas de tiempo en actividades que no isbarentes al proceso
logistico y en consecuencia no agregan valor adaagion.

7. Dar seguimiento a toda la informacion que se vaaltando mes a mes al
tablero de control por parte del Jefe Regional algistica a través de sus
colaboradores, ya que de esto depende la correcta tle decisiones y la
direccion del area.
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Revisar y analizar constantemente los indicadoesergdos, con el fin de
plantear nuevas ideas e iniciativas que permitanaatlos actuales problemas
del area y eliminar aquellas actividades que negenvalor.

Documentar y analizar toda la informacion regisradn los formatos
establecidos para la fase de implementacion ydosxystentes debido a que de
esto depende que la informacion que se generagbdedblero de control sea
veridica y de esta manera permita mejorar la ptoddad del area logistica en
sus actividades.

Evaluar constantemente los tiempos de un mes aestreada una de las
actividades logisticas es fundamental, ya que permiscar maneras diferentes
a las ya expuestas en este proyecto para dar aodscinuevas y enfoques
diferentes en pro de la mejora continua.

Generar un ambiente idéneo para el personal operai muy importante ya
gue este juega un papel fundamental en la operémjdstica, es importante que
una vez que se cumplan ciertas metas la emprasaa@proca con ellos a traves
de algun incentivo, bonificacion o la organizacida un evento particular

llamase paseos, comidas especiales, etc.
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GLOSARIO

Andlisis FODA: andlisis del ambiente interno y externo de la esgr

Balanced Scorecard (BSC)Conocido también como Cuadro de Mando Integgal, e
una herramienta eficaz que permite a las orgammesi clarificar su vision y
estrategia para convertirlas en accién, a particuggro perspectivas: financiera, del
cliente, procesos y la del aprendizaje y crecinoient

Cadena causa y efectarepresentan la estrategia del negocio, es delcadmo se
alcanzara la vision de la organizacion.

Cadena de suministro: Movimiento de materiales, fondos, e informacion
relacionada a través del proceso de la logistieadal la adquisicibn de materias
primas a la entrega de productos terminados alriosdemal. La cadena del
suministro incluye a todas los vendedores, prowesdale servicio, clientes e
intermediarios.

Cadena de valor: Una alianza voluntaria de compafias para crear amefizio
econdmico para clientes y compartir las ganancias.

Canales de Distribucién:Los cauces de la venta apoyados por una empreses. Es
pueden incluir ventas del menudeo, Ventas de atmxiale distribucion (por
ejemplo, venta al mayoreo), Ventas del fabricardeedquipo original (el OEM
Original Equipment Manufacturer), intercambio déetnet o ventas del mercado, y
subastas de Internet

Canales de Distribucién:Los cauces de la venta apoyados por una empreses. Es
pueden incluir ventas del menudeo, Ventas de admxiale distribucion (por
ejemplo, venta al mayoreo), Ventas del fabricardeedquipo original (el OEM
Original Equipment Manufacturer), intercambio déetnet o ventas del mercado, y

subastas de Internet.
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Canales LogisticosLa red de cadenas de suministro participantes camgtidas
en almacenamiento, manejo, traslado, transporntmgidnes de comunicaciones que
contribuyen al flujo eficaz de los bienes.

Canales Logisticos:La red de cadenas de suministro participantes camgtidas
en almacenamiento, manejo, traslado, transporntmgidnes de comunicaciones que
contribuyen al flujo eficaz de los bienes.

Ciclo de Orden: El tiempo y proceso involucrados desde la colacade una orden
al recibo del embarque

Ciclo de Tiempo: El tiempo que toma para un negocio para recibitjrsy entregar
una orden a un cliente. Alguna vez so6lo medido ias,dnuchas industrias miden
ahora el ciclo de tiempo en horas.

Cliente: organizacion o persona que recibe un producto.

Competitividad: Logro de ventajas competitivas dinamicas, eslabamag
productivamente protectoras del medio ambiente sy riecursos naturales, que
permitan capturar y mantener el control de un espac los mercados internos e
internacionales. Capacidad de competir en condsiare libre mercado sobre la
base del disefio y desarrollo de productos innoesdque satisfagan una demanda
en busca del bienestar social.

Comunicacion: proceso que establece cdmo se identifica, asimilatezcambia
informacion en un periodo de tiempo lo que permitas personas llevar a cabo sus
responsabilidades.

Estandarizacion: ajustar el proceso a un Unico modelo general adegior todos.

Estrategia Es la determinacion de los objetivos basicos taméde largo plazo en

una empresa. En el contexto del BSC, es el conpimtubjetivos vinculados en una
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Estratégicos.

Factores Claves de Exito Conocido también como factores criticos de éxtm
aquellos logros realizados y a realizarse de tahdoque garantice los objetivos
especificos.

Feedback Es un proceso que recoge datos de la actuaciire $a estrategia y
permite comprobar las hipotesis con respecto atagelaciones entre los objetivos
e iniciativas estratégicas.

Gestion de la calidad:sistemas de funcionamiento de gestién basado enulinaa

e ideologia que busca la mejora continua del sasteompleto de la organizacion,
para satisfacer siempre al cliente.

Herramientas de Gestion de la Calidad:métodos estructurados usados para
analizar los datos generados por un proceso paesalrollo mas eficaz de este.
Implementacion: la aplicacion de esfuerzo para conseguir un conjdat objetivos
o planes establecidos.

Indicador: Son instrumentos 0 mecanismos que sirven pararpadhluar en que
medida se estan logrando los objetivos estratégiomzuestos. La naturaleza de un
indicador puede ser dado en término cuantitativosajitativos.

Logistica: Segun el Council of Logistics Management (CLM),itiga es el proceso
de planear, implementar y controlar Efectiva y iefiemente el flujo y
almacenamiento de bienes, servicios e informacdfacionada del punto de origen
al punto de consumo con el propdsito de cumplirégsiisitos del cliente.

Metas:. Representa el resultado o valores, deseados sratgo temporal especifico

para un indicador estratégico.
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Modelo Causa y Efecto Sirve para describir paso a paso una estrategsa y
expresion grafica de las relaciones entre objetdadgplan estratégico se denomina
modelo causa efecto, estas relaciones son de eahfubtético

Objetivos Estratégicos Son aquellos propositos muy especificos a doeddebe
llegar, la definicion de los objetivos estratégiessel primer paso en la formulacion
del plan estratégico, traducido del modelo causetef

Perspectiva Aprendizaje y Crecimiento o de Dinamic®rganizacional Centrado
fundamentalmente en base al éxito actual y futetadgocio, como es el caso de la
gente, la tecnologia y la informacién. Cada unestes elementos forma parte de
una organizacion de aprendizaje y permiten obteregores logros.

Perspectiva Cliente Basado en el proceso de la organizacion que i@apada
satisfaccion de expectativas, por lo tanto, tamkagmercepcion de los clientes sobre
la contribucion que la empresa les da como propudst/alor.

Perspectiva Financiera Es el resultado del beneficio de las otras petsfses,
vienen las consecuencias que satisfacen las ekpastade los accionistas del
negocio.

Perspectiva Procesos InternosSe enfoca en el desempefio de los procesos clave
gue motorizan el negocio.

Perspectivas: Son aquellas dimensiones planteadas para ver sémpeio
estratégico de la organizacion, en cuatro persfectiFinanciera, del cliente,
proceso y crecimiento y aprendizaje.

Picking manual: Se le llama picking manual al picking que se peadiin la

utilizacién de ningin medio de movimiento.

Picking: Es la zona del almacén desde donde se realizeepeanacion. Sacar del

stock el item solicitado para proseguir una acdo@istica: la preparaciéon de un
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pedido. Pick (verbo inglés) es picotear, selecciorecolectar y cosechar. Es un
término de aplicacién general en inglés pero cam amplia difusion internacional
en el ambiente de la logistica y el transporte.

Planeacion de la capacidad:planeacion especifica del nivel de recursos (por
ejemplo fabricas, flotas, equipo, hardware de Istemas y tamafo de la fuerza de
labor).lo que le da soporte a la empresa para @jar produccion.

Planeacion de manufactura: Definicion de la produccion diaria o semanal y
horarios de la maquina por multiples plantas oak$nde produccion con el fin de
cumplir 6rdenes y prevision de demanda. Algunos ulo®d de planeacion de
manufactura incorpora también la planeacion denkgrias primas.

Planeacion y Programacion de Transporte:Especifica como, cuando y donde
transportar los bienes. La planeacion del tranepgrtla programaciéon de las
aplicaciones puede incluir restricciones de pesangdida, union-en-transito,
movimiento continuo, seleccion del modo o transpi@at o planeacion de la
funcionalidad.

Planes EstrategiasLa planeacion estratégica es el proceso de sefecdas metas
de una organizacion, determinar las politicas gfmas necesarios para lograr los
objetivos especificos que conduzcan hacia las metak establecimiento de los
métodos necesarios para asegurarse de que se pemgandctica las politicas y
programas

Productividad: Relacion entre el producto obtenido y los insumowpleados,
medidos en términos reales; en un sentido, la ptovildad mide la frecuencia del
trabajo humano en distintas circunstancias; en otifcula la eficiencia con que se
emplean en la produccién los recursos de capiial pmano de obra.

Producto: resultado de un proceso.
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Proveedor: Organizacion o persona que proporciona un produstrvicio.
Reaprovisionamiento: EI proceso de mover o resurtir inventarios desda u
locacion de almacenamiento de reserva a una latacidaria de picking.

Recurso humano:esta conformado por el grupo de personas quejdradantro de
una empresa cumpliendo diferentes tareas asignadas.

Referencias—SKU'’s: Unidades de existencias administradas en una base
operaciones o planta. Es la parte mas pequefajsiiie, de un pedido. Todos los
articulos existentes en un almacén forman el surtith producto que aparece en tres
embalajes distintos (p.e., una bebida en botellastamafos distintos) esta
considerado como tres articulos.

Rotacion de Inventario: El costo de los bienes vendidos dividido por elehi
promedio de inventario disponible. Este indicadadencuantas veces el inventario
de una compaifia se ha vendido durante un periotendeo. Operacionalmente, las
rotaciones del inventario son medidas como el td¢alos bienes al pasar por la
cadena dividido por nivel del promedio de invemtgnara un periodo dado.

WMS - Sistema de Direccion de almacén (Warehouse Magement System):
Una aplicacion de software que maneja las funciateesin almacén o centro de
distribucion. La funcionalidad de la aplicacion luye recepcion, almacenaje,
manejo de inventario, Conteo de ciclos, permisodms, planificacion de ordenes,
asignacion de orden, reaprovisionamiento, embalajgjio, direccibn obrera e
interfaz de equipo de manejo de material, intedat® equipo. El uso de tecnologia
de radio frecuencia junto con cddigos de barrap@uiona las bases de un WMS,

de entrega a tiempo e informacién exacta en tiemalo



