s e

UNIVERSIDAD POLITECNICA

SALESIANA

ECUADOR

GRADOS
MAESTRIA

ADMINISTRACION
DE EMPRESAS

RPC-50-30-N0.502-2019

OPCION DI

[ ITULACION: MODALIDAD: PROPUESTA METODOLOGICA

TEMA:
PROPUESTA DE OPTIMIZACION DE
PROCESOS EN EL DEPARTAMENTO

DE LOGISTICAY OPERACIONES DE
LA EMPRESA PREPACKING S.C.C.A.

AUTOR/ES:

JUAN SEBASTIAN OQUENDO MARTINOD

DIRECTOR:
PAOLA TORRES CISNEROS

CUENCA ECUADOR

QUITO - ECUADOR

2023



Autor:

JUAN SEBASTIAN OQUENDO MARTINOD
Ingeniero Electronico

Candidato a Magister en Administracion de Empresas,
Mencién en Gestidn de Proyectos por la Universidad
Politécnica Salesiana — Sede Quito.
joguendo@est.ups.edu.ec

Dirigido por:

Paola Ximena Torres Cisneros
Ingeniera en Finanzas

Magister en Gestion Empresarial
ptorres@ups.edu.ec

Todos los derechos reservados.

Queda prohibida, salvo excepcion prevista en la ley, cualquier forma de reproduccion,
distribucién, comunicacion de esta obra para fines comerciales, sin contar con autorizacion de los
titulares de propiedad puablica y transformacion intelectual. La infraccion de los derechos
mencionados puede ser constitutiva de delito contra la propiedad intelectual. Se permite la libre
difusion de este texto con fines académicos investigativos por cualquier medio, con la debida
notificacion a los autores.

DERECHOS RESERVADOS

©2023 Universidad Politécnica Salesiana.

QUITO-ECUADOR - SUDAMERICA

JUAN SEBASTIAN OQUENDO MARTINOD.

PROPUESTA DE OPTIMIZACION DE PROCESOS EN EL DEPARTAMENTO DE
LOGISTICAY OPERACIONES DE LA EMPRESA PREPACKING S.C.C.A


mailto:joquendo@est.ups.edu.ec
mailto:ptorres@ups.edu.ec

INDICE DE CONTENIDOS

RESUMEN ... .ot e e e e e e e e et e et e e ettt e e e e e e e e e e eeeeeesaennnnn s 5
AB ST RA CT ..ttt ettt e e ettt ettt e e e e e e e et e ettt et bbb e e e e e e e e e eanaraaa 5
CAPITULO 1. INTRODUCCION .....cviiiiieiiie ettt snee e anaesaeeeneas 6
1.1. SitUACION PrODIEMALICA. ... eeeeeeiiiiiiiee e 6
1.2. Planteamiento del Problema...........coooii i 8
1.3, JUSHIfICACION TEOFCA ...iieeeeeeeeeiieeeiiiiie ettt e e e e e e e e ee e e bbb s 9
1.4. JUSHIfICACION PrACHICA .....ceeeeiiiiiiieeeei e 9
1.5, ODJBLIVOS. ..ttt 10
1.5.1. ObJetiVO GENEIAL.........iiiiieiiii e 10
1.5.2. ObJetiVO ESPECITICO .. ccvvuiiiiii e 10
1.6. Principales RESUIATOS .........cccouuuiiieiiiiiiii e 10
CAPITULO 2. MARCO TEORICO.......coiciicieeeeeceeee ettt 11
2.1, ENfOQUE A€ PrOCESOS ...ttt e e e e e e ettt e e e e e et et e e et e e e e e e e e e e eeeeees 11
2.1.1. Normas Nacionales e Internacionales de calidad ..............cccccceevieeeiiiinnen.e. 11
2.1.2. GESLION POF PrOCESOS ...ceevviieeeeieiiie e e et e et e e e e e et e e e e e e et eeeeeerta e eeaaeraaaeaes 13
2.1.3. CadENA 0 VaAIOK......coiiiiiiiiiiie e 14

N I o o 53 1o P 16
2.1.5. COStOS ESIrat@QiCO .....ceeeeeiiiiiiiiieiiiiit ittt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 21
2.2. BASES TEONCAS ...oeeeeeieieeeeiiiiti ettt ettt aaaaaaaaens 21
2.3. Andlisis critico de las metodologias existentes relacionadas al problema........... 22
CAPITULO 3. METODOLOGIA. .......oiiitiiiiieiiiee ettt 26
3.1, Unidad de @NAIISIS .......uiiiiiiiiiiie e 26
3.2, PODBIACION ...t e e 26
3.3. MEOAOS @ EMPIEA .....eeeieiiiiiiiee et e e e e e e e e e e aeeeeees 26
3.3.1. EStUAIO CUANTIEALIVO ....oeieeiiii ettt 26
3.3.2. EStUAIO CUAIITALIVO......evveeiiiiie ettt 26
3.4. Identificacion de las necesidades de informacion ............ccccevvvviciiiiiiieeceeeeeee, 27
3.4. 1. FUBNLIES PrIMATIAS .. eeeeeeeeetiii e e e e e e e e ettt e e e e e ettt e e e e et e e e e e e e e eeeeeees 27
3.4.2. FUENEES SECUNUANTAS ....ceevviiieeieeiiiie ettt e et e e e et e e e e eaaa e e 27
3.5. Técnicas de diagnOstiCO A€ PrOCESOS ......ccvvvuiiieeieiiiie e ee e e e 27
3.6. Herramientas para el analisis e interpretacion de la informacion ....................... 27
3.7. Procesamiento de [a informacion................ouuuiiiiiiii e 27
CAPITULO 4: RESULTADOS Y PROPUESTA .....coiiiieite ettt eee e 28
4.1. Andlisis, interpretacion y discusion de los resultados.............cccceeeeeeeiiiiiieeeeeeeenn, 28
g O Y = T T= W0 [0 o o T =1 1P 29
4.1.2. DIagrama SIPOC .......coiiiiiiii et e et e e e e et e e e e 29
4.1.3. Check LiSt del PrOCESO .....coiiiiiieeiiiieeeee e 30
4.1.4. Niveles actuales de INVENTAIIOS .........ccuuuiiieiiiiiiiie e 39
4.1.5. Diagndstico situacional de |a emMPreSa.........cccuueeiieeiiiiiiiii e 42



4.2. Propuesta de innovacion en base a las siguientes modalidades........................ 43

4.2.1. Estructura organizacional ............cooeeeeeiuiiiieeeeeie e e 43
4.2.2. Procesos OPEerativVOS @ MEJOTAI .......ceeuuuuuuuuuuiaaaaeeeeeeeeeeeeeriiieiia e eeeeeaaaeeeeees 44
4.2.3. Objetivos de 1a PrOPUESTA ........ccciiiiiiiiiiiiiiie et 44
4.3. Procesos totalmente iNNOVAUOIES .......ccoouuuiiii it eeeens 45
4.3.1. Desarrollo de las 5S en el almacenaje de inventarios............ccceeeeevevvinnnn... 45
4.3.2. Identificacion de proveedores efiCientes ...........ccevveeviiiiiiiiceeieiin e 46
4.4. Método de mejora continua aplicado a [0S ProCeSOS.........cuvvvvieiiiiiieieieeaeeeeeeeenn, a7
4.4.1. Reestructuracion de l0S PrOCESOS........uuuruuiiiiiiiieeeeeeeeeeeeeiiiiiene e e e e e e aaaeeeeees 47
4.4.2. Determinar indicadores de CONtrol ...........coovvieeiiiiiiieiiiiii e 58
4.5. Adaptacion de procesos innovadores al contexto donde se desenvuelve el
<2 (1 [0 1= ] = 59
4.5.1. Resultados del estudio de registro de patentes (en caso de que sea nuevo
[S]0Te =TS o ) IR PP P TR 59
4.5.2. Evidencias de pruebas tecnolOgiCas...........ccoevuiiiieiiiiiiiiiieeee e 59
4.5.3. Analisis de factiDilidad ............coooiiiiiiiiiiii e 59
4.5.4. Plan de implementacion del proCeSs0 ..........covvvviiiiieiieiiiii e 67
CONCLUSIONES ...ttt e e e e e e e ettt s e e e e e e e e e e e e e e aeaataannaaeeeeeas 72
RECOMENDACIONES .....outtiiiii et e e e e s s s e e e e e e e e e e eaeensennnnnnes 72
BIDlOGIafia....ccoeeeee e 74



RESUMEN

En el desarrollo del presente proyecto se propone un procedimiento de control logistico
para la empresa PREPACKING S.C.C.A., a través del sistema JIT (Justo a Tiempo por
sus siglas en inglés) para que mediante ello se permita la optimizacién de los procesos
transporte. La técnica esta dada en la recopilacion de los datos corresponde a la
observacion mediante el cual se reunifican datos sobre los procesos logisticos de la
compaiiia, utilizando herramientas como mapa de procesos, diagrama SIPOC, check list
de procesos y el flujograma correspondiente. Los resultados obtenidos se enfocan en los
procesos de suministros de materias primas, asi como ademas el almacenamiento y
salida del producto terminado identificando que los niveles de inventarios se han
incrementado durante los Ultimos meses lo cual aumentan los costos por mantenimiento.
Es por ello, que al implementar el sistema JIT (Justo a Tiempo por sus siglas en inglés)
se propone implementar la tarjeta Kanban de Transporte estableciendo un mayor control
interno en el traslado de materiales, siendo fundamental ademas aplicar las 5S para
clasificar, orden y Ilimpiar los desperdicios que existen en las bodegas de
almacenamiento de materias primas y productos elaborados, por lo cual en cada proceso
se aplican indicadores de medicién para establecer su cumplimiento. La inversion total
de la propuesta es de $ 20.200,00 dolares, cuyo VAN (Valor Actual Neto) proyectado a
cinco afios es de $ 31.715,96 ddlares y una TIR (Tasa Interna de Retorno) del 38,65% la
misma que es mayor al 10,64% como tasa de descuento, demostrando asi que el
proyecto es viable pues se posibilita obtener la rentabilidad suficiente al compararse con
el valor invertido.

Palabras Clave: Proceso, Transporte, Rentabilidad, Flujograma, Materias Primas

ABSTRACT

In the development of this project, the objective is to propose a logistics control procedure
for the company PREPACKING S.C.C.A., through the JIT (Just in Time) system, so that
through this the optimization of transport processes is allowed. The technique used for
data collection corresponds to observation through which data on the company's logistics
processes are reunited, using tools such as process map, SIPOC diagram, process check
list and the corresponding flowchart. The results obtained focus on the processes of
supply and supply of raw materials, as well as storage and output of the finished product,
identifying that inventory levels have increased in recent months, which increases
maintenance costs. That is why, when implementing the JIT (Just in Time) system, it is
proposed to implement the Transportation Kanban card, establishing greater internal
control in the transfer of materials, and it is also essential to apply the 5S to classify, order
and clean the waste that exists in the storage warehouses of both raw materials, products
in process and finished products, in such a way that for each process measurement
indicators are applied to establish compliance. The total investment of the proposal is
$20,200.00 dollars, whose NPV (Net Present Value) projected to five years is $31,715.96
dollars and an IRR (Internal Rate of Return) of 38.65%, which is greater than 10.64% as
a discount rate, thus demonstrating that the project is feasible to implement since it is
possible to obtain sufficient profitability when compared with the invested value.
Keywords: Process, Transportation, Profitability, Flowchart, Raw Materials



CAPITULO 1. INTRODUCCION
1.1. Situacién problematica

De acuerdo a Noriega, Zapata y Villavicencio (2021), sefialan que la “industria de
empaques plasticos ha tenido un gran impacto en el mundo, y actualmente se esta
enfocando en el desarrollo de nuevos procesos industriales” (p. 6), entre las cuales se
destacan la fabricacion de envases plasticos utilizando materiales flexibles, por lo que la
disminucién de su peso favorece su transporte y son mas faciles de ser utilizados por
parte del comprador, lo que permite la disminucidn de valores logisticos para la empresa.
Se reconoce que, a través de la historia del Ecuador, este pais ha sufrido diversas
recesiones econdmicas y productivas pues la alta volatilidad de los precios de las
materias primas genera una cierta incertidumbre para la fabricacion de diversos
productos que se elaboran por parte de las organizaciones, siendo fundamental buscar
alternativas adicionales que ayuden a impulsar el desarrollo productivo en el territorio
nacional (CEPAL, 2016).

En la actualidad, las organizaciones necesitan fortalecer sus formas de operacion
ajustandose a las necesidades y preferencias de sus clientes con el propdsito de
mantenerse en el mercado que cada vez es mas competitivo, de tal modo que ante esta
realidad, es indispensable fortalecer la excelencia operacional mediante el uso de
practicas de mejora continua que impulsen hacia la optimizacion de tiempos y recursos
utilizados (Guacaneme Méndez, 2013)

Hace aproximadamente 20 afios en Ecuador existian pocas empresas dedicadas a la
comercializacion de empaques flexibles, lo que ha ocasionado que el mercado de este
segmento industrial cuente con una alta oferta de estos productos, durante este tiempo,
como una alternativa innovadora para el mercado nacional surge la compafia
Prepacking SSC, cuyos inicios se encaminan desde la Transnacional “PREPAC” en
Francia. Esta entidad enfoc6é la comercializacion de sus productos en el territorio
americano incluyendo a los paises de Sudamérica, por lo que se empezd a elaborar
rollos de polietileno que se utilizan en los envases para la transportacion de lacteos,
siendo fundamental el uso de materias primas de la mas alta calidad (Prepacking
S.C.C.A,, 2021).

Posteriormente, “PREPAC” alcanzé la certificacion de la FDA con la que se autoriza
fabricar envases para todo tipo de alimentos y su posterior comercializacién, de tal
manera que luego de varios afos, la entidad se convierte en cien por ciento ecuatoriana,
por lo que e el afio 2000, nace la compafia PREPACKING, una organizacion que se
dedica a la elaboracion de plasticos buscando satisfacer las necesidades de sus clientes,
siendo fundamental invertir en tecnologias con una alta innovacién en el territorio
nacional, lo que favorece la fabricacibn de productos con triple burbuja otorgando
soluciones de acuerdo a los requerimientos de envase “packaging” de otras empresas
nacionales. (Prepacking S.C.C.A., 2021).

Un factor diferenciador de PREPACKING S.C.C.A. frente al segmento de mercado, es
gue la empresa guarda un amplio compromiso con la innovacion, enfocados en solventar
los requerimientos del cliente, ofreciendo productos de caracteristicas especificas que
logren satisfacer sus necesidades en la relacion a la demanda del mercado. Sin
embargo, la falta de planificacion ha afectado ha afectado optimizar sus procesos



logisticos de transporte ocasionado que las actividades sean desarrolladas de forma
independiente. (Prepacking S.C.C.A., 2021)

Debido a la gran demanda insatisfecha de productos de empaques en el Ecuador, la
empresa PREPACKING S.C.C.A. decidi6 incursionar en este segmento, alcanzando una
buena acogida en el mercado al poco tiempo de su creacion, y es asi que, ha tenido que
contratar personal en distintos departamentos sin una planificacion previa. En la
actualidad el departamento de logistica presenta deficiencias de los procesos, grandes
pérdidas de recursos materiales y financieros, que no han podido ser corregidos por no
presentar un modelo de estructura organizacional desde sus inicios. (Prepacking
S.C.C.A,, 2021).

Otra problematica identificada, es que la compafia no posee un manual de
procedimientos internos que permita sistematizar y determinar el desarrollo de las
actividades que se generan en cada uno de los procesos, lo que ocasiona que, el
personal no tenga una definicion clara de los objetivos departamentales que se deben
cumplir, desarrollando los trabajos de forma empirica; ademas, no cuenta con un sistema
informatico que esté diseflado para sus procesos y sistematizacion, por cuanto, no se
dispone de una base de datos centralizada donde se visualicen sus existencias, sus
movimientos y datos importantes que otros departamentos deberian tener la posibilidad
de acceder eficazmente.

Existen inconvenientes visibles en la empresa a la hora del abastecimiento, toda vez que,
al no tener politicas de aprovisionamiento, ha causado que el personal tenga constantes
errores por descuidos, entre los que destacamos: el no solicitar insumos que son
importantes para iniciar el proceso de la cadena productiva, ocasionando una
paralizacion total, y que no se cumpla con las entregas del producto al cliente final,
generando pérdidas econdémicas importantes para la empresa.

La necesidad de mejorar su sistema de logistica interna es crucial y es el motivo del inicio
de esta investigacion. Actualmente, se manejan protocolos expeditos, lo cual se vuelve
ineficaz a la hora de manejo de suministros; sus constantes errores a la hora de entregar
datos veraces e inmediatos a gerencia, también entran en los objetivos a mejorar, razon
por la cual, es necesario implementar un modelo de mejora que facilite ser mas
competitivo en la actualidad.

Bajo esta perspectiva, con el proposito de definir las directrices de los procesos
operativos de la organizacion que contribuyan a usar efectivamente y monitorear de una
manera asertiva los procesos productivos, por lo que, se ha analizado la aplicacion de
herramientas que impulsen hacia el mejoramiento en la optimizacién de los procesos. De
esta manera, se plantea aplicar un andlisis de las actividades operacionales, y se
propone implementar un modelo con el que se permita disminuir las fallas identificadas
en los procesos de logistica, siendo como resultado de una planificacién adecuada de
los recursos correctamente utilizados y que favorezca hacia la toma de decisiones
operacionales.

Sistemas de Produccion

La demanda ha sido un factor preponderante para que se desarrolle una competencia
entre las empresas que se esfuerzan por optimizar los recursos, siendo ahora la base
para los nuevos métodos productivos implementados dia a dia. (CEUPE - Centro
Europeo de Postgrado, 2023)



El disponer de una adecuada direccién de operaciones en las compafias, permite llevar
a cabo lo objetivos operativos, ya que se establecen responsabilidades en la gestion de
recursos utilizados enfocandose hacia el desarrollo productivo. Los objetivos de logistica
se determinan de acuerdo a la optimizacion de los tiempos de distribucion siendo
necesario el uso de herramientas innovadoras que faciliten gestionar los procesos de
fabricacion tanto de bienes y servicios dentro de la cadena de suministro (Greenpeace
Internacional, 2018)

Ante el control de flujo de entradas y salidas de materias primas y de productos
terminados, se destaca la implementacién de los procesos de logistica al interior de las
organizaciones, siendo necesario establecer informacién relevante sobre el uso de
materiales y recursos utilizados que se determinan desde el punto de inicio hasta la
culminacién de la cadena de suministro acorde las preferencias de los clientes para cada
compafia (CEUPE - Centro Europeo de Postgrado, 2023).

Cadena Suministro

La Cadena de Abastecimiento hace énfasis a la supervision y control de todas las
actividades que se realizan para la fabricacion de un producto, desde la adquisicién de
materiales hasta la entrega del producto al comprador (Andino, 2006).

La Gestion de la Cadena de Suministros (SCM) esta dado en el control del flujo de
materias primas en base a la informacién disponible, cuyo objetivo esta en que cualquier
empresa que forme parte de la cadena comercialicen su producto que ha sido
almacenado en sus bodegas, con la finalidad de mejorar su nivel de capacidad y con
ello, reducir sus costos de inventario (Oracle.com, 2023)

Cuando se logra la sincronizacion entre las demandas y los proveedores, todos los
participantes en la cadena logistica alcanzan grandes beneficios, es por ello, que es
indispensable comprender las necesidades de los consumidores. La informacion se ha
caracterizado por ser la base fundamental para establecer pardAmetros de mejora en la
cadena de abastecimiento, pues al disponer de mayores conocimientos del mercado
para identificar sus necesidades, més facil sera satisfacerlas (Benavides Valle, 2015)

1.2. Planteamiento del Problema

La metodologia investigativa que se presenta, permitira identificar cual es la problemética
principal que esta afectando el desenvolvimiento en la empresa PREPACKING S.C.C.A,,
y las causas que conllevan a esto.

Entre las principales causas que han conllevado hacia este escenario, se identifica la
improvisacion para la contratacion de operarios, desconocimiento acerca de estructura
organizacional e interrelaciones, tal es el caso del area de logistica y transporte, donde
el intervalo de puntos de congestidén que dificultan la operatividad.

La ausencia de un mecanismo de control, como también, de un Manual de Procesos en
la empresa hace que el departamento de logistica y operaciones se les dificulte identificar
las actividades consecutivas que se deben ejecutar, de forma ordenada y sistematica
provocando que el transporte de productos hacia el mercado sea deficiente.

Por otra parte, se identific6 que los procesos de logistica y operaciones de la empresa
PREPACKING S.C.C.A., no se encuentran automatizados a través del uso de sistemas



informaticos especializados, por lo que, es necesario disefiar una base de datos con
informacion relevante de las actividades consecutivas que conforman los procesos
organizacionales y productivos entre los niveles de la empresa.

Problema General:
1. ¢La propuesta de optimizacion de procesos, permitira al departamento de
Logistica y operaciones ser mas eficiente y cumplir con las funciones que
garantizan una cadena de suministros eficiente?

Problema Especifico:

1. ¢La falta de una metodologia en los procesos de la empresa, ha
ocasionado que no se tenga un sistema de automatizacion en la cadena de
suministros?

2. ¢PREPACKING S.C.C.A. distribuye los recursos adecuadamente a cada
uno de los procesos del departamento de logistica y operaciones?

3. ¢Los flujos de comunicacion de la empresa Prepacking S? C.C.A
transmiten informacién confiable para toma de decisiones?

1.3. Justificacién Tebdrica

La presente investigacion mantiene una justificacion tedrica al obtener amplios
conocimientos sobre la optimizacion de procesos mediante el uso de diversas
herramientas relacionadas con la metodologia Lean Manufacting, entre las cuales se
destacan las 5S, el JIT (Justo a Tiempo), Poka Yoke, Jidoka, Mapa de Flujo de Valor
(VSM), Cambio de Herramienta en un Solo Digito de Tiempo (SMED) y Kanban.

Los resultados de este andlisis, permitirdn entender la optimizaciéon operacional en el
area de logistica, destacando la importancia en la disminucion de tiempos de distribucion
y optimizacion de recursos, lo cual facilita reducir pérdidas por los diversos errores de
tipo operativos que pudieren ocasionarse con la intencionalidad de que se permita
alcanzar una alta excelencia operacional.

Por ultimo, al emplear los saberes y las herramientas proporcionadas por la disciplina de
la Ingenieria Industrial, como el disefio, la evaluacion, la planificacion, la estructuracion,
el manejo y la mejora de recursos y procedimientos con valor afiadido, se logra colaborar
con el avance sostenible y el refuerzo econdmico y competitivo de las entidades
organizativas del pais.

Considerando lo expuesto, se utilizara el Lean Manufacturing que como sistema de
organizacion productivo, enfatizando la méaxima capacidad operaria sin retraso de
trabajo, controlando la variabilidad y mejorando los procesos dentro de las
especificaciones requeridas.

1.4. Justificacién Practica

Al realizar esta metodologia se busca fortalecer de manera operativa los distintos flujos
operativos y sistematicos del area de logistica de la compafiia PREPACKIN S.C.C.A.
Para ello, se utiliza el modelo Lean Manufacturing para reducir los defectos que se han
identificado al interior del area de transporte, y que a su vez, mantienen una amplia



relacion con la distribucién del producto terminado hacia los clientes de la empresa, esto
permitira, crear nuevas estrategias para optimizar dichos procesos de manera que todos
los involucrados comprendan la importancia de la herramienta, optimizando los recursos
de la empresay los procesos de produccién donde el abastecimiento es parte clave.

Es decir, que en el desarrollo del presente proyecto se disefia un plan enfocado hacia la
optimizacién de los procesos logisticos de la empresa PREPACKING S.C.C.A,
empleando el sistema Lean Manufactuing, el mismo que permitira la disminucion de los
tiempos de servicios y transportacion asi como ademas, la optimizacion de recursos
utilizados, lo cual conlleva hacia una mejoramiento continuo de los procesos operativos
dentro de un corto y mediano plazo.

1.5. Objetivos
1.5.1. Objetivo General

e Proponer un procedimiento de control logistico y operacional de la empresa
PREPACKING S.C.C.A., mediante la implementacion de un sistema de
optimizacién, a través de herramientas analiticas de procesos.

1.5.2. Objetivo Especifico

e Elaborar un diagnostico actual de la empresa PREPACKING S.C.C.A., que
enfrenta el departamento de logistica y operaciones para identificar todos
los procesos existentes.

e Determinar un sistema integrado de abastecimientos para disminuir costos
operativos de la empresa, mediante la implementacion de herramientas
analiticas de optimizacion de procesos.

e Disefiar e implementar sistemas de comunicacién para un manejo
adecuado del departamento de Logistica y Operaciones, que permitan
optimizar el rendimiento de los recursos tangibles, intangibles y humanos
de la empresa PREPACKING S.C.C.A.

1.6. Principales Resultados

A través del diagnostico al departamento de logistica y operaciones de la empresa
PREPACKING S.C.C.A., se pretende identificar los problemas y sus causas de origen,
gue permitan definir el estado actual de la empresa.

Una vez identificado el estado actual, se determinara un modelo de manejo del
departamento de logistica considerando se han analizado diversos metodologias
existentes como el Six Sigma, las 5s, Just in Time (JIT), Sistema Jidoka, Poka Yoke,,
Kanban, Mapa de Flujo de Valor (VSM) y Single Minute Exchange of Die (SMED), por lo
cual se ha decidido aplicar el Justo a Tiempo (JIT) como una herramienta del Lean
Manufacturing pues mediante este instrumento se permite la optimizacion de los
procesos ejerciendo un mayor control a los niveles de inventarios, de tal manera que
como resultado de ello, se implementaran manuales y procedimientos de operacion a ser
adoptados por todos los involucrados del departamento, alcanzando la mejora continua,
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ademas de minimizar posibles errores que pueden afectar al area productiva de la
empresa.

Al tener establecido los procesos y procedimientos de operacién, asi como, la
informacion recopilada en el analisis, se compilara una base de datos central de todas
las materias primas, consumibles y producto final con informacién real y actualizada de
los bienes de la empresa.

Con el propésito de manejar una programacion de abastecimiento que disminuyan
posibles cortes de suministro de la empresa PREPACKING S.C.C.A. en sus distintos
departamentos evitando la generacion de inventarios inflados, por cuanto, se podra
maximizar el beneficio de los insumos y reducir costes innecesarios que afectan
directamente al sistema financiero de la empresa.

Finalmente, se disefiara sistemas de comunicacién para un manejo adecuado del
departamento de Logistica y Operaciones de la empresa, que permitan optimizar el
rendimiento de los recursos tangibles, intangibles y humanos. Estas comunicaciones
estaran dadas tanto de manera vertical como horizontal, entre los operarios con los jefes
departamentales, asi como también entre personal que se encuentra en el mismo nivel
jerarquico

CAPITULO 2. MARCO TEORICO
2.1. Enfoque de procesos

La fundamentacion tedrica, permitira presentar el conocimiento suficiente sobre las
variables de estudio, a fin de desarrollar una propuesta viable de “optimizacion de
procesos en el departamento de logistica y operaciones, de la empresa PREPACKING
S.C.CA’

2.1.1. Normas Nacionales e Internacionales de calidad
2.1.1.1. Normas Internacionales de Calidad ISO

‘Las normas ISO (Internacional Standarization Organization)” se define como un
‘conjunto de documentos que fijan estandares internacionales voluntarios que se
encargan de vigilar la fabricacién, tratamiento, procesamiento y almacenaje de los
productos unificando criterios en los sistemas de gestion” (ISO Tools, 2022).

De tal manera que al implementar las normas ISO, se debe cumplir con un conjunto de
requisitos por parte de la empresa evaluada los mismos que buscan alcanzar estandares
de calidad internacional en el transcurso de la realizacion de las tareas, incluyendo la
materia prima y la fabricacion del producto final, de tal modo que todos ellos cumplen
con caracteristicas muy similares entre si antes de entregarlas para el cliente lo requiera
o haya solicitado. Es necesario recalcar que la “certificacién internacional ISO” que
requiera la empresa PREPACKING S.C.C.A. debera cumplir con ciertos que permitan
mantener un 6ptimo control de los procesos logisticos y operacionales.

De acuerdo a la ultima version realizada en el afio 2021, se deben tener en cuenta las
siguientes normas ISO con las que se permite fortalecer la calidad de los procesos
organizacionales (Ambit Building Solutions Together S.A., 2021). A continuacién, se
presenta la clasificacion de las “Normas Internacionales de Calidad (ISO)” relacionadas
con los procesos:
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Tabla 1
“Normas Internacionales de Calidad (ISO) relacionadas con los procesos “

Tipo Denominacion Descripcion

Se aplica a organizaciones publicas o
privadas independientemente de la

ISO “Sistemas de Gestion de L . )
) . . actividad que egjerzan, con la finalidad de
9001:2015 Calidad . "
mejorar la calidad de sus productos vy
satisfaccion al cliente
Se fundamenta en los principios de la
SO Gestonde Caicagy SR ber 0 e heagp s dselices
9004:2018 Mejora Continua” 9 gia.

de los riesgos, del conocimiento y de la
innovacion

Sistemas de gestion de la Se enfoca hacia la alta direccion con la
calidad. Gestion de una  finalidad de conseguir el éxito financiero,

organizacion para con la finalidad de que impulsen a mejorar
IS0 - o - -
. resultados de calidad. el rendimiento y se permita gestionar los
10014:2021 - - : : )
Orientacion para obtener niveles de riesgo de una forma proactiva
beneficios financieros y
economicos.
Se encarga de asegurar las buenas
practicas y gestiones de la informacién
sistoma do Gostion do 15, NEAE, e TR a6
150 27001 Seguridad de la ' P

integridad de los datos, mediante un
sistema de analisis de los principales
resgos y amenazas que podrian afectar a
la informacion.

Informacicn

Nota: Adaptado de la Plataforma Tecnoldgica para la Gestion de la Excelencia (ISO Tools, 2022)

Con base al cuadro anterior, entre las normas ISO mas principales con las que se permite
gestionar la calidad estan la ISO 9001 e ISO 9004, reconociendo que ambas normas
buscan aplicar un mejoramiento de la calidad de los productos que se desarrollan en las
organizaciones, por lo cual se establece una mejora constante sobre la innovacion
permanente de los procesos organizacionales. Para el caso de la empresa
PREPACKING S.C.C.A. la implementacion de la norma ISO 9001, permitird mejorar la
calidad de productos y satisfaccion al cliente.

2.1.1.2. Instituto Ecuatoriano de Normalizacion (INEN)

El INEN como entidad del Estado se enfoca en el impulso hacia la “competitividad,
fortalecimiento de la productividad y calidad de las empresas en el pais manteniendo un
mejoramiento continuo buscando garantizar que los productos sean seguros para el
consumidor” (Servicio Ecuatoriano de Normalizacion, 2022).
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Mediante la puesta en funcionamiento de la norma ISO 9001 la empresa PREPACKING
S.C.C.A. busca fortalecer la calidad y competitividad de todos los productos ofertados.
Segun el Plan Nacional de Calidad 2022, el INEN ha emitido diversos Reglamentos
Técnicos Ecuatorianos los mismos que han sido actualizados hasta el afio 2022
(Ministerio de Produccion, 2022), entre los cuales se pueden enunciar los siguientes:

Tabla 2
Reglamentos Técnicos Ecuatorianos (RTE INEN) vigentes actualizados a mayo del 2022
Tipo Titulo* Fecha de vigencia
RTE INEN 006 Ext_lnt:;:-'res portatles y agentes de 2020 — 02 — 28
(3R) extincién de fuego
(SI-II-QE) INEN 030 Tubos y accesorios plasticos 2013 — 11— 14
Exposicion y ensayos de plasticos que se
RTE INEN 074 degradan en el ambiente mediante 0.4 9 _ 1g
procesos térmicos, de foto-oxidacién y/o
biodegradacion
RTE INEN 078 Transporte, almacenamiento y manejo de 2013 — 11 — 11
materiales peligrosos
RTE INEN 100 Materiales y articulos plasticos destinados 2014 — 11 -13

a estar en contacto con los alimentos

Materiales  de plastico reciclado

destinados a estar en contacto con

RTE INEN 291 alimentos - Proceso de reciclado del poli 2016 — 01 - 28

(tereftalato de etileno) — PET y resina
resultante — PET-PCR grado alimentario

Nota: Adaptado de Reglamentos Técnicos Ecuatorianos (RTE INEN) vigentes (2022)

*Se ha considerado a aquellos reglamentos que tienen relaciéon con las empresas plasticos y

productos quimicos

De acuerdo como se observa en la tabla anterior, se destaca que diversos Reglamentos
Técnicos Ecuatorianos (RTE) emitidos por el INEN, entre el 2013 al afio 2020, por lo que
se demuestra que como entidad adscrita al Estado tiene la potestad de crear, modificar
y actualizar los reglamentos para fortalecer el mejoramiento de la calidad en los
procesos.

Se agrega ademas que en el afio 2007 se cre6 el Sistema Ecuatoriano de Calidad (SAE)
con la finalidad de fortalecer la calidad de los productos nacionales, por lo cual a través
del Ministerio de Industrias y Productividad (MIPRO), asi como también el Comité
Interministerial de Calidad (CIMC) buscan coordinar politicas integrales de calidad tanto
para los que se producen en Ecuador y aquellos productos importados que cumplan con
los reglamentos previos establecidos (Servicio de Acreditacion Ecuatoriano, 2020)
2.1.2. Gestién por procesos

Para Medina (2019), la gestidn por procesos se centra en “planificar y controlar las
actividades de una organizacion que permitan desarrollar planes de mejora continua en
la empresa o entidad” (p. 45).
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En base a ello, se destaca que la gestidon por procesos se concibe como un instrumento
indispensable para alcanzar los objetivos de calidad en todas las actividades o acciones
gue se realicen al interior de las propias organizaciones, determinando asi un
direccionamiento hacia la mejora continua mediante la cual la ejecucion de las tareas
consecutivas permite mejorar los procesos de la empresa. Adicional a ello, la Gestion
por Procesos engloba a todas las actividades consecutivas de la empresa, mientras que
la Cadena de Suministros conforma a los procesos de fabricacion ofertados por parte de
la organizacién, por lo cual se ha expuesto una relacion como se muestra a continuacion:

Figural
Cadena de Suministro y Gestidén por Procesos

Gestidn por Procesos

Cadena de Suministro

Nota. En la figura se observa la cadena de suministro como parte de la gestién por procesos

De acuerdo a Estrada, Restrepo y Ballesteros (2010) se define como cadena de
suministro a la observacion y monitoreo de las operaciones que se ejecutan respecto a
un producto, incluyendo la transformacion de materias primas hasta convertirse en la
mercancia que se brinda al cliente.

En los ultimos afios, debido al fuerte posicionamiento del comercio electronico, ha
permitido un alto crecimiento de las cadenas de suministro, por lo tanto, se han tornado
complicadas, debido a la cantidad de relaciones creadas por los grupos de interés y por
la variedad de productos que obligatoriamente requieren de una logistica diferenciada.
Se ha dicho que, sila década de los ochenta supuso un amplio salto en la gestion y forma
de ver de la calidad, en la década de los noventa las empresas se preocuparon de
reformar —“reingenieria’~ los procesos y procedimientos, la proxima década sera la
dedicada a mejorar la rapidez de las entregas. (Martin-Andino, 2012)

2.1.3. Cadena de Valor

El concepto de cadena de valor surgié gracias a las aportaciones de Michael Porter a
finales de los afios 80. Porter publicé trabajos como la Introduccion del Andlisis del Costo
Estratégico, del cual se determina la comparacion en la que los costos por unidad de una
compafia se pueden cotejar con los costos por unidad de los competidores claves,
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actividad por actividad, sefialando asi cuales son las actividades clave con el origen de
una ventaja o desventaja. (Sanchez & Quintero, 2006)

En relacién a lo expuesto anteriormente, las empresas son las encargadas del desarrollo
de actividades o procedimientos destinados al disefio, produccion, comercializacion y
sustentacion de su proyecto, tomando en cuenta que cada una de estas etapas requiere
de la designacion de colaboradores responsables para el cabal cumplimiento de las
acciones planificadas en los procesos establecidos, asi como ademas establecer los
tiempos, equipos y herramientas necesarios para el buen cumplimiento de las
actividades organizacionales. La cadena de valor de Porter selecciona actividades
estratégicas de la empresa para la obtencion de valor, donde ya se incluye la logistica.
La importancia de la logistica en este concepto, se puede conocer familiarizandose con
la propuesta como tal. Porter propuso la cadena de valor como una importante
herramienta para identificar las fuentes de generacién de valor agregado al cliente,
mediante la clasificacion y organizacion de los procesos o actividades del negocio.
(Riguelme, 2019)

Figura 2
Cadena de valor de Porter

INFRAESTRUCTURA DE LA COMPARNIA \

GESTION DE LOS RECURSOS HUMANOS

DESARROLLO DE TECNOLOGIA

COMPRAS

ACTIVIDADES DE APOYO

MARKETING SERVICIOS

LOGISTICA LOGISTICA
Y POST VENTA
DE OPERACIONES EXTERNA
ENTRADA VENTAS

ACTIVIDADES PRIMARIAS

Nota. En la figura se observan las actividades primarias y de apoyo de la Cadena de Valor
(Riquelme, 2019)

Estas actividades o procedimientos se dividen en:
e Actividades Primarias: Se describe como el desarrollo de un producto, venta y
servicio post-venta.

o LogisticaInterna. Se refiere a la recepcion, almacenamiento y distribucion de
las materias primas que son requeridas para fabricar los productos. El valor es
directamente proporcional al crecimiento de la eficiencia generada.

o Operaciones. Comprende el procedimiento de la conversion de las materias
primas en el producto final. Los costes de produccién son inversamente
proporcionales a la eficiencia de las operaciones.
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o Logistica Externa. Este punto abarca desde el almacenamiento del producto
final hasta la distribucion de los mismos al cliente final.

o Marketing y Ventas. Son los procedimientos u actividades por la cual el
producto llega a conocerse.

o Servicio. Comprende todo lo referido a la post-venta.

e Actividades secundarias: Son todas aquellas que soporta a las actividades
primarias.

o Infraestructura de la Organizacion. Destinadas al soporte el éarea
organizativa y funcional de la empresa, desde la planeacion hasta el sistema
contable.

o Recursos Humanos. Procedimientos que se encargan de enfatizar los
procesos de contrato laboral, asi como brindar apoyo a equipo operativo
cuando asi lo requiera.

o Investigacion y desarrollo. Actividades que se encargan en la mejora o
desarrollo de procesos o productos.

o Abastecimiento. Procedimientos para busqueda y adquisicion de materiales
necesarios.

En lo que respecta a la cadena de valor de la empresa PREPACKING S.C.C.A. para la
preparacion y desarrollo de empaques se cuenta con innovadoras tecnologias
rebobinadoras selladoras que permite elaborar rollos para empaque automatico, asi
como también, se dispone de equipos de impresoras flexograficas de 4 6 8 Y 10 colores
gue garantizan el disefio de los productos obtenidos, y finalmente, se complementa con
el contingente capacitado y comprometido con su trabajo para lograr posicionarse en la
segmentacion de mercado existente en Ecuador.

2.1.4. Logistica

De acuerdo a Heredia (2017) menciona que en el afio 1960 se determinaron las “primeras
agencias dedicadas a la distribucion de productos de acuerdo a los niveles de demanda,
lo cual se establecido como una importante revolucion logistica para la época” (p. 12), de
tal manera que en 1980, se otorg6 un alta importancia a los tiempos de entrega con la
finalidad de impulsar la atencién al usuario.

En la actualidad, Servera (2012) en su trabajo desarrollado sobre Concepto y Evolucién
de la Funcion Logistica, sefala las “compafias deben satisfacer los suficientes
beneficios a sus clientes para obtener un mayor valor de mercado en sus productos” (p.
25), por lo tanto, no es suficiente que se entregue los productos de acuerdo a los canales
de comercializacion establecidos, sino que también es indispensable proporcionar
beneficios adicionales a los consumidores fortaleciendo la implementacién de diversas
ventajas competitivas, por lo cual, es preponderante impulsar la funcion logistica desde
la entrega de materias primas por parte de los proveedores.

Por otra parte, en la investigacion de Gil (2017), se menciona a la Logistica como medidor
esencial para definir la competencia de varias organizaciones del Estado de Jalisco en
México, indica la importancia crucial de poseer los conocimientos adecuados en relacién
a la logistica global, puesto todo ello determinara mantener un alto nivel de eficacia en
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las operaciones de exportacion de las empresas. Esto es especialmente relevante para
México, que cuenta con 117 puertos maritimos, 76 aeropuertos importantes y 49
aduanas. A mas de ello, se destaca que costos de importacidén y exportacion en este pais
son significativos, especialmente en el transporte maritimo.

Por otro lado, resulta mas viable ajustar las tasas de envio correspondientes a
mercancia, lo que aumenta la eficiencia y favorece la puntualidad en la entrega,
permitiendo obtener una eficacia organizacional en el mundo.

En la investigacion desarrollada por Pefia, Uruefia y Gonzalez (2016), acerca del Disefo
de una Red Logistica para una Comercializadora Ferretera en el Centro del Valle del
Cauca Colombia, tiene como propdsito desarrollar un sistema de distribuciéon que permita
optimizar los costos logisticos para posteriormente disefiar un modelo sistematico
enfocdndose primordialmente a una disminucién de los recursos disponibles. Los
resultados reflejan que dentro del escenario actual se han contabilizado $ 1'739.792.680
pesos como costos dentro del area de logistica, mientras que dentro del escenario
propuesto existe una reduccion de $ 1°682.708.680 pesos, esto evidencia el beneficio
ahorrativo que conlleva el uso de esta herramienta de logistica renovada, obteniendo la
liberacion de recursos que podrian ser utilizados en la ejecucion de otras iniciativas de
la empresa.

Analizando las teorias expuestas, se evidencia que mediante la utilizacion de una red de
distribucion adecuado permite optimizar efectivamente los costos logisticos con ahorros
significativos en la empresa, igualmente, es importante considerar que, las alternativas
de fortalecimiento logistico logistica buscan garantizar el ahorro de recursos.

Con base a lo expuesto, el proyecto actual tiene como propdsito proponer la optimizacion
de procesos en el departamento de logistica y operaciones de la organizacion
PREPACKING S.C.C.A., a través del uso de diversas herramientas que se enfoquen en
la disminucion de tiempos y optimizacién de recursos que se utilizan por parte de la
organizacion, para que asi se posibilite crear un producto que cumplan eficientemente el
componente de calidad a partir de lo solicitado en el mercado por los consumidores.

2.1.4.1. Canales de distribucion

Un centro de distribucion se caracteriza por ser “un area de logistica empleada en el
almacenamiento y distribucion de productos hacia tiendas o locales de menor tamafio,
contribuyendo al establecimiento de un negocio de venta al por menor” (Jiménez &
Gomez, 2014)

A mas de ello, Escudero (2019) destaca al centro de distribucién como un “espacio que
se conforma por una o varias tiendas que se utilizan para almacenar productos de alta
calidad, para que luego sean distribuidos hacia locales al por menor o hacia el
consumidor final” (p. 108).

En base a lo anterior, en la siguiente figura se observa un centro de distribucién que
desempernia el papel de intermediario entre cada uno de los proveedores de un articulo
para que posteriormente sea distribuido hacia tiendas de menor escala o directamente
al consumidor definitivo:

Figura 3
Departamentos que conforman el Centro de Operaciones y Logistica
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CENTRO DE OPERACIONES Y
LOGISTICA.

Nota. Adaptado del libro Administracién de Operaciones: Produccion y Cadena de Suministros
14 ed. (Chase & Jacobs, 2015)

De igual forma, se puede analizar como parte el proceso de recepcién de productos de
hasta su almacenamiento, segun estandares de calidad. Posteriormente, cuando se
recibe una solicitud de envio, se procede a distribuir los productos a los puntos de venta
designados. Esta operacion busca satisfacer las necesidades del cliente final al hacer
gue los productos lleguen a ellos.

Montes de Oca (2020) sefiala un conjunto de caracteristicas a considerar del centro de
distribucion, las mismas que se enuncian en los siguientes literales:

a.

Es esencial que cada instalacién cuente con elementos fisicos que optimicen el
almacenamiento de productos, tales como rampas, paletas, sistemas de
refrigeracion y dispositivos de medicion de temperatura.

Se requiere que se instale sefalizacion en los pasillos para gestionar la entrada y
salida de mercancias de manera eficiente

La ubicacion estratégica debe situarse en proximidad a las principales vias de la
ciudad, lo cual simplificara la distribucion de productos

Cada sitio debe estar equipado con recursos adicionales que simplifiquen la
organizacion y almacenamiento de la mercancia, tales como estantes, apiladores,
carretillas, montacargas y sistemas de transporte por bandas.

Resulta fundamental la implementacion de directrices de almacenamiento dentro
del centro de distribucion, con el propésito de simplificar la disposicion ordenada
de los productos, lo que a su vez agilizara tanto la entrada como la salida de las
mercancias

Segun Montes de Oca (2020), un centro de distribucion se estructura de acuerdo a la
Figura 4:

Figura 4
Modelo de un Centro de Distribucién
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ODELO CENTRO DE

DISTRIBUCION

Nota. Adaptado de Montes de Oca, 2020

Por otra parte, se conoce que existen diferentes tipos de centros logisticos (Chase &
Jacobs, 2015, p. 302), por lo que resulta preponderante realizar un analisis de cada uno
de ellos como se explica a continuacion:

a. Centro Integrado de Mercancia. Se trata del que se halla situado a corta
distancia de las ciudades, ya que tiene como objetivo entregar la mercaderia a
traves de transporte terrestre.

b. Hub logistico. También se lo conoce como centro neuralgico de transporte y
cuenta con una amplia extension de territorio que se lo utiliza como centro
operativo para la logistica del transporte, lo que contribuye con la movilizacién de
las mercaderias en distancias amplias.

c. Plataforma logistica. Se trata de aquella que cuenta con determinadas
condiciones para la movilizacion, almacenaje y entrega de mercaderia, aqui se
realizan actividades logisticas a nivel operativo, y no se considera el
procedimiento de produccion o cambios en el producto.

d. Poligono industrial. Corresponde a un sistema destinado a la produccion,
movilizacion, almacenaje y entregada de productos.

e. Zonade Actividad Logistica (ZAL). Corresponden a espacios internos de areas
de puerto con el objetivo de ejecutar y permitir operaciones dinamizadas con el
area terrestres, maritima y aérea.

2.1.4.2. Disefio de una red de distribucidn logistica

Se conoce que una red de distribucion logistica esta conformada por la totalidad de
instalaciones empleadas en el transporte de productos, de modo que todos los sistemas
se encuentren interconectados entre si para que sea posible llegar al cliente final (Gamez
& Mejia, 2016).

Es conocida también con el nombre de red de distribucion logistica al “conjunto de
sistemas y actividades consecutivas entre si que tienen como propdésito que el producto
elaborado llegue desde su lugar de fabricacion hacia el cliente final” (Escobar, 2014).
Sin duda que, una red de logistica, facilita los procesos productivos o de entrega de
productos, reduciendo los costos, los cuales permite beneficiar tanto al cliente interno
como externo, por lo que es ideal que se maneje una propuesta de optimizacion de
procesos en el departamento de logistica y operaciones de la empresa.
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Por ende, mediante una implementacion eficiente de una red logistica, el objetivo es
agilizar la llegada del producto al consumidor, reduciendo el tiempo para responder a
sus requerimientos y demandas. Es crucial identificar las actividades clave en la logistica
del producto, que abarcan desde su punto de distribucion hasta la entrega al cliente final
en un plazo reducido.

La economia de costos también desempefia un papel fundamental en la red logistica, ya
gue ademas de cumplir con los plazos establecidos de entrega al cliente, es esencial
optimizar las operaciones de transporte dentro de este sistema. Esta optimizacion se
traduce en el uso eficiente de recursos, lo que a su vez permite generar mayores
margenes de rendimiento para la empresa (Estrada, Restrepo, & Ballesteros, 2010).
Por ende, resulta fundamental disefiar un herramienta con enfoque logistico que permita
“administrar la cadena de suministro, de manera que todas las actividades se encuentren
concatenadas entre si favoreciendo la optimizacion de costos de la empresa y llegando
el producto al consumidor final en el menor tiempo posible” (Pefia, Urueia, & Gonzalez,
2016)

Para llevar a cabo, es necesario la implementacibn de patrones operativos de
“‘almacenaje y transporte de un conjunto de productos que disponen de un mismo
embalaje” (Guisao & Zuluaga, 2011, pag. 4). El objetivo de la union de esta clase de
mercaderia se centra en disminuir el nimero de desplazamientos optimizando el tiempo.
De esta manera se destaca, que las unidades de carga reunen a distintas mercaderias
al interior de un solo embalaje, lo que contribuye con el almacenamiento y movilizacion
de la mercaderia existente, facilitando la disminucién de la cantidad de viajes, asi como
la reduccion de los costos del transporte.

Segun Lerma (2010) sefala que una de las ventajas adicionales de disponer una unidad
de carga esta en “facilitar la optimizaciébn de tiempos en la entrega y envio de
mercaderias” (p. 121), pues al transportar grandes cantidades es posible reducir el
namero de movimientos y con ello se permite que la totalidad de las mercaderias sean
entregadas a su destino antes del tiempo que se haya establecido con anterioridad
Dentro del aspecto de logistica, es significativo mencionar que las cajas que se
transportan sean apiladas correctamente con la finalidad de evitar dafios o afectaciones
del producto que se transporta evitando movimientos bruscos durante su transportacion,
por lo que resulta preponderante que las unidades de carga presenten las siguientes
caracteristicas:

Tabla 3.
Soluciones de almacenaje
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Tipo Factor Descripcion
Es posible permitir que se apilen otras unidades de carga
lo cual favorece a la optimizacion de espacio al interior de
Apilado Resistencia un contenedor, sin embargo, es importante que se
determine el peso maximo a soportar en las cajas
inferiores.
Favorece a la proteccion de mercaderia ante movimientos
bruscos durante la transportacion de productos mediante
via maritima, terrestre o aerea, por lo que es fundamental
que los productos que viajen al interior de un contenedor
no puedan cruzarse entre si manteniendo la estabilidad al
arupo.
<Nota. Adaptado de Soluciones de Almacenaje, Corporacion Noega Systems S.L. (2020)

Movimiento Estabilidad

En determinadas situaciones, es comdn que la unidad de carga no cumpla con los
requerimientos previamente definidos. Por lo tanto, se vuelve esencial explorar nuevas
opciones que permitan evaluar los objetivos establecidos anteriormente. Ante esta
circunstancia, resulta recomendable llevar a cabo una comparacion que analicen los
bienes empleados en el envio de productos, la eficiencia del tiempo utilizado y el
rendimiento o ganancia obtenida para cada unidad de carga.

La logistica es parte fundamental para un desarrollo eficiente de los procesos productivos
(es de decir que los insumos o0 materiales tienen que ser trasladados de forma adecuada
al area operativa, para que no sobra ningun problema o dafio que afecte al stock de
mercaderia), asi como la comercializacién (es decir que la entrega del producto tiene
gue contar con pautas se seguridad para que no sufra ningan dado en el movimiento del
transporte), en base a ello cubrir las expectativas tanto del cliente interno como externo.

2.1.5. Costos Estratégico

Costa (2013) considera que los costos estratégicos se “utilizan en la gestion estratégica
de una empresa, y son el resultado de la relacion del analisis de la cadena de valor,
analisis del posicionamiento estratégico, del andlisis de causales de costos y de los
costos del poder” (p. 114). Ademas, es necesario sefialar que estos emergen para la
supervivencia de la compaiiia, su desarrollo, crecimiento y perduracion. Por este motivo
los costos de poder deben ser incluidos dentro de los costos estratégicos.

Sin duda alguna que los costos, es un factor primordial para el desarrollo organizacional,
por lo que es primordial revisar los procesos logisticos para evitar que estos sean altos,
y en base a ello manejar los precios de los productos mas competitivos y beneficiar tanto
a los clientes internos y externos.

2.2. Bases tedricas

En el estudio realizado por Jablonsky y Skocdopolova (2017), sobre Analisis y
Optimizacion del Proceso de Produccién en una empresa procesadora de leche, tiene
como propdésito analizar las etapas que conforman el proceso de elaboracion de lacteos
de la compafia. Esta metodologia pretende resolver problemas operativos en base al
cumplimiento de asignaciones dentro del proceso de produccion, por lo cual los datos

21



se recopilan mediante informacién documental tanto de la pasteurizacion lechera vy
fabricacion de lacteos como el yogurt, de tal manera que para determinar la optimizacion
de los costos se utiliza la herramienta Solver de Microsoft Excel 17.0 del 2016, teniendo
como resultados una favorecedora optimizacion de tiempos de elaboracién del producto
asi como la entrega oportuna hacia el cliente final.

Zapata, Vélez y Arango (2020), en su estudio enfocado en la gestion del ruteo vehicular
de empresa paquetera ubicado en Medellin, Colombia, se evalué a 87 clientes de la
compafia que se encuentran en diferentes partes del pais ubicados en las zonas
urbanas y periferias del area metropolitana, la informacion se recopilé de los planes de
ruteo y formas de distribucién que se determina por parte de la compafiia, para lo cual
se aplica el modelo VRP para vehiculos heterogéneos. Como conclusiones se destaca
la necesidad de implementar y evaluar procedimientos de transporte para fortalecer la
competitividad permitiendo que se optimicen los costos logisticos, por lo que ademas al
aplicar el modelo VRP se logré mejorar las rutas de distribucion disminuyendo los
tiempos de entrega para los 87 clientes que se atienden diariamente utilizando una flota
de 32 vehiculos, permitiendo que se reduzcan en un 53,8% los costos de transporte.
Las teorias expuestas, consideran como premisa la importancia referente a la gestion
transporte para fortalecer la competitividad de la empresa que se desarrollan con base a
andlisis productivo, a través de la utilizacion de herramientas como el Solver y mediante
el analisis de calculos matematicos, lo que permite llevar a efecto la optimizacion de
costos logisticos de transporte y distribucion efectiva de un producto al cliente.

2.3. Andlisis critico de las metodologias existentes relacionadas al problema

Metodologia Six Sigma
Se caracteriza por ser una metodologia de mejora continua para las empresas con la
finalidad de reducir fallos en el desarrollo de sus productos, por lo que se pretende
alcanzar los 3,4 defectos por cada millon de oportunidades (DPMO) garantizando la
eficiencia en los procesos del 99,99966%” (Diaz, 2019, p. 26)
Segun Socconini, Escobedo y Soler (2021) sefialan que las fases que conforman el Six
Sigma estan dados por DMAIC que corresponden a las etapas de Definir, Medir, Analizar,
Mejorar y Controlar, siendo fundamental efectuar una explicacion de cada una de ellas:
e Definir. Esta dado en la definicion del proceso a evaluar equipos de trabajo y los
objetivos de mejora del programa.
e Medir. Se recopilan los datos necesarios para determinar la situacion del
problema.
e Analizar. Se efectla la interpretacion de los resultados en base a la situacion
actual con el historial del proceso.
e Mejorar. Corresponde a las acciones que son necesarias y hasta indispensables
para el mejoramiento del proceso evaluado.
e Controlar. Se determinan las medidas para efectuar el control del proceso de tal
manera que sea posible garantizar las metas propuestas.
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La metodologia 5s
Santana (2017) destaca que “las 5S se caracteriza por ser una técnica de gestién con la
gue se impulsa una mayor organizacion en los lugares de trabajo, siendo mas limpios,
mas ordenados y, por lo tanto, mas productivos” (p. 21).
De acuerdo a Hernandez y Vizan (2021), se conoce que cada uno de los elementos que
conforman las 5S se encuentran relacionados entre si pero que es necesario analizarlos
por separado para comprender la eficacia del método:
e Seiri (Clasificacion). Esta dado por la eliminacién de aquellos elementos que son
innecesarios identificando lo que no se necesita.
e Seiton (Organizacion). Este principio se enfoca en organizar todo lo que se
necesita para la realizacién del trabajo.
e Seiso (Limpieza). En base a la clasificacion realizada, se efectla la limpieza del
lugar del trabajo por lo que esta actividad, se debera realizar una tarea cotidiana.
e Seiketsu (Visualizacién). Se realiza una gestion visual de las areas y
departamentos que conforman el sistema, por lo que se revisa el orden, la higiene
y limpieza.
e Shitsuke (Disciplina). Corresponde al mantenimiento del sistema siendo
indispensable mantener una amplia disciplina y control estricto.

Justo in Time (JIT)

También conocido como Justo a Tiempo y se fundamenta en “organizar la produccién
disponiendo de la cantidad necesaria de materiales en el momento que se requiera, de
tal manera que sea posible entregar el producto al cliente en el menor tiempo posible”
(Fernandez, 2019, p. 27).

Segun Rodeiro (2020), Las etapas necesarias para la implementacion del sistema JIT
requieren ser analizadas a detalle, de acuerdo como se explica a continuacion:

1. Identificar de los procesos claves. Se determinan los procesos de la empresa
gue requieren ser optimizados tomando en cuenta el estado real del proceso de
inventarios.

2. Reduccién de los niveles de inventario. En base a los proveedores que se
hayan identificado se planifican las rutas para la llegada de materias primas en el
momento justo.

3. Determinar proveedores confiables. Es preponderante que se identifiquen
proveedores confiables con los cuales se permita llegar con las materias primas
0 materiales dentro del tiempo y plazo que se solicite.

4. Capacitacion y entrenamiento del sistema. Es indispensable dar a conocer la
importancia del sistema JIT a los trabajadores, destacando la optimizacion de
tiempos en la entrega final del producto.

5. Reduccidon de los tiempos de produccién. Se facilita la eliminacion de las
actividades innecesarias que conforman los procesos evaluados siendo
recomendable implementar técnicas adecuadas como el Kanban.

6. Monitoreo y mejora continua. Es indispensable que se ejerza un control del
sistema JIT, en el cual se identifiguen acciones correctivas para determinar un
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mejoramiento continuo y asi se permita verificar el cumplimiento de la optimizacién
de tiempos

Sistema Jidoka

Segun Socconini, Escobedo y Soler (2021) destaca que el sistema Jidoka se enfoca en
la “automatizacion de los procesos con el propésito de detectar problemas de calidad de
tal modo que los productos elaborados se ajusten a las especificaciones del disefio” (p.
79).

Hernandez y Vizan (2021) menciona que en la implementacion del sistema Jidoka
necesita de varias requiere de un conjunto de etapas a considerar, las cuales son:

Detectar los procesos criticos que inciden en el problema.
Detener la produccion para solucionar el problema.

Instalar los dispositivos de deteccion.

Implementar las medidas de correccién

Efectuar un mejoramiento continuo en los procesos criticos.

abrwnE

Poka Yoke
Se conoce que el Poka Yoke se caracteriza por ser una técnica japonesa con la cual se
utiliza para prevenir errores y defectos durante los procesos de fabricacién de un
producto (Fernandez, 2019, p. 64), de tal manera que mediante esta herramienta se
permita el disefio de procesos eliminando todos los errores posibles que se pudieran
cometer a través de un sistema de control de calidad, por lo cual se facilita la optimizacion
de tiempos y recursos utilizados
Segun Hernandez y Vizan (2021), coinciden en que para implementar el Poka Yoke es
necesario establecer un conjunto de etapas consecutivas a considerar entre las cuales
se destacan a continuacion:

1. ldentificar los defectos en los procesos sefalados
Determinar las causas que dieron origen al problema
Identificar el tipo de Poka Yoke que se puede implementar
Implementar el instrumento que ha sido sefialado
Monitorear el proceso en el que se aplique el instrumento utilizado
Realizar una mejora continua del proceso

ks wN

Método Kanban

Se determina como un método mediante el cual se facilita visualizar la gestion en la
ejecucion de las tareas para una mejorar administracion y control en el proceso de
produccion de una compaiiia (Altman, 2018, p. 42) . Esta metodologia establece una
mayor organizacion en las actividades o tareas que estan pendientes de su
implementacion por lo cual, al aplicarla pretende la optimizacion de tiempos utilizados
durante los procesos de elaboracién de un producto.

Fernandez (2019) sefiala que la aplicacion de la metodologia Kanban requiere de un
conjunto de etapas a considerar y que se detallan a continuacion:
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1. Elmétodo Kanban requiere de un conjunto de actividades que son muy necesarias
para su implementacion, entre las cuales se describen a continuacion:

Identificar las actividades y el flujo de los procesos

3. Disefiar un tablero en las que se determinen las actividades por hacer, en proceso
y finalizado

Anadir al tablero las tareas de acuerdo al orden preestablecido.

5. Efectuar un control de las tareas realizadas y verificar su cumplimiento

N

»

Mapa de Flujo de Valor (VSM)
Se caracteriza por ser un diagrama en el que a través de una visualizacién se permite
analizar el flujo que forma parte del proceso de produccion mediante un conjunto de
simbolos estableciendo los tiempos y recursos utilizados” (Dumser, 2022, p. 25), siendo
una representacion visual de aquellos procesos y actividades que estan sujetos a
analisis, identificando cuellos de botella y oportunidades de mejora mediante la reduccion
de costos.
El Value Stream Mapping (VSM) o Mapa de Flujo de Valor requiere de un conjunto de
actividades consecutivas que requieren ser implementadas (Ballou, 2004, p. 68), entre
las cuales es necesario detallarlas a continuacion:

1. Identificar el proceso que se requiere analizar
Realizar una representacion visual del VSM del proceso actual
Efectuar un analisis de la representacion grafica del proceso
Disefiar el proceso futuro del VSM eliminando los desperdicios
Implementar el nuevo disefio VSM organizando equipos, herramientas y
empleados
Evaluar los resultados que se hayan obtenido mediante herramientas de medicion
7. Realizar una mejora continua de los procesos detallados

abrwn
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Single Minute Exchange of Die (SMED)

Se denomina como SMED al cambio de matriz en menos de 10 minutos y se considera
como una herramienta de trabajo con el cual es posible disminuir el tiempo de cambio de
una maquina de un producto hacia otro (Escudero, 2019, p. 98), de tal modo que se
eliminan los pasos innecesarios reduciendo el tiempo total para el cambio de la
herramienta, lo cual permite incrementar los niveles de eficiencia de la produccion.

Segun Rodeiro (2020), establece que en la aplicacion de SMED se identifican tres pasos
consecutivos a considerar:
1. Pasos externos. Desarrollo de actividades que se ejecutan mientras la maquina
aln se encuentra en movimiento
2. Pasos internos. ldentificacion de actividades que no son ejecutadas cuando la
maquina se detiene.
3. Pasos de conversion. Cambios fisicos que son necesarios de la maquina para la
produccion del nuevo producto
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Herramienta a elegir

Tomando en cuenta el modelo Lean Manufacturing como herramienta de base productiva
en una empresa, se ha considerado utilizar el sistema JIT (Justo a Tiempo) mediante el
cual se permite reducir de tiempos de espera y un mayor dominio de inventarios, para lo
cual es preponderante disponer de proveedores complemente confiables permitiendo
implementar adecuadamente un método para el desarrollo de procedimientos logisticos.

CAPITULO 3. METODOLOGIA
3.1. Unidad de anélisis

La unidad de andlisis esta direccionado para el departamento de logistica y operaciones
de la empresa PREPACKING S.C.C.A.
3.2. Poblacion

En términos estadisticos, la poblacion se conforma por un conjunto de elementos que
disponen de caracteristicas similares y que forman parte de un estudio” (Diaz A. , 2017,
p. 27). Por lo tanto, en el desarrollo del presente trabajo, el universo poblacional se
conforma por 23 empleados del departamento de logistica y operaciones de la empresa
PREPACKING S.C.C.A.

Considerando que se tiene de una poblacibn muy pequefia conformada por 23
trabajadores, no es necesario realizar el calculo de la muestra por lo cual, los resultados
obtenidos se aplican para la totalidad del universo poblacional.

3.3. Métodos a emplear

Dentro de la metodologia que se utilizo se destaca el enfoque mixto, que corresponde al
estudio cuantitativo y cualitativo, a través de los cuales se obtuvo una informacion
valedera. Con los valores obtenidos mediante el analisis cuantitativo de la empresa
muestran resultados que permitiran determinar la estrategia oportuna, mientras que
mediante el andlisis cualitativo se explicara la razon de los resultados y aquello aspectos
o factores de impacto significativo.

3.3.1. Estudio cuantitativo

Se define al estudio cuantitativo como un “instrumento que estudia la realidad en su
contexto natural, que permite interpretar fendmenos de acuerdo a la poblacién implicada,
para recoger dicha informaciéon por medio de numeros para investigar, analizar y
comprobar informacion y datos” (Naghi, 2016, p. 5).

Bajo esta perspectiva, se aplicé como instrumento de estudio a la observacion mediante
la cual se encontr6 datos valederos de los procesos logisticos de la empresa
PREPACKING S.C.C.A., a fin de realizar una discusion de resultados, y tener pautas
efectivas del estudio, para efectuar cambios en beneficio del desarrollo empresarial.
3.3.2. Estudio cualitativo

De esta manera se determina que el estudio cualitativo tiene como “objetivo conocer
informacion no numérica de la problematica, para en base a ello analizar, la situacién a
fin de buscar soluciones” (Belvedere, 2017, p. 36).

De esta manera se empleé la herramienta de entrevista, mismo que estuvo direccionado
para el gerente del departamento de logistica y operaciones de la empresa
PREPACKING S.C.C.A.
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3.4. Identificacién de las necesidades de informacién

Se analiza fuentes primarias y secundarias, en las que se determino datos relevantes e
importantes para el desarrollo del proyecto.
3.4.1. Fuentes primarias

Las fuentes primarias, permitieron analizar rigurosamente al departamento de logistica y
operaciones de la empresa PREPACKING S.C.C.A., siendo necesario aplicar
herramientas como la observacién para realizar la respectiva recopilacion de datos.
3.4.2. Fuentes secundarias

A través de las fuentes secundarias, se obtuvo informacion para la sustentacion teérica
mediante la utilizacion de informacion de libros, articulos cientificos, paginas web, en
base a ello tener conocimiento de las variables de estudio.

3.5. Técnicas de diagnostico de procesos

Para efectuar el diagnéstico de los procesos del departamento de logistica y operaciones
en la empresa PREPACKING S.C.C.A., es fundamental utilizar diversas herramientas
gue son necesarias para identificar los procesos del area de investigacion, entre las se
encuentran:

Mapa de procesos

Diagrama SIPOC

Check List del proceso

. Flujograma

El levantamiento de los procesos se empieza con el mapa de procesos en que se
determinar los procesos que forman parte de toda la compafiia e identificando aquellos
gue forman parte del area de logistica y operaciones de la empresa PREPACKING
S.C.C.A., para que luego de ello se elabore el Diagrama SIPOC en el que se identifican
a los proveedores, entradas, actividades, salidas y clientes de la compaiiia.

Es indispensable en los procesos logisticos se elabore un check list en el que se detallen
cada uno de las actividades consecutivas que lo conforman, sus principales
responsables, los equipos y materiales que se utilizan, los tiempos de ejecucion, para en
base a ello, se desarrollen los respectivos flujogramas logisticos y de operaciones en el
gue se reflejen las actividades que los conforman.

3.6. Herramientas para el analisis e interpretacién de la informacion

PwpnPR

Las herramientas que se utilizan para el analisis de la informacion se considerado aplicar
el Diagrama de Pareto, asi como también la herramienta AVA (Andlisis de Valor
Agregado) identificando mejoras tanto en tiempos como en costos de las actividades que
conforman para cada proceso.

3.7. Procesamiento de la informacion

En cuanto al procesamiento de los datos, es preponderante identificar un conjunto de
etapas consecutivas y subetapas, como se detalla a continuacion:

Etapa 1. Establecer el diagndéstico de los procesos

1.1. Identificar los procesos de la empresa

1.2. Determinar las actividades de cada proceso

1.3. Identificar tiempos y responsables por actividad
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1.4. Identificar los equipos y herramientas utilizadas

Etapa 2. Aplicar las herramientas de diagnostico de los procesos

2.1. Elaborar el Mapa de Procesos

2.2. Realizar el Diagrama SIPOC de los procesos de logistica y operaciones de la
empresa

2.3. Elaborar el check list de los procesos logisticos que se han identificado

2.4. Realizar los respectivos flujogramas de los procesos de logistica y
operaciones

Etapa 3. Analizar e interpretar la situacion actual de los procesos logisticos
3.1. Identificar las actividades que conforman los procesos logisticos

3.2. ldentificar los problemas que se detectan en algunas actividades de los
procesos logisticos

3.3. Recopilar datos cuantitativos de los problemas encontrados mediante
informacion documental

3.4. Elaborar el Diagrama de Pareto con los datos obtenidos de los problemas en
las actividades de los procesos logisticos

3.5. Analizar el grafico del Diagrama de Pareto identificando los problemas mas
relevantes en los procesos logisticos.

Por lo tanto, el analisis realizado en este proyecto se conforma por tres etapas
gue empieza desde establecer el diagndstico de los procesos logistico hasta el
analisis e interpretacion valorativa de los procesos, utilizando los Diagramas de
Pareto e identificando los problemas mas principales en las actividades que los
conforman.

CAPITULO 4: RESULTADOS Y PROPUESTA
4.1. Analisis, interpretacién y discusién de los resultados

En el desarrollo del presente capitulo, para cumplir con el primer objetivo especifico se
realiza un diagnostico actual de PREPACKING S.C.C.A., por lo cual se ha desarrollado
una Matriz FODA, donde se analizan las fuerzas internas y externas de la empresa
conforme el departamento de transporte y logistica estableciendo sus debilidades més
predominantes.

El desarrollo del sistema integrado que corresponde al segundo objetivo especifico, esta
detallado en la eleccion del Just in Time (JIT por sus siglas en inglés), donde se explica
su relevancia al ser ejecutada efectivamente en el disefio de Lean Manufacturing.

Para el logro del tercer objetivo del presente estudio que facilita el implementar los
sistemas de comunicacion, se propone el uso de Kardex tanto para materias primas asi
como todos los productos terminados, Hoja de Produccién, Nota de Pedido y Nota de
Despacho, de tal manera que todos estos instrumentos de comunicacién logistica interna
se enfoquen hacia el cumplimiento de tiempos de produccién acorde con el tiempo de
entrega puntual de materias primas por parte de sus proveedores, para que en base a
ello, se facilite la implementacion del sistema Justo a Tiempo.
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4.1.1. Mapa de procesos

Se reconoce que la empresa PREPACKING S.C.C.A, no dispone por escrito de un mapa
de procesos por lo que a los directivos se les dificulta coordinar las diversas actividades
entre las areas o departamentos de la compafia.

Es por ello que se ha disefiado un mapa de procesos por parte del investigador, mediante
el cual se identifiquen aquellos procedimientos relacionados con la logistica de la
empresa en los procesos operativos y que a su vez mantienen una amplia relacion con
los procesos estratégicos y de apoyo., tal como se permite visualizar a continuacion:

Figura 5
Mapa de Procesos de la empresa PREPACKING S.C.C.A.
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*Nota. No se realiza el proceso de produccién

De acuerdo a lo que se contempla en la figura anterior, el mapa de procesos inicia con
el reconocimiento de los requerimientos que demanda el cliente, es decir, constituye el
cimiento para determinar la operatividad de la empresa PREPACKING S.C.C.A,
haciendo una especial mencién en el area de logistica a los procesos operativos para se
inician a partir del requerimiento de materias primas, finalizando con la entrega del
producto al cliente.

Los procesos estratégicos permiten la planificacion de los sistemas de calidad del
producto enfocandose en un largo plazo, mientras que los procesos de apoyo brindan
soporte para que se cumplan adecuadamente cada uno de los procesos operativos y de
esta manera, satisfacer las necesidades del cliente.

4.1.2. Diagrama SIPOC

En la empresa PREPACKING S.C.C.A., se ha considerado aplicar el diagrama SIPOC
como herramienta metodoldgica para la caracterizacion de los procesos del area de
logistica. Dado que esta matriz permite identificar con mayor facilidad a los proveedores,
entradas, procesos, salidas y clientes que intervienen en las actividades de los procesos
descritos a continuacion:
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Tabla 4
Diagrama SIPOC actual de la empresa PREPACKING S.C.C.A.

S I P O

C

Proveedores Entradas Proceso Salidas Clientes
« BOPP  Del e Alcohol NPA e« Requerimient « Empaques para Empresas
Ecuador S.A. e Poliester 0, ingreso y  productos Como:
¢ Sinclair » Polietileno fraslado de lacteos, * Pronaca
Sunchemical e Polipropilen materias carnicos, s La Chonta
Del Ecuador. o primas congelados * Floralp
« EXITRAD s Poliamida ¢ Fabricacion « Empaques para e
SCC. del producto uso comercial,
e Entrega del agricola e
producto industrial

4.1.3. Check List del proceso

Debido a que existen diversos procesos operativos que se encuentran relacionados con
el area de logistica de la empresa PREPACKING S.C.C.A, es preponderante elaborar un

Check List de cada uno de los procesos que se han sefialados en la Matriz SIPOC, en la

gue se identifiquen los equipos, documentos utilizados, responsables y tiempos por cada

actividad.
4.1.4.1. Proceso actual de abastecimiento de materias primas

En las actividades consecutivas que conforman el flujo interno de requerimiento de
materias primas intervienen tanto el area de bodega y el departamento de compras de la
empresa Prepacking S.C.C.A., el proveedor externo puede variar de acuerdo al tipo de
material que se requiera para la fabricacion de plastico y es seleccionado de acuerdo a

la base de datos.

Tabla 5
Proceso actual de abastecimiento de materias primas
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. Equipos y . Respons _

No. Actividades materiales Documentacion ables Tiempos
Recepcion de la solicitud Computado Solicitud de Jefe de _

1 de requerimiento de 3 requerimientode .o 30 min
materia prima Materia Prima g
Verificar la disponibilidad Computado Inventario de Jefe de :

2 ) : . 20 min
del material en stock ra materia prima bodega
Redactar solicitud de -

3 adquisicion de las Computado agﬂlljlicslitsigr?ge Jefe de 10 min
especificaciones del ra me?teria fima bodega
requerimiento P
Enviar solicitud al

4  departamento de C‘:'mf';‘tadn gﬁge;: 10 min
adquisiciones d

. Identificar el proveecor ~ Computado  Base de datos M'zts”te 5 min
del material requerido ra proveedores compras
Contactar al proveedor Asistente

6  mediante llamada Teléfono de 10 min
telefonica compras
e posene

7 especificando sus Teléfono m”r::eras 10 min
caracteristicas P
Analizar las opciones de Computado Asistente _

&  materiales segun sus 3 de 10 min
caracteristicas compras
Confirmar la compra Asistente

9  mediante llamada Teléfono Factura de 10 min
telefonica compras

,o Efectuarelpagoporia  Computado M'zts”te Indeterm
compra ra compras inado
Concretar términos de Asistente

11 entrega y recepcion del Teléfono de 10 min
material; fecha y hora. compras

Mota. Los equipos pueden utilizarse dependiendo de la actividad a realizar
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Figura 6

Flujograma del proceso actual de abastecimiento de materias primas

Proceso Actualde Abastecimiento de Materias Primas
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4.1.4.2. Proceso actual de suministros de materias primas al departamento de

produccion

Tomando en consideracién que en las instalaciones de la bodega se dispone de las
materias primas gue se han solicitado y en buen estado, se procede el traslado de estos
materiales cuando el area o departamento de produccion lo requiera, siendo

preponderante describir cada una de las etapas o actividades:

Tabla 6
Proceso actual de suministros de materias primas
No. Actividades Eqmp_ns Y Documentacion Responsables Tiempos
materiales
Recibir la notificacion Hoja de
1 de requerimiento de planificacion de la Bodeguero 30 min
materia prima produccion
2 Verificar el material en Computadora Imrentarlf} dlg!ltal Bodeguero 20 min
stock de materia prima
Informar al operador :
3 del stock Bodeguero 10 min
Abrir la bodega de Llaves de :
4 materia prima acceso Bodeguero 15 min
5 Dirigirse a la Pudega Dperad{_:[ de 10 min
de materia prima extrusion
Permitir el acceso de Operador de
6 los operadores a la gxtrusic'ln 10 min
bodega
Proceder a extraer los Equipo de 0 dor d
[ sacos con el material  Proteccidn gf:trfus{ign ® 30 min
requerido Personal
Colocar la cantidad de Operador de :
8 material en pallets Pallets extrusion 30 min
Comprobar las Hoja de
9 cantidades de material planificacion de la Bodeguero 10 min
sean correctos produccion
Entregar el formato de Registro de
10 registro de consumo consumo de Bodeguero 10 min
de materia prima materia prima
Registro de
11 I;;E?SE::DEI formato de Esfero consumo de Dgi{fuds?‘gfe 5 min
g materia prima
Verificar que el .
12 registro este correcto Bodeguero 1 min
Autorizar el egreso de ,
13 materia prima Bodeguero 1 min
Mota. Los equipos pueden utilizarse dependiendo de la acfividad a realizar

33



Figura 7
Flujograma del proceso actual de suministros de materias primas

Proceso actual de suministros de materias primas al departamento de produccion
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4.1.4.3. Proceso actual almacenamiento de producto terminado

Luego de que ya se ha culminado de elaborar el producto terminado, es indispensable
gue se realice el almacenamiento, siendo preponderante aplicar sistematizadamente
tareas contiguas desde equipos utilizados, la respectiva documentacion, los
responsables y los tiempos que se requieren para el cumplimiento de cada actividad,
esto ha sido posible describirlo en la tabla 7:

Tabla 7
Proceso actual de Almacenamiento de producto terminado - Fundas

Equiposy o entacign RESPonsabl

No. Actividades materiales es

Tiempos

Recibir notificacion de

1 Bodeguero

trabajo terminado 30 min

Werificar las
2 cantidades correctas
en la base de datos

Hoja de ingreso
de producto
terminado

computadora Bodeguero 20 min

Verificar la informacion

3 Bodeguero

sea correcta 10 min

Verificar que las
etiquetas estén
correctamente
colocadas

Etiquetas Bodeguero 20 min

Autorizar el ingreso
5 del producto
terminado a la bodega

Bodeguero 30 min

Colocar las cajas o

bultos en pallets 10 min

pallets Empacador

Solicitar |as llaves de
7 coches

acceso a la bodega 10 min

Empacador

llaves de
Entregar las llaves de

acceso al empacador

accesoala
bodega

Bodeguero

1 min

Trasladar los pallets
en coches

pallets,
coches

Empacador

10 min

Colocar el producto
terminado en el
espacio
correspondiente

10

Equipo de
Proteccion
Personal

Empacador

30 min

Actualizar el inventario
11 de producto terminado
en el sistema

Inventario de

producto
terminado-

archivo digital

Bodeguero

30 min

Mota. Los equipos pueden utilizarse dependiendo de la acfividad a realizar

Figura 8

Flujograma del Proceso actual almacenamiento de producto terminado - Fundas
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Proceso Actual de Almacenamiento del producto terminado - Fundas
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4.1.4.4. Proceso actual de salida del producto terminado

Se envia el producto de acuerdo a la cantidad que se requiera por parte del cliente, por
ende, los operarios de la empresa se responsabilizan de colocar la mercaderia en el
vehiculo para su transportacion, para que luego de ello, sea posible entregarla en el lugar
de las instalaciones que el cliente lo solicite.

Tabla 8
Proceso actual de salida del producto terminado
Mo. Actividades Eq uip_us ¥ Documentacion Responsables Tiempos
materiales
1 Recibir la nota de pedido Mota de Pedido Bodeguero 30 min
2 Elaborar |a nata de Computadora Mota de Despacho Bodeguero 10 min
despacho
Llaves de
Ingresar a la bodega de .
3 products terminado acceso ala Bodeguero 20 min
bodega
Identificar la ubicacion
4 del producto a Nota de Pedido  /Yudantede . i
bodega
despachar en la bodega
Verificar los productos
& segin la nota de Mota de Despacho Ayudante de 10 min
bodega
despacho
Maotificar a la inspectora .
B de calidad Bodeguero 15 min
7 Realizar la hoja de Computadora Tecnica Data Inspectora de 30 min

calidad del producto Luelite Control calidad

Saolicitar la autorizacion

8 de zalida del producto Bodeguero 10 min
Enviar documentos de "Técnica Data
9 constatacion al jefe de CQuelite Control" v Bodeguero 10 min
produccion Mota de despacho
10 Verificar la informacion Jefe dn_ar 10 min
de los documentos produccion
11 Regls_.lrar_lra firma de Esfero Jefe dn_ar 1 min
autorizacion produccion
12 Solicitar facturacion del Factura Bodeguero 20 min
producto
13 Fa{_:tl_.lrar &l producto Computadora Contadora 10 min
solicitado
14 Nntl_ﬁ::ar al transportista Bodeguero 15 min
designado
Entregar Ia Conirol de zalida del

o cliente, "Técnica
documentacion de !

15 respaldo para salida del ggtné:lgl'.'?';[fﬂta de Bodeguero 1 min
producto despacho
Autorizar al fransporiista Llaves de

16 &l retiro del producto acceso ala Bodeguero 10 min

terminado de la bodega  bodega

Mota. Los eguipos pusden utilizarse dependiendo de la actividad = realizarl
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Figura 9

Flujograma del Proceso actual de salida del producto terminado
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4.1.4. Niveles actuales de inventarios

4.1.4.1. Inventario actual de las materias primas

En el sistema actual se cuantifica tanto el inventario inicial como el inventario final,
considerando que este Ultimo se denomina como valores iniciales para el siguiente mes,
el mismo que se sumara a las nuevas compras, esto se puede se visualizar en la tabla

9.
Tabla 9
Compras e inventarios de diferentes sustratos (materia prima) en el afio 2021

MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES
DETALLE " ", "3 4 5 6 7 8 o 1w 1 12
%ﬁ?ﬂs 1000 1050 1150 1250 1350 1400 1500 1600 1700 1.800 1900 2.000
INV.INICIAL 360 476 3534 580 644 698 734 782 834 8§87 940 994
TOTAL ] _
DrpospLy 1360 1526 1684 1839 1994 2098 2234 2382 2534 2687 2840 2.994
INV.FINAL 476 534 3580 644 698 734 782 834 887 040 994  1.048
TOTAL - .
ohteapo 584 992 1095 1196 1296 1364 1452 1548 L64T LT46 1346 1946

MNota. Los valores de la tabla se registran en nimero de kilos

Por ende, en base a la figura anterior es posible realizar un grafico del inventario final tal

como se aprecia a continuacion:

Figura 10

Inventario final de diferentes sustratos (materias primas) de la empresa PREPACKING

S.C.CA, 2021

Inventario Final de diferentes sustratos (materias primas)
Ao 2021
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Nota. Los datos se registran en numero de kilos

En la figura anterior se observa claramente que el inventario final existe un incremento
de 476 kilos en el mes 1 a 1048 kilos en el mes 12 por lo cual se demuestra que existe
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un exceso de inventario de diferentes sustratos como materias primas, lo cual incurre en
mayores gastos por el almacenamiento y mantenimiento de inventario.

Es por ello que en el presente trabajo se implementa el sistema JIT (Justo a Tiempo) con
la intencionalidad de que se reduzcan o se lleven a cero la cantidad de inventario lo cual
facilita la optimizacién de tiempos en el traslado de materias primas y, por ende, ahorro
de costos de mantenimiento.

4.1.4.2. Inventario actual del producto en proceso

Los productos en proceso estan dados por la etapa intermedia del area de fabricacion
del producto, por lo cual estas unidades también requieren inventariarse tanto al inicio
como al final de cada mes, por lo cual estos rubros y valores se observan en la tabla que
se muestra a continuacion:

Tabla 10
Compras e inventario actual de productos en proceso; PREPACKING S.C.C.A., afio 2021

MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES MES

DETALLE 1 2 3 4 5 6 7 8 98 1w 1u 12

COMPEAS
ri 7 &

NETAS 600 650 750 850 950 1.000 1.100 1200 1300 1400 1500 1.600
NV INICIAL 360 336 345 383 432 484 519 3567 618 671 725 779

TOTAL 960 086 L1095 1233 1382 1484 1619 L767 1918 2071 2225 2379
DISPONIELE ) ) ) ) ) -
INV. FINAL 336 345 383 432 484 519 367 618 671 725 779 833

TOTAL

624 641 TIZ 802 895 964 1053 L148 1.247 1346 1.446 1.546

UTILIZADO

Nota. Los valores de la tabla se registran en numero de kilos

Por consiguiente, de acuerdo a los valores que se observan en el inventario final se ha
permitido elaborar una grafica en el que se identifica una tendencia alcista tal como se
visualizacion en la tabla siguiente:

Figura 11
Inventario final de productos en proceso de la empresa PREPACKING S.C.C.A., 2021
Inventario Final Productos en proceso

Ao 2021
850 =5g 625
500 564
532

550 500
£ 500 - 459
3 441
= 450 - 413

388
400 360
336 338
350 4
3':":' T T T T T T T T T T T

Ene Feb Mar Abr May Jun  Jul #Ago Sep Oct MNow Dic
Nota. Los datos se registran en nimero de kilos
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En la figura 11 se destaca que el inventario total de los productos fue de 336 kilos en el
enero del 2021, sin embargo, al finalizar diciembre del mismo afio se incrementa a 629
kilos, lo cual refleja que se han duplicado los valores de inventario en doce meses
consecutivos.

Este incremento de inventarios de productos en proceso, conlleva hacia un incremento
de costos de mantenimiento y afecta también a los tiempos de distribucién. Es por ello
gue se ha planteado, implementar el sistema JIT (Justo a Tiempo) con la finalidad de
eliminar los costos de inventarios y por ende, favorecer la optimizacion de tiempos en la
entrega hacia el cliente final.

4.1.4.3. Inventario actual del producto terminado

El producto terminado se enfoca cuando esta listo para la venta y posterior entrega al
cliente que lo requiera, por lo que actualmente la empresa Prepacking dispone de una
bodega para el almacenamiento de productos terminados en el cual también se
establecen los niveles de inventarios tanto inicial como final, por lo que se estas cifras se
registran en la siguiente tabla:

Tabla 11

Inventario actual del producto terminado afio 2021

MES MES MEs MES MES MES MES MES MES MES MES MES

DETALLE & 5" 3 4 5 6 7 8§ ¢ 1w 1 12
Eglffém 400 450 550 650 750 800 900 1000 1100 1200 1300 1400
INV. INICIAL 360 266 251 280 326 376 412 459 11 364 617 671
O IELE 760 716 801 930 1076 1176 1312 1450 1611 1764 1917 2071
INV. FINAL 266 251 280 326 376 412 439 511 364 617 671 723
TOTAL 494 465 520 605 699 765 853 945 1047 1146 1246 1.346

VENDIDO . :
MNota. Los valores de la tabla se registran en nimero de kilos

Tomando en cuenta las cifras del inventario final de la tabla anterior, se procede a
elaborar la siguiente figura:

Figura 12
Inventario final de producto terminado de la empresa PREPACKING S.C.C.A., 2021

Inventario Final de productos terminado

Ao 2021
400 17

344

350 322
301

| 280
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Nota. Los datos se registran en numero de kilos
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En la figura anterior se destaca que en el mes de enero del 2021 se tiene en inventario
final a 231 kilos, mientras que al culminar el mes de diciembre del mismo afio se
incrementa a 365 kilos, lo cual implica mayores costos de mantenimiento para la empresa
y, por lo tanto, de un mayor tiempo ante la falta de espacio para el almacenamiento del
inventario.

Debido a ello, se plantea implementar el sistema JIT (Justo a Tiempo por sus siglas
en inglés) en el cual, la produccion de la mercaderia se efectia solamente a través bajo
pedido por parte del cliente permitiendo una optimizacion en el ahorro de recursos
disponibles y disminucién de los tiempos de transporte en la entrega del producto.
4.1.5. Diagnostico situacional de la empresa

Al momento de recoger datos en la empresa PREPACKING S.C.C.A, se ha identificado
gue en la compafia se dispone de amplias instalaciones que contribuye con el
fortalecimiento de los procesos operativos de la entidad destacando que existe una
amplia colaboracion entre los propios trabajadores, no obstante, también se ha detectado
un exceso de inventario en bodega, un uso inadecuado de los materiales utilizados e
incremento en los costos de transporte, por lo cual, todos estos factores es indispensable
identificarlos en la Matriz FODA al determinar las fortalezas, debilidades, oportunidades
y amenazas que se exponen en la tabla siguiente:

Tabla 12
Matriz FODA

Positivas Negativas
Fortalezas Debilidades
o La empresa Prepacking dispone de « Baja opfimizacion de tiempos en los

amplias instalaciones

procesos de logistica y operaciones

Reciclaje de botellas plasticas por parte
de las personas de escasos recursos
economicos

La entidad dispone de personal Exceso de inventario de materias primas
E capacitado en logistica y transporte y productos terminados
E Se mantiene alianzas estrategicas con Inadecuado uso de recursos en la
I= proveedores eficientes implementacion de los procesos logisticos
Existe una amplia colaboracion entre Incremento de los costos logisticos de
todos los frabajadores transporte
Los directivos tienen la predisposicion
para una mayor inversion en logistica
Oportunidades Amenazas
Baja volatilidad de las tasas de interés Incremento acelerado de la inseguridad
para créditos empresariales en el pais
Existen fundaciones que realizan Inestabilidad politica en el poder ejecutivo
camparias para disminuir la y legislativo
E contaminacion por plastico Mayores niveles de contaminacion
= Desarrollo de nuevas tecnologias que ambiental por el plastico
5 impulsan la innovacion empresarial Mal estado de las vias que dificultan la

transportacion de productos

Bajo crecimiento del Producto Intemo
Bruto (PIB)

Incremento de los impuestos por el
plastico
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4.2. Propuesta de innovacion en base a las siguientes modalidades

Al aplicar el sistema JIT (Justo a Tiempo) en la empresa PREPACKING S.C.C.A,, se ha
determinado cada una de las etapas que conllevan hacia su implementacion entre las
cuales estan:

1.

A

7.
8.

Determinar la estructura organizacional

Identificar los procesos a mejorar

Determinar los objetivos de la propuesta

Organizar el almacenamiento de los inventarios (5S)

Identificar a proveedores eficientes

Realizar la reestructuracion de los procesos (Codificacion, hoja de
caracterizacion y flujogramas)

Determinar medidas de control

Efectuar un mejoramiento continuo

4.2.1. Estructura organizacional

En la empresa PREPACKING S.C.C.A, se propone de una estructura organizacional en
la que se identifican los correspondientes niveles de jerarquia por lo que se ha disefiado
un organigrama estructural tal como se observa la siguiente figura en la que se detallan
los puestos de trabajo:

Figura 13

Organigrama estructural de la empresa PREPACKING S.C.C.A.
GERENTE
GEMERAL
SECRETARIA
| | | ]
GEEEL’E“'JIE[E’ E GERENTE GERENTE DE GERENTE DE
HUMAND FINANCIERD OPERACIONES VENTAS
ASISTENTE DEL
| tatento | conTapor |- A%gﬂggE | PUBLICISTA
HUMAND
AUXILIAR DEL
AUXILIAR ASISTENTE DE
L tatento | | BODEGUERD ||—
HUMAND CONTABLE VENTAS
CHOFER
— OPERARID REPARTIDOR

Nota. El Gerente General se modifica cada cuatro afios




Como se observa en la figura anterior, existen 16 puestos de trabajo en total, los mismos
gue se clasifican en cuatro niveles de jerarquia como son, nivel directivo, nivel ejecutivo,
nivel operativo y nivel de apoyo, de tal manera que todos ellos se coordinan entre si.

4.2.2. Procesos operativos a mejorar

Tomando en cuenta que se propone implementar el sistema JIT (Justo a Tiempo por
sus siglas en ingles), es importante identificar los procesos de logistica y transporte en
la empresa PREPACKING S.C.C.A.

Figura 14
Kanban en el sistema Justo a Tiempo (JIT) de la empresa Prepacking S.C.C.A.
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PRIMAS TERMINADO TERMINADO

KANBAN DE KANBAN DE KANBAN DE KANBAN DE
TRANSPORTE TRANSPORTE TRANSPORTE TRANSPORTE

MATERIAS PRIMAS

ALMACEN DE
MATERIAS
PRIMAS

ALMACEN DE
PRODUCTOS EN
PROCESO

PROVEEDOR
TERMINADOS

ALMACEN DE CLIENTES
PRODUCTOS (DEMANDA DEL
« ' PRODUCTO)

DEMANDA

En la figura anterior se observa que los procesos logisticos que requieren una mejora
estan dados por el Requerimiento de Materiales, Traslado Interno de Materias Primas,
Traslado Interno del Producto Terminado y Entrega del Producto Final, tomando en
cuenta que en cada uno de ellos se identifican el almacenaje de materias primas,
produccion y los productos terminados, por lo cual uso de la tarjeta Kanban es
indispensable al implementar el sistema JIT (Justo a Tiempo) como una herramienta
clave del Lean Manufacturing.

4.2.3. Objetivos de la propuesta

4.2.3.1. Objetivo general

e Desarrollar un modelo de optimizacion logistica y operaciones aplicando el
sistema Just in time en la empresa PREPACKING S.C.C.A.

4.2.3.2. Objetivos especificos

e Mejorar la organizacion y limpieza de las bodegas que sirven de almacén de
materias primas, productos en proceso y terminados utilizando las 5s en la
empresa PREPACKING S.C.C.A.

e Desarrollar la reestructuracion de procesos logisticos y de transporte de la
empresa PREPACKING S.C.C.A.
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e Establecer las suficientes medidas de control de los procesos logisticos en la
empresa PREPACKING S.C.C.A.

4.3. Procesos totalmente innovadores

4.3.1. Desarrollo de las 5S en el almacenaje de inventarios

Al implementar el sistema Justo a Tiempo (JIT) en el presente trabajo, es necesario
aplicar la metodologia de las 5S, con el objeto de ordenar y mantener la limpieza de cada
almacén tanto de materias primas, productos en proceso y productos terminados, para
lo cual se ha elaborado la siguiente tabla:

Tabla 13

Las 5S para los almacenes de inventarios de la empresa PREPACKING S.C.C.A.

Tipo Almacen de Almacen de Almacen de
Materias Primas Procesos en Productos
Proceso Terminados
se realiza la S& agrupan a los Se procede con la
separacion de los productos de clasificacion de los
materiales dfiles en  acuerdo a productos
Clasificar la bodega de caracteristicas terminados ¥
(Seirt) almacenamiento similares, asi como  materiales de
también desperdicio en base
desperdicios en el a 5Us SEmejanzas
area. similares
S& arganiza los Se identifican los Es preponderante
materiales que han  espacios suficientes  determinar espacios
Ordenar sido clasificados que se destinen relexrante& que se
(Seiton) huscapdu nuUevos para el ) destln?n para el
espacios en bodega almacenamiento de  almacen de
productos en productos
proceso terminados.
En esta etapa se Aguellos Agquellcs
realiza la limpieza desperdicios que e desperdicios
de la bodega encuentren en la encontrados
eliminando aguellos  bodega deberan ser deberan ser
elementos eliminados, de tal eliminados, en los
Limpiar inservibles v que manera que los que s€ incluyen
(Seizo) ocupan espacio, pasillos se ademas los
identificando encuentren productos en mal

también las fuentes
de suciedad para

despejados para el
facil transito de los

estado, asi como
tambien otros

eliminarlas trabajadores v desperdicios. Mo se
equipos de deberan disponer
transporte de altos volimenes
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de productos
terminados

Estandarizar
[(Seiketzu)

La estandarizacion
se enfoca en la
repeticion diaria de
las fareas anteriores
al interior de la
bodega de las
materias primas, de
tal manera que

participen todos los
trabajadores.

Los trabajadores
que laboran en el

area deberan
cumplir con las
actividades
anteriores cada vez
que arriben
productos para el
inventarno,
considerando que
no deberan
acumularse en el
almacen

Las actividades de
estandarizacion
corresponden a la
repeficion de
clasificacion, orden
y limpieza en la
bodega de
productos
terminados, de tal
modo que tedo ello
se convierta en un
habito para sus
trabajadores.

Mantener
{ Shitzuke)

Se crea una cultura
enfocada en la
mejora continua, por
lo cual se requiere
la disciplina v
compromiso de
todos los
trabajadores que
laboran en la
podega de materias
primas.

La disciplina para
cada uno de los
trabajadores es
fundamental, con la
finalidad de fijar una
dizciplina constante
en el compromiso
laboral, para
mejorar la
optimizacion de los
inventarios.

La mejora continua
es muy necesara al
almacenar los
productos
terminados, sin
embargo, es
necesaro que los
niveles de inventario
sean minimos y gue
no requieran de
mucho espacio.

4.3.2. Identificacidén de proveedores eficientes

Durante la aplicacion del sistema Justo a Tiempo, es indispensable contar con
proveedores confiables y eficientes que cumplan con la puntualidad requerida, para lo
cual se disponen de las siguientes empresas que se han clasificado por tipo de materia
prima, las mismas que se enuncian en la siguiente tabla:

Tabla 14
Lista de materias primas y proveedores confiables
Tipo de materias primas Ciudad de Nombre del
residencia Proveedor
Tintas v Solventes Cuito sunchemical del
Ecuador S5.A.
Paolietileno de alta intensidad
Paolipropilenc Quito Mutec 5. A
sustratos de diferentes CQuito BOPP 5.A.
estruciuras
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En la tabla anterior se observan a cuatro proveedores claves que se han comprometido
con la entrega de insumos y materiales en el momento en que la empresa PREPACKING
S.C.C.A., lo solicite, por lo que si en algin momentos se incumpla lo dispuesto, se podria
generar un mayor problema en la implementacion del sistema Justo a Tiempo y con ello,
conflictos con la elaboracién del producto solicitado.

4.4. Método de mejora continua aplicado a los procesos
4.4.1. Reestructuracion de los procesos

Al realizar la reestructuracién de cada uno de los procesos, es importante determinar la
codificacion correspondiente para cada uno de ellos, elaborar la hoja de caracterizacion
y sus flujogramas de acuerdo a la optimizacién de tiempos y recursos utilizados en
relacion a la metodologia Justo a Tiempo (JIT).

4.4.1.1. Codificacion de los procesos

Para determinar el codigo de los procesos de PREPACKING S.C.C.A., es fundamental
establecer cada uno de los parametros que conforman la codificacion, asi como ademas
el nombre de cada proceso y su respectivo simbolo que lo identifique ya sea nUmeros o
letras.

Tabla 15
Ejemplificacion de codigo de procesos
Parametros Denominacion Codigo
Tipo de Proceso Procesos Operativos PO
Mombre del Proceso Abastecimiento de Materias Primas RMP
Orden del Proceso Primero en ejecutarse 001
Mumero de Actualizacion Primero en actualizarse 001

De tal manera, que la codificacion del proceso de requerimiento de materiales se
determina de la siguiente manera:

Nombre del Proceso

|

Numero de
- - - <«
P? RMP 001 001 Actualizacidn
Tipode Orden del
Proceso Proceso

Por consiguiente, en base a la forma de presentacion anterior, se procede con la
codificacion para los procesos operativos restantes, detallado en la tabla 16.

Tabla 16
Codificacion de los procesos operativos propuestos
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Codigo del proceso
PO - AMP — 001 - 001
PO - SMP - 002 - 001

Denominacion de los procesos
Abastecimiento de Materias Primas
suministro de Maternias Primas
Almacenamiento del Producto Terminade PO - APT - 004 — 001
Salida del Producto Terminado PO - SPT - 005 - 001

De acuerdo como se observa en la tabla anterior, se determina el cédigo para cada
proceso operativo de la compafia PREPACKING S.C.C.A., tomando en cuenta el tipo
de proceso, su denominacion y el orden que corresponde al orden de cada uno de ellos,
por lo cual tanto los directivos como trabajadores de la entidad deberan reconocer estos
cbdigos al ejecutar las actividades que los conforman.

4.4.1.2. Hoja de caracterizacion

La hoja o matriz de caracterizacion de los procesos propuestos se determina una mejora
durante su implementacion, de tal modo que estas acciones estan relacionadas con el
ciclo PHVA (Planear, Hacer, Verificar y Actuar), identificando ademas los recursos que
se utilizan, el objetivo del proceso y sus principales responsables.

4.4.1.2.1. Proceso propuesto de abastecimiento de materias primas

Se han identificado diversas actividades consecutivas para efectuar un adecuado
abastecimiento de materias primas, identificando tanto las entradas y salidas de insumos
de acuerdo al ciclo de Deming (Planear, Hacer, Verificar y Actuar, por lo cual, la hoja de
caracterizacion se observa de la siguiente manera:

Tabla 17
Hoja de caracterizacion del proceso de abastecimiento de materias primas
PROCESO: -
PREPACKING ABASTECIMIENTO DE MATERIAS PRIMAS Codigo: PO-AMP-001-001
5.C.C.A. CARACTERIZACION DE PROCESO Vigencia:

TIFO DE PROCESO

Estratégico [ Operative [JIE3

Optimizar en 20% los tiempos en las enfregas de materias primas de la empresa mediante el cumplimiento
proveedores eficientes

El proceso esta dado desde la solicitud de requerimiente de materia prima hasta la entrega v recepcion del
material adguirido

Objetivo:

Alcance:

Responsable del

proceso (Cargo

Jefe de Bodega

PROVEEDOR !/ PROCESD ENTRADA E SALIDA CLIENTE-PROCESOD
Intermo Externo Insmo H e LS Prg::,':it? e Intemo Externo
cio
Solicitud 1.Recibir la  solicitud de
Proceso  de de requerimiento de materia prima | Base de datos Eroceso de
Fabricacion requerimien de Materias abastecimiento
del Producte to  materia Primas
prima P
Proceso  de Inventario 2 Verificar la disponibilidad del | Kardex de Proceso de
Materiazs de materia material en stock Materiazs Abastecimiento
Primas prima primas
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Almacenaje Kardex de S'R’EE"?E.T’?' solicitud de Solicitud de

de " Materias vaterss [ 2SO0 0o | aoqusainae | TS0 o

Primas Primas H requerimiento Materia Prima

. Solicitud de -

i;m'j:fe':fég Adquisicion 4 Enviar solicitud al ﬂi‘i‘:&ﬁn 0€| adquisicion  de

Primas gfr.liml':latena departamento de adquisiciones Firmada Materiales

Almacenaje | Proveedor |Base  de 5 dentificar el proveedor del | DAIOS del| pdquisicion  de

de Malerias | de Materias | datos material requeride proveedor Materiales

Primas Primas proveedor q identificado

P Proveedor | Datos 6. Solicitar sobre el materal | Cotizacion de P Entes de

gedqu;t:;?es de Materias | proveedor "Bl requerido especificando  sus | Materiales ﬁéﬁiﬁn de control v
Primas elegido caracteristicas Disgun_ibles vigilancia

Adquisicion Efmﬁ;s Llamada 7. Confirmar la compra mediante tlh;:tlsajes EE Adquisicion  de ES::;I d:

de Materiales Primas telefonica llamada telefonica confirmacion Materiales vigilancia
E:mﬂ;s E;Zﬁ::_:‘;u' . Efectuar el pago por la compra | Factura de la| Adquisicion de gz:"::;ﬂ de
Primas crédito ! A de materias primas {:um.pra . Materiales Internas
E:mﬂ;s Guia de 9. Concretar términos de ?:mblmnlfnealg?ias Adquisicion de ﬁgﬁ:ﬁzl de
Primas Remision entrega y recepcion del material primas Materiales Transito

RECURS05 REQUERIDOS CRITERIOS ¥ METODOS DE CONTROL

Infraestruct f
Humanos ura y Financieros Riesgos y CP"trdES
Preventivos

tecnologico

DOCUMENTOS ASOCIADOS

Indicadores

Asistente  de | Equipos de uP'rﬂe:upues‘t Nivel de
Compras Computo Compras Optimizacion

Mapa de Riesgos Documentos adminisirativos

Auxiliares de de Tiempos de
Bodeqga Celulares Compras
Bodegueros Internst

ELABORO REVISO: APROBO (Vo. Bo)

(funcionario soliciiante): {responsable del procesol {Lider de proceso)
Mombre: MNombre Mombre:
Fecha Fecha: Fecha:

4.4.1.2.2. Proceso propuesto de suministros de materias primas al departamento de
produccion

Al utilizar el sistema JIT las materias primas se solicitaran solamente bajo pedido por lo
cual, los niveles de inventario de serdn minimos con la finalidad de disminuir los tiempos
de envios de los materiales hacia el departamento de produccion, siendo necesario
identificar a las actividades consecutivas que conforman el proceso en la tabla siguiente:

Tabla 18
Hoja de caracterizacion del proceso de suministro de materias primas
PROCESO: Cn
PREPACKING SUMINISTRO DE MATERIAS PRIMAS Codigo: PO-SMP-002-001
5.C.C.A. CARACTERIZACION DE PROCESO Vigencia:
TIPO DE PROCESOD
Estratégice [ Operative [JIE3 Apoye R
Obietivo: Optimizar en 15% los tiempos de traslado en el suministro de materias primas para el area o departamento
bjetivo: .
de produccion
Al . Se inicia desde |a coordinacion de la entrega de materias primas hasta la autorizacion de |a salida de
cance: :
materiales
Responsable del
roceso (Cargo) Jefe de Bodega
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PROVEEDOR ! PROCESO

ACTIVIDADES

SALIDA
Producto yio

CLIENTE-PROCESO

Intemo Externo Servicio Interno Externo
L Solicitud de

f&b:f:ﬂg;g:?ans Requerimis 1.Coordinar la enfrega de E:gzm?'reggﬂq;: Fabricacian del | Tiendas,
Primas ntcl;mﬁiaes"a materias primas materia prima producto Almacen
Abastecimien Llaves de . ._ | Inventarics de| Abastecimiento
to de Materias acceso  a zif;::r la bodega de materia Materias de Materias
Primas budn_s:qa P Primas Primas
Suministro de g;ﬂﬁ:;: E?;thgciéﬂe 3 Permitir el acceso de los Eu%jrzzg a dlg Suministro  de
Materiales Industrial Perzonal operadores a la bodega materias prima Materiales
Fabricacian Hoja de 4.Proceder a extraer los sacos | Kardex de | Suministro  de
del Producto Produccion con el material requerido Inventarios Materiales
Suministro de Kardex de 5.Colocar la cantidad de material | Pallets con | Suministro  de
Materiales Inventarios en palleis material Materiales
Suministros Kardex de G.Comprobar las canfidades de | Base de datos| Suministro de
de Materiales Inventarios material sean correctos de materiales Materiales
Suministro de 5:;&:;:;;5 E:tsui de 7.Entregar el formato de registro | Formato de | Suministro  de
Materiales primas materizles de consumo de materia prima Registro Materiales
_E;:]_:E' Base de &.Llenar el formato de registro de | Formato de | Fabricacion del
Humano datos COnsUmo Regfs*trﬂ Producto
Finanzas vy Kardex de 9 Verificar que el registro este gﬁﬁ:ﬁﬂ 32 Fabricacion del
Contabilidad Inventario correcto Materia Prima Producto
Finanzas vy Registro de 10.Autorizar el egreso de materia | Salida de | Fabricacion del
Contabilidad Consumao prima pallets Producto

RECURS0S REQUERIDOS
Infraestruc
tura y

e tecnologic

Financiero

CRITERIOS ¥ METODOS DE CONTROL

Riesgos y Controles
Preventivos

Equipos de | Presupuest
gf;ega de pumpmaci ode .
on Produccion
Bodeguero Esferos Mapa de Riesgos
Operadores Pizarra
Operador de
extrusion

Indicadores

Mivel
optimizacion de
fiermnpos de
produccion

DOCUMENTOS
ASOCIADOS

Documento de
planificacion estratégica,

(Funcionarin solicitante):
Mombre:

REVISO:
(Resnonsable del proceso):
Mombre

APROEO (Vo. Bo)
(Lider de proceso)

Mombre:

Fecha

Fecha:

Fecha:

4.4.1.2.3. Proceso propuesto de almacenamiento de producto terminado

Después de elaborar el producto se efectta el proceso de almacenamiento por lo que se
dispone de una bodega para el producto terminado, siendo fundamental que se realicen
los correspondientes registros y salidas de mercaderia mediante un sistema de control
de inventarios en las instalaciones de bodega.

Tabla 19
Hoja de caracterizacion del proceso de almacenamiento de producto terminado
PROCESD: —
PREPACKING ALMACENAMIENTO DE PRODUCTO TERMINADO Codiga
5.C.C.A. CARACTERIZACION DE PROCESO Vigencia:
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TIPO DE PROCE SO

Estratégico Operativo X Apoyo

P Disponer un maximo del 5% en almacenamiento del producto terminado en comparacion con la capacidad

Objetivo: P
maxima de la bodega
Alcance: Se inicia desde la notificacion del trabajo terminado hasta la actualizacion del inventario del producto
3 terminado

Responsable del Jefe de Bodega
proceso (Cargo
PROVEEDOR /| PROCESO ENTRADA SALIDA CLIENTE-PROCESO

Intemo Froducto yio Intermo Extermo
del producto terminado terminado Hoja de aviso producto
Almacenaje Lista de 2.Determinar laz cantidades | Hoja de ingreso | Almacenaje de
producto producto correctas en la base de datos, | producto producto
terminado terminado informacion v efiquetas terminado terminado
Gestion Lista de: . . Kardex de | Almacenaje de

3.Autorizar el  ingreso  del
Talento producto . producto producto
Humano terminado producto terminado a la bodega terminado terminado
Mantenimient Kardex 4.Colocar las cajas o bultes en Base de dalos| Almacenaje de
oy Limpieza producto pallets producto producto
terminado terminado terminado

ﬁ'éma';ﬂjﬁ:m Uaves de 5.Abrir la bodega de productos Er?dﬂl.ﬁ:ins de Mantenimiento
terminadao acceso terminados terminadao y Limpieza
Gestion de ) Almacenaje del | Manual
Recurso E'I:Ilg];:;as Pallets 6.Trasladar los pallets en coches P;::;ﬁm del producto de
Humano P terminado Bodeqgas
i‘éma';?_zjim Mormativas | Pallets  del 7.Colocar el producto terminado g:se d;ﬂgzzz ’;‘:}“;::;aje del E-'Ieanual
terminado del Pallet producto en el espacio corespondiente terminado terminada Bodegas
?Lma;ﬂjﬁztu Lista de d.Actualizar e inventaric de | Kandex del ‘;‘I[:jﬂda::u'?aje del
terminadao ingreso producto terminado en el sistema | sistema terminada

RECURS0S REQUERIDOS
Infraestruc
Humanos tura y Financiero

Riezgos y Controles

tecnologic 5 Preventivos
0%
Jefe de | Computado | Prezupuest
Bodega ra o anual
Jefe N de dE‘;nﬂware NW;FI.;;;'ZL“W Capacitacian de personal,
Froduccion inventario Mapa de Riesgos almacenamient reclutamienta y seleccion,
Layout de |la bodega de
Bodeguero | Mesa 0 de producto ductos terminados
Auiliar de Instalacion terminado pro
Bodega de bodega
Empacador

CRITERIOS ¥ METODOS DE CONTROL

DOCUMENTOS
ASOCIADOS

Indicadores

ELABORO

{Funcionario solicitante):
Mombre:

REVISO:
{Responsable del proceso):
MNombre

APROEO (Vo. Bo)
(Lider de procesa)
MNombre:

Fecha

Fecha:

Fecha:

4.4.1.2.4. Proceso propuesto de salida del producto terminado

Al implementar el sistema Justo a Tiempo (JIT), la fabricacion de los productos se
realizan solamente bajo pedido, por lo cual, no se requieren de altos niveles de
inventarios en la bodega de productos terminados, considerando ademas que los niveles
de calidad se establecen solamente en el proceso de elaboracion, facilitando asi que los
siguientes procesos, disminuyan sus actividades y registran una mayor optimizacion de
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tiempos de entrega, de tal manera, que estas acciones consecutivas se detallan en la
tabla 20.
Tabla 20
Hoja de caracterizacion del proceso salida del producto terminado
PROCESD: .
PREPACKING SALIDA DE PRODUCTO TERMINADO Codigo
5.C.CA. CARACTERIZACION DE PROCE 50 Vigencia:
TIFO DE PROCESD
Estratégico I Operativo IIFA Apoyo L
Objetiv Optimizar en 20% los tiem de ent del ucto terminado hacs =l ciente de |s ress
. Sa inicia desde |la nofificacion del trabajo terminado hasta la actualizacion del inventario del producto
Alcance: .
terminado
Responsable del Jefe de Bodega
proceso (Cargo
PROVEEDOR f PROCESD ENTRADA CLIENTE-PROCESC
Interno Externo s e Externo
Almacenaje 1.Recibir |a nota de pedido Lista Almacenaje
Producto productos Producto
Almacengje Productos 2.Elaborar la nota de despacho | Mots de | Almacengje
Producto requendos Despacho Producto
Gestion  del 3.\denfificar la  ubicacion del o :
Kardex del Ubicacion  del| Almacensaje
Talento siclema products & despachar en la producto Producta
Humano bodapgs
Salda del Mots de 4 Verificar los productos ssgin la | Lista de | Almacengje
producto Despacho nota de despacho Productos Producto
Almacensaje 5 Solicitar |z  autorizacion  de | Documento  de | Salida del
Products =slida del products sutorizscion Producto
Salida del G.Enviar documentos de| —- . Almacenaje
Producto dhE:E' . de conststscicn &l jefe  de ;ig?r't‘;“ a2 | o ducto
Terminado produccion
Product note o R TUETICS B informesin 98 102 Revisin e | pTSeRSIe
Terminado despacho documentos
Alm sje Dﬂnu_mer?t:: E.Flegistr_ar I= firrna de Documents Sahda ded
Producta sutonzacio autorizscion firmado Producto
n
Sahda del Documento B.Solicitar fachuracion del | Fachuracion Sahda ded
producto firmiadio producto aprobads Producto
Almacenaje Facturacion 10.Facturar el producto solicitado | Factura del | Salida del
Producto aprobads producto Producto
Salida del | Agencia de | Licencis, 11_Motificar al transportista | Chofer Salida del Teenda,
products Trénsito rristriculs designado encargado Products alrmnacén
Gestion 12 Entregar la documentacién de . Salida ded
Emprasa de | Chofer . Guis de Tiands,
Fecursos Transporte | encargada respabdo para salida del producto Remisidn Producto almacén
Hurnanaos
. - 13 Autorizar &l fransportista = - Salida del
Salida dal Guia de ; . Guia de Teenda,
oroducts Remisidn retino del producto terminado de Remisidn Producto almacén

RECURS0OS REQUERIDOS
Infragatmuct
ura ¥

tecnodagico R a—

Humanxs

CRITERIOS ¥ METODOS DE

Riesgos y Controles
Preventivos

CONTROL

DOCUMENTOS

Indicadores. ASOCIADOS

Bodegueno Mieel de
Jefe de | Llaves de opimizscion de | o, une srién estratégica,
Bodeg Matriz de ri tiempos de ftacian d |
=] sooceso z die riesgos entrega de capacitacion de personal,
Caontadora Celular producios reclutamiento y seleccion
;‘ﬂi;ﬂa de terminados
ELABORC REWIS(: APROBO (Vio. Bo)
[Funcicnano sclicitante): [Responsable del proceso): (Lider de proceso)
Mornbre: Maormnbre Mombre:
Fecha Fecha: Fecha:
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4.4.1.3. Flujogramas Propuestos

En base a las actividades consecutivas de cada uno de los procesos planteados en las
correspondientes hojas de caracterizacion, se realizan los flujogramas para cada uno de
ellos tomando en cuenta la documentacion y demas insumos nhecesarios para su
cumplimiento, de tal manera que estas acciones se grafican en las siguientes figuras que
se han elaborado:
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4.4.1.3.1. Flujograma del proceso propuesto de abastecimiento de materias primas

Figura 15
Flujograma del proceso propuesto de abastecimiento de materias primas
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4.4.1.3.2. Flujograma proceso propuesto de suministros de materias primas

Figura 16
Flujograma proceso propuesto de suministros de materias primas
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4.4.1.3.3. Flujograma proceso propuesto de almacenamiento producto terminado

Figura 17
Flujograma proceso propuesto de almacenamiento producto terminado
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4.4.1.3.4. Flujograma proceso propuesto de salida del producto terminado

Figura 18

Flujograma proceso propuesto de salida del producto terminado
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4.4.2. Determinar indicadores de control

Figura 19
Indicadores de gestion
Proceso Objetivos Indicador Formula Unidad de Meta Frecuenc
Medida ia

Proceso de Optimizar en 20% los Margen de (Minutos de entrega  Porcentaje  20% semanal
abastecimiente tiempos en las enfregas de  optimizacion  actual - Minutos de
de materias materias primas de la de entregas  enfrega promedio) /
primas empresa mediante el de materiazs  Minutos entrega

cumplimiento proveedores primas promedio) x100

eficientes
Proceso de Oplimizar en 15% los Margen de (Minutos de fraslade  Porcentaje  15% Semanal
suministro de tiempos de traslado en el optimizacion actual - Minutos de
materias suministro de materias de fraslade  traslado promedio) /
primas primas para el area o Minutos traslado

departamento de promedio) x100

produccion
Proceso de Disponer un maximo del 5%  Margen de (Cantidad de kilos de  Porcentaje 5% semanal
almacenamien en almacenamiento del opfimizacion inventaro f
to del producto  producto terminado en de Capacidad maxima
terminado comparacion con la almacenami de la bodega) x 100

capacidad maxima de la ento

bodega
Proceso de Optimizar en 20% los Margen de (Minutes de entrega Porcentaje 20% semanal
salida del tiempos de entrega del optimizacion actual - Minutos de
producto producto terminado hacia el de entregas  enfrega promedio) /
terminado cliente de la empresa de producto  Minutos entrega

terminado promedio) x100

Nota. La frecuencia de aplicacion de los indicadores pusde modificarse segun criterio de los directivos operaciones y logistica

58



4.5. Adaptacién de procesos innovadores al contexto donde se desenvuelve el

estudiante

4.5.1. Resultados del estudio de registro de patentes (en caso de que sea nuevo
proceso)

Para esta investigacion no se planteé el desarrollo de un nuevo producto o servicio para
comercializarlo, por tal motivo, no se han determinado patentes que lo respaldan, pues
mediante el estudio que se propone se enfoca hacia la potenciacion de tiempos y
recursos utilizados mediante un mejoramiento continuo de los procesos operacionales
de PREPACKING S.C.C.A,, utilizando el sistema JIT como una metodologia del Lean
Manufacturing.

4.5.2. Evidencias de pruebas tecnoldgicas

En la implementacion de los procesos propuestos, se han utilizado diversos equipos
tecnolégicos que aportan en el cumplimiento de determinadas actividades de cada
proceso, por lo cual, entre estas herramientas utilizadas se observan a continuacion:

Tabla 21
Equipos tecnologicos en los procesos operativos de la empresa PREPACKING S.C.C.A
Telefono
Computa Impresora Bases de  Fotografia Video Calular CONVEN:
dora datos 5 ional

Procesa propussio da

abasiecimienio de X X X x x X X
rmabarias primas

Procesa propussio da

suminisires de

rmatarias primas al X X X X x
departamenta de

produceion

Procesa propussio da

almacenamiento de X X x X X

priducta terminado
Procesa propussio da
walida del praducio X X X X X X x

Sarminadn

4 .5.3. Andlisis de factibilidad
4.5.3.1. Factibilidad comercial

Previamente a determinar la factibilidad comercial, es fundamental determinar la
demanda de fundas plasticas que se proyectan para los cinco afos siguientes tomando
en cuenta un 1,6% como tasa de crecimiento poblacional, cuyas cifras estimadas para
los préximos afios que se indica en la tabla 22:
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Tabla 22

Demanda de fundas plasticas

Ao Cantidad en kilos
2024 B0.000
2025 B0.936
2026 B51.887
2027 62.852
2028 6.3.833

MNota. Los datos se proyectan a cinco afos

Asi mismo, se estima la oferta de fundas plasticas que se producen y comercializan por
parte de las empresas existentes, por lo cual se ha considerado una tasa de crecimiento
promedio del sector industrial que es del 3,6%.

Tabla 23

Oferta de fundas plésticas

ARo Cantidad de kilos
2024 42 000
2025 42 655
2026 43.321
2027 43.996
2028 44 683

Mota. Los datos se proyectan a cinco afios

Luego de cuantificar la demanda y oferta de mercado, se facilita determinar la demanda
insatisfecha de fundas plasticas tal como se observa en la siguiente tabla:

Tabla 24

Demanda insatisfecha de fundas plasticas
Afo Demanda Oferta Denflanda

Insatisfecha

2024 60.000 42000 18.000
2025 60.936 42 655 18.281
2026 61.887 43.321 18.566
2027 62.852 43.996 18.856
2028 £63.833 44 683 19.150

Mota. Los datos se proyectan a cinco afios

4.5.3.2. Factibilidad técnica

Al determinar los niveles técnicos de factibilidad, es preponderante establecer los
tiempos actuales y mejorados para cada uno de los procesos que se busquen
implementarse tomando en consideracion el valor a invertir para cada uno de ellos, de
tal modo que estos rubros se observan a continuacion:
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Tabla 25
Tiempos en niumeros de horas e inversion de los procesos propuestos

Walor de Tiempo Tiempao Tiempao

Procesos . o . .
inversion  actual migjorade de mejora

FProceso propussto de abastecimisnto de

. . 4 500,00 2.5 2.0 0.5
rmaterias primas
F'r.u:::EE::- propuesto de suminisiros -::IE materias 5 800,00 a0 25 0.5
primas sl departamento de produccion
Proceso p-I'GFIL.IEE-tI:I de almacenamienio de 5 200,00 3.4 a0 0.4
products terminado
F'ruc:_EEc- propuesto de salida del producto 4.000.00 a5 2 g D.E
terminadao

TOTAL HORAS 20.200,00 124 10,3 2.2

Asi mismo, es necesario determinar la unidad de medida que corresponde a las
caracteristicas de las fundas plasticas que se producen en PREPACKING S.C.C.A., por
lo cual se ha elaborado la siguiente tabla:

Tabla 26
Unidad medida de los empaques plasticos de PREPACKING S.C.C.A.
. Unidad
- Tipo de . e Fesoc por Peso por
Productc Tamano material Dimension med;da empagque paguete

Empagus 25cm = Pagusies
Empagques Grands laminado  30cm = 70 de 100 10 gramaos 1 kilo

para vacio mic EMpagues
Tabla 27
Cantidad de paquetes de empaques plasticos actual y mejorado
Parametros umdafd de Actual Mejorado
medida
Tiempo mensual horas 176 178
Tiempo total de ejecucion haras 12 10
Cantidad de envios mensuales HIJITI-E!'EI- de 14 17
ENVIDS
Paguetes por envio pagquetes de 1 kilo 100 100
Total kilos enviados mensuales pagquetes de 1 kilo 1.400 1.700
Total kilos enviados anuales paquetes de 1 kil 16.800 20400
Costo de envio por kilo 0,16 0,13

Por lo tanto, tomando en cuenta el nimero total de paquetes tanto actual como mejorado
se ha elaborado una tabla en la que se identifican estas cantidades que se proyectan
para los cinco afos siguientes:
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Tabla 28
Cantidades de kilos de material histérico y proyectado con y sin mejora

Historico Proyectado

Detalle 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2028
“antidad sin 18.450 18500 18600 18.500 18875 18800 17105 17.220
mejora
*"312?;’['1‘""’ =on 18.450 16500 18600 20400 20808 21224 21648 22082

4.5.3.3. Factibilidad financiera

4.5.3.3.1. Ventas histéricas y proyectadas

De acuerdo a los resultados de las cantidades histoéricas y proyectadas de ventas se
establecen los correspondientes valores de ingresos dentro de su tendencia actual,
cuyas cifras es posible visualizarlas a continuacion:

Tabla 29
Ventas historicas y proyectadas sin mejora
Detalle Historico Proyectado
2021 2022 2023 2024 2023 2026 2027 2023
“antidad sin 16450 16500 16600 16800  16.675 16.580 17.105 17.220
mejora
Frecio 10,00 10,35 10,71 11,08 1148 11,68 iz2,28 12,72

Yentas totales 18460000 470 7FE0D 47722216 1EB.28480 18I E4481 IO FETED Z10.2841F I1B.0248.4%8

Para establecer las ventas proyectadas con mejora se ha tomado en consideracion una
tasa de crecimiento anual del 5,0% luego que se haya implementado el sistema Justo a
Tiempo (JIT).

Tabla 30
Ventas historicas y proyectadas con mejora
Detall Histarico Proyectado
=talle 2021 2022 2023 2024 20235 2026 2027 2028
Cantidad con - - -
mejora 16.450 16.800 16600 20,400 20,808 21.224 21.649 Z2.0&2
Frecio 10,00 10,35 10,71 11,09 11,48 11, 88 12,29 12,72

Wentas totales 4ees00000 47D.77E00 47722306 I228.4TEME  233.7TEER  DIELOTE4E  ZEAI1T,10 13085831

4.5.3.3.2. Costos histéricos y proyectados

Los costos de envio de los empaques para los clientes, favorecen hacia el resultado en
la reduccién del Costo Total Unitario, cuyas cifras se observan a continuacion:

Tabla 31
Costo Total Unitario actual y mejorado
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Costo por empague

Detall
slatle Actual Mejorado

Materias Primas y Mano de Cbra

7.5 7.5
USDIKG] ' '
Costo de envio 0,16 0,13
Costo Unitario Total 7,66 T.63

Por consiguiente, en base al Costo Total Unitario se determinan el Costo Total de las
operaciones ejecutadas sin mejora, por lo que estas cifras se reflejan en la tabla
siguiente:

Tabla 32
Costo total sin mejoras

Detalle 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2028
Cantidades sin 16450 18500 16600  18.300 16875 16000 17105 17220
majora
Gasto Unitaria 8.85 742 738 7.68 783 3.21 3.43 3.78
Total sin mejora
?“‘:IJ.E::HTMEI sin 11265446 117 451.96 1Z22,675.38 128690000 133.783.77 139415053 145.271.24 151.35E.60

Asi mismo, a partir del Costo Total Unitario con mejoras se determina el Costo Total
cuyas cifras son inferiores en los rubros proyectados, lo cual favorece en la obtencion de
mayores beneficios en las utilidades de la empresa:

Tabla 33
Costo total con mejoras

Detalla 2021 2022 2023 2024 2025 202 2027 2028
Cantidades can 16450 16500 16600 20400 20808 21224 21649 22082

i joara
Casto Unitarioc Tolal

. 3.35 712 7.38 7.83 7.0 2,18 2,28 3,78
oon mejora
:IGBT:jmeI eon 112,684,468 117.481.96 12267558 155.690,00 16458153 17ao1683 183181,78 13558501

4.5.3.3.3. Estados financieros

En el Estado de Resultado se reflejan los ingresos, costos, gastos y utilidades histéricas
y proyectadas, tanto con mejora y sin mejora, siendo preponderante que todas estas
cifras establezcan un histérico y proyectado de acuerdo como se observa en la siguiente
tabla:

Tabla 34
Estado de Resultados sin mejora
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DETALLE 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2028

INGRESOS 164.500,00 170.775,00 177.823,35 186.264,60 193.644,51 201.787,90 210.264,12 219.086,49

Ventas 164.500,00 170.775,00 177.82335 186.26460 19364451 201.787.90 21026412 219.086.49
(-) SO0 s 112,684.46 117,481.96 122,675.98 126.690,00 133.788,77 139.41503 145.271,24  151.366,60
{=) UTILIDAD BRUTA 5181554 53,293.04 55147.37 57.57460 50.85574 6237287 64.992,88  67.719,89
(-] GASTOS 2072000 3242600 3439600 3250986 31.740,86 30.851,79 29.931,60  28.979,20
(=) E‘E‘STTESS DE 8011,00  9411,00 10.221,00 957874 7.04399 649098 440766  2.561,93

Gastos Publicidad 2.011,00 911100 10.221,00 957874 791399 5.190,93 4.407 66 2.561,93
GASTOS

(=) ADMINIZTRATIVOS 21.709,00  23.045,00 2447500 23.02143 23.826,86 24.660,30 25.523,93 26.447,27
Gastos Suministros
de Oficina
Gastos Suministros
de Aseo
Sueldos
Administratives

Gastos Servicios
Profesionales 2.421,00 3.123,00 3.541,00 1.664,94 1.723.21 1.783,52 1.845,94 1.910,55

Gasto Arriendo 702100 T210,00 T42100 765074 FA4856 2 822780 851577 881382

Gastos Servicios
Basicos
Gastos Reparacion y
Mantenimiento
Depreciacion de
Equipos

(=) UTILIDAD

— ' DPERATIVA

Gastos Financieros - - - - - - - -
UTILIDAD ANTES

91,00 901,00 940,00 97290 1.006,95 1.042,19 1.073.67 1.116,43
721,00 819,00 905,00 939,75 972 67 1.008,72 1.041.95 1.078,42

290400 902100 922300 954581 9487991 1022570 1058360 10.954,03

1.041,00 1.121,00 1.241,00 1.284,44 1.329,39 1.375,92 1.424 .08 1.473,92

710,00 420,00 901,00 93254 963,17 995 .95 1.033,92 1.070,11

22,095.54 21,167.04 20,751.37 24.974,74 28.114,88 31.521,09 35.061,28  35.740,68

(=) DEIMP.Y 22,095.54 21,167.04 20,751.37 24.974,74 28114838 31.521,09 35.061,28 38.740,68
PARTICIPACION
- 15% de
Participacion 331433 3,175.06 31271 3.746,21 421723 472816 5.259.19 2.611,10
Trabajadores

(=) UTILIDAD ANTES
IMP. RENTA
- 25% Impuesto a la

18,761.21  17,991.98 17,638.67 21.228,537 23.897,65 26.792,92 29.802,09 32.929,58

4,695.30 4,495.00 4,409.67 230713 59744 §.698,23 T.450,52 8.232,39

Renta
{=) UTILIDAD NETA 14,085.91  13,493.99 13,229.00 1592140 1792324 20.094,69 22.351,57 24.697.18
Tabla 35
Estado de Resultados con mejora
DETALLE 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2023
INGRESOS 164.500,00 A470.775,00 177.823,35 22617845 238.776,59 25207644 266.11740 280.939,82
Ventas 164.500,00 170.775,00 177.823,35 226178645 235.776,29 23207644 26611710 280.939 82

(-} COSTOOPERATIWOS 112,684.46 117,481.96 122,675.98 155.600,00 164.361,93 173.516,89 4183.181,78 193.38501
(

UTILIDAD BRUTA 51,615.54 53,293.04 55147.37 T0.455,45 T4.414,65 Ta.559,55 BL935,32 87.554,81

=

GASTOS 29.720,00 32.126,00 34.396,00 3J2.599,66 51.740,86 30.851,79 20.931,60 28.979,20
GASTOS DE VENTAS &.011,00  9411,00 10.221,00 9.578,74 7.913,9%  6.190,98  4.407,66 2.561,93

—
— ]
pa—

Gastos Publicidad 801100 911100 1022100 957374 781399 6.19098  4.40766 2.561,93
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GASTOS

Y ADMINISTRATIVOS 2170900 2301500 2447500 2302113 2382685 2466080 2652393 2641721
Castos Suministros de 891,00 90100 940,00 97290 100695 104219 107867  1.11643
f::fs Suministros de 72100 81900 90800 93978 97267 100672 104195 107842
Sueldos Administrativos 590400 902100 922300 954581 987991 1022570 1058360  10.954,03
Gastos Servicios
Caslos Sent 242100 312300 354100 166494 172321 178352 184594 191055
Gasto Arriendo 702100 721000 742100 763074 794956 822780 851577  £81332
E;:E;mm 104100 112100 124100 128444 132939 137592 142408 147392
Gastos Reparacion y
Mantenimiento - - - - B
Depreciacion de 710,00 520,00 901,00 93254 96517 99895 103392 1.070,11
Equipos

f; UTILIDAD OPERATIVA  22,095.54 21,167.04 20,751.37 37.888,50 42.673,80 47.70776 53.003,72  58.575,61

(-} Gastos Financieros - - -

(_ UTILIDAD ANTES DE

T ome.y _ 2209554 21167.04 20,751.37 3T.888,59 4267380 47.707.76 53.00372  58.575,61
PARTICIPACION _
-15%de Participacion 534433 3497506 311271 568329 640107 715616 795056 878634
Trabajadores

f; gE'ﬁ'TiAD ANTESIMP. 4078121 17,001.98 17,638.67 3220530 36.272,73 40.551,60 4505316  49.789,27
hiiﬁ Impuesto a la 469530 449800 440067 805132 008818 1013790 1126329  12.447,32

(= uTILIDAD NETA 14,085.91 13,403.99 13,229.00 2445397 27.20455 30.41370 33.789,87  37.341,95

4.5.3.3.4. Estado de Flujos Netos de Efectivo

En base a los Estados de Resultados con y sin mejora, se facilita la elaboracién de los
correspondientes flujos de caja para el registro de ingreso y salida, los valores de
inversion que se hayan sefialado con anterioridad y los rubros del préstamo si es que
hubiere, por lo cual estas cifras se observan a continuacion:

Tabla 36
Estado de Flujos Netos de Efectivo

DETALLE 2023 2024 2025 2026 2027 2078
(+) INGRESO0S DE EFECTIVO 3901384 4513208 5028654 5585208 6185333
(-} EGRESOS DE EFECTIVO 2700000 3057317 3410186 2791054 4201841
— " UTILIDAD ANTES DE
(=) D A O SUESTOS 12.913,84 1455801 16.186,68 17.04243  19.334,93
15% PARTICIPACION DE
(-) 1% PARTICEAC 193708 218384 242300 269137 297524
(-) 22% IMPUESTO A LA RENTA 274419 309377 343967 381277 421492
=) UTILIDAD NETA 8.232.58  9.281.31 1031901 1143630  12.644,77
(+) DEPRECIACION ¥ AMORTIZACION
{+) INVERSION DEL PROYECTO 20.200,00
~ . FLUJO NETO DE CAJA DEL
(=) phoveeet (20.200,00) 823258 928131  10.319,01 1143830 12.644,77
PRESTAMO _ _
AMORTIZACION DEL PRESTAMO
(=y FLUJONETO DE CAJA DEL 20.200,00 823258 928431 1031901 1143830 12.64477

INVERSIONISTA
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4.5.3.3.5. Indicadores de Evaluacion Financiera

Previamente a establecer los indicadores de evaluacién, es indispensable que se calcule
el valor de la tasa de descuento que esta representado por el WACC (Costo de Capital
Promedio Ponderado), en funcién de estos parametros:

Recursos Propios § = 20.200,00
Recursos de Terceros $ = -
Inversién Total $ = 20.200,00
Recursos Propios % = 100%
Recursos de Terceros % = 0%
Inversion Total % = 100%
Tasa impositiva = 36,3%
Tasa de Interés Pasiva = 7.14%
Tasa de Interés Activa = 0,00%

En base a los pardmetros anteriores se tiene un WACC del 7,14% cuyo porcentaje al
sumarse la tasa inflacionaria promedio es posible obtener como resultado la tasa de
descuento que se observa en tabla 37.

Tabla 37

Tasa de descuento
DETALLE CIFRAS
WACC 7.14%
Tasa Inflacion 3.50%
Tasa de descuento 10,64%

En base a la tasa de descuento que es del 10,64% se procede al célculo del VAN (Valor
Actual Neto) en el que se actualizan los flujos netos de efectivo obteniendo asi el
resultado que se visualiza a continuacion:

Tabla 38
Valor Actual Neto (VAN)
n VALOR
ANO FNC (1+n)*n ACTUAL
2023 -20.200,00 - -20.200,00
2024 8.232 58 1,1064 7.440.87
2025 9.281.31 1,2241 758202
2026 10.319,01 1,3544 7.,619.06
2027 11.438,30 1,4985 763331
2028 12.644,77 1,6579 762693
VAN 17,702.19

66



En la tabla 38 se analiza un VAN (Valor Actual Neto) de $ 17,702.19 délares cuyo signo
positivos indica la factibilidad financiera de la inversion al implementar los procesos
mediante el sistema JIT (Justo a Tiempo).

De la misma manera, también se utiliza la TIR (Tasa Interna de Retorno) como un
indicador de evaluacion financiera, por lo que se ha elaborado la siguiente tabla:

Tabla 39

Tasa Interna de Retorno gTIR)
TIR 38,65%

TASA DE DESCUENTO VALOR ACTUAL NETO

0% 31.715.96
R 2429074
10% 18.371.40
15% 13.588.25
20% 967528
25% 6.437.99
30% 3.731.98
35% 1.448 57
40% -495 08
45% -2.162 84
0% -3.604 54

En la tabla 39 se observa una TIR (Tasa Interna de Retorno) del 38,65% cuyo porcentaje
es superior al 10,64%, lo cual demuestra que los flujos de inversién son menores a los
actualizados, por lo que es posible implementarse el sistema Justo a Tiempo (JIT) en
cada uno de los procesos que se han propuesto en el presente trabajo de investigacion.

4.5.4. Plan de implementacion del proceso

4.5.4.1. Analisis de laimplementacion de los procesos propuestos

Al implementar cada uno de los procesos propuestos en la empresa PREPACKING
S.C.C.A,, se tienen diversas ventajas y desventajas las mismas que se enuncian en la

tabla 40.

Tabla 40
Ventajas y desventajas de los procesos propuesto
Ventajas Desventajas
+ Mejoramiento de los niveles de + (Costos adicionales en la
productividad implementacion de nuevos procesos
» Mayor calidad en los productos de la » Posible resistencia al cambio por parte
empresa de los trabajadores
* Incremento en los niveles de » Necesidad de una mayor
satisfaccion al cliente comunicacion horizontal y vertical
« Reduccion de tiempos y recursos » Interrupcion de las actividades
utilizados laborales durante su implementacion
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4.5.4.2. Objetivo
4.5.4.2.1. Objetivo general

e Implementar los procesos de logistica y transporte de la empresa PREPACKING
S.C.C.A.

4.5.4.2.2. Objetivos especificos

e Optimizar en 20% los tiempos en las entregas de materias primas de la empresa
mediante el cumplimiento proveedores eficientes

e Optimizar en 15% los tiempos de traslado en el suministro de materias primas
para el area o departamento de produccion

e Disponer un maximo del 5% en almacenamiento del producto terminado en
comparacion con la capacidad maxima de la bodega

e Optimizar en 20% los tiempos de entrega del producto terminado hacia el cliente
de la empresa

4.5.4.3. Procesos y responsables

Se determinan los procesos propuestos en el area departamental, asi como también los
participantes, responsables y documentos utilizados tal como se detalla en la tabla
anterior:

Tabla 41
Procesos propuestos y responsables
Area de -
Objetivos Proceso  departame Partlc;pante REEI;T:: sa Dﬂgﬁ:ﬂazr:’tzs
nto
Optimizar en 20% Proceso Bodega de Jefe de Jefe de Base de datos de
los tiempos en las  de Materias Bodega, Bodega materias primas,
entregas de abastecim Primas Asistente de Kardex de
materias primas iento de Compras materias primas,
de la empresa materias Solicitud de
mediante &l primas Adquisicién,
cumplimiento Cotizacion de
proveedores materiales,
eficientes Factura de
compra
Optimizar en 15%  Proceso Bodega de Bodeguero, Jefe de Reqistro de
los tiempos de de Materias Operador Bodega consumo materia
traslado en el suministro  Primas, de Extrusién prima, Kardex de
suministro de de Pasillos, materia prima,
materias primas materias  Departame Base de datos de
para el area o primas nto de materiales, Hoja
departamento de Produccion de produccién

produccion
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Disponer un Proceso Departame Bodeguero, Jefe de Hoja de ingreso
maximo del 5% en de nto de Empacador Bodega de producto
almacenamiento almacena produccion terminado,

del producto miento , Pasillos, Kardex del
terminado en del Bodega de producto
comparacion con  producto  producto terminado, Base
la capacidad terminado terminado de datos
maxima de la producto
bodega terminado
Optimizar en 20%  Proceso Bodega de Jefe de Jefe de Nota de pedido,
los tiempos de de salida producto Produccion, Bodega MNota de
entrega del del terminado  Bodeguero, despacho,
producto producto Contador Técnica Data
terminado hacia el terminado Quelite, Kardex
cliente de la de producto
empresa terminado,

Factura de venta

45.4.4. Recursos a utilizar

En base a los procesos propuestos que se pretenden implementar, se identifican los
principales recursos humanos, materiales y financieros que se utilizan durante la
ejecucion de las actividades que las conforman, por lo que toda esta informacion se
observa en la tabla siguiente:

Tabla 42

Recursos a utilizar por proceso propuesto

Proceso Recursos humanos Recursns Recu!sns
materiales financieros
Proceso de Jefe de Bodeqga, Computadora,
abastecimiento de  Asistente de Compras  impresora,

materias primas

celulares, Palets,

Proceso de
suministro de
materias primas

Bodeguero, Operador

de Extrusion

Computadora,
celulares, coche

metalico

Proceso de
almacenamiento
del producto
terminado

Bodeguero, Empacador

Computadora,

celulares, Palets,
coche metalico

Proceso de salida
del producto
terminado

Jefe de Produccion,

Bodeguero, Contador

Computadora,

impresora,

celulares, coche

metalico
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4.5.4.5. Comunicacién y participaciéon

Previo a la aplicacion de los procesos que se buscan implementar, es importante que se
comunique la informacion a sus trabajadores operativos y demas participantes, por lo
cual se ha decidido utilizar diferentes técnicas que se dan a conocer a continuacion:

e Correo electréonico. Se enviaran emails a los correos electronicos de los
trabajadores operativos con el detalle de cada proceso que le corresponde.

e Plataformas de mensajeria. Se realizaran grupos de whatsapp para informar
sobre la implementacion de los procesos propuestos.

e Periddico mural. Se compartira informacién en el mural que se ubica en las
instalaciones de la empresa especificando las tareas para cada uno de los
procesos propuestos.

e Memorandum. Se efectuara la entrega de memorandums a cada departamento
operativo informando sobre la implementacidén de los procesos propuestos.

4.5.4.6. Capacitacion de los participantes

Previo a la implementacion del JIT ante la mejora de los procesos, es preponderante
otorgar los conocimientos suficientes sobre la implementacion del sistema, por lo que se
ha considerado efectuar una capacitacion de dos horas diarias a los trabajadores
operativos durante tres dias consecutivos. Los talleres de capacitacion se realizaran
fuera de la jornada normal de trabajo y se valorara la puntualidad y asistencia por parte
de sus trabajadores.

4.5.4.7. Cronograma de actividades

Tabla 43
Cronograma de actividades

No. Actividades Sem. Sem. Sem Sem. Sem. Sem Sem. Sem.
1 2 3 4 5 6 7 8

1 Establecer los X
objetivos del plan
de implementacion

2 ldentificar X
responsabilidades
de los procesos
propuestos

3 Cuantificar el X
presupuesto para la
implementacion

4 Comunicar a ¥
trabajadores y
directivos
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Realizar una
capacitacion a los
trabajadores

Efectuar una
implementacion
piloto

Evaluar los
resultados de la
implementacion
piloto

Aplicar las
actividades de los
procesos
propuestos

Evaluar los

resultados que se
han obtenido

10

Realizar una
retroalimentacion y
mejoras

4.5.4.

8. Monitoreo y control

Para este procedimiento es fundamental realizar un comparativo entre el porcentaje de
las metas propuestas con las metas que se han logrado dentro de un tiempo especifico
de tiempo de acuerdo a su frecuencia de evaluacion, por lo cual, es necesario aplicar el
siguiente formato:

Tabla 44
Formato de monitoreo y control de los procesos propuestos

Proceso Objetivo

Frecuencia

Meta
propuesta %

Meta
lograda %
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45.4.9. Retroalimentacion

Al realizar la retroalimentacién, es necesario aplicar un conjunto de acciones
consecutivas con la finalidad de identificar oportunidades de mejoramiento de los
procesos implementados, entre estas acciones se destacan las siguientes:

Obtener los resultados de los procesos ejecutados mediante monitoreo y control
Informar los resultados obtenidos a los jefes departamentales de cada proceso
Identificar oportunidades de mejora en etapas especificas de los procesos
Discutir las diferentes mejoras para cada una de las areas operativas

Establecer las acciones correctivas y preventivas mediante la implementacion de
las mejoras identificadas

Efectuar un seguimiento continuo de las actividades de cada uno de los procesos
a evaluar

aprwnhpE

o

CONCLUSIONES

Al realizar el diagnostico actual de la empresa PREPACKING S.C.C.A., ha presentado
problemas en sus procesos operativos y logistica de transporte, lo cual ocasiona un
incremento en los tiempos de ejecucion, provocando una demora en la entrega del
producto final hacia los clientes de la companiia.

Se aplica el sistema Justo a Tiempo como una metodologia del Lean Manufacturing
como un sistema integrado que busca disminuir costos operativos, mediante el cual se
facilita el control de materias primas hacia el proceso de produccion de la empresa, pues
se identifican a proveedores eficientes con los cuales cumplan a cabalidad con los
tiempos de entrega de materias primas que se hayan planificado con anterioridad.

Entre los principales documentos que se han utilizado como mecanismos de
comunicacién entre los propios trabajadores y directivos se tienen los Kardex de Materias
Primas y de Productos Terminados, Hoja de Produccién, Nota de Pedido y Nota de
Despacho, mientras que con los proveedores y clientes se elaboran documentos como
la Cotizacion de Materiales, asi como ademas las facturas de compra y venta.

La inversiéon total al implementar el sistema Justo a Tiempo (JIT) en la empresa
PREPACKING S.C.C.A., es de $ 20.200,00 dolares, tomando en cuenta el VAN (Valor
Actual Neto) es de $ 17.702,19 dolares siendo positivo lo que indica la viabilidad de
inversion, tomando en cuenta que la TIR (Tasa Interna de Retorno) es del 38,65% y una
tasa de descuento que es del 10,64% la misma que al ser inferior a la TIR, se determina
la viabilidad financiera al aplicar el JIT en la empresa PREPACKING S.C.C.A,,

RECOMENDACIONES

Es recomendable que en la empresa PREPACKING S.C.C.A., se revisen y de ser
necesario se implementen otras herramientas del Lean Manufacturing como el SMED y
Jidoka con los cuales se facilita la optimizacion de tiempos de los procesos, asi como
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también, la disminucion de desperdicios en cada una de las areas departamentales de
la propia compafiia.

Es necesario que se revisen al menos una vez al afio cada una de las actividades
disefiadas se registren en la Hoja de Caracterizacion, esto se podra realizar en
coordinacion con los jefes departamentales de los procesos operacionales y de logistica,
de modo que con ello se realice una retroalimentacion con la posibilidad de mejorar los
procesos que se hayan implementado.

Es preponderante que se identifiguen a los trabajadores con mayores habilidades
adicionales a las que se ejecutan en su puesto de trabajo, por lo cual ellos se les podra
designar mayores responsabilidades hacia cargos o puestos de trabajo con mayor nivel
de jerarquia, siendo fundamental que ellos propicien hacia una mayor comunicacion
entre los trabajadores que se encuentren bajo su cargo.

Es indispensable que se realice una revision constante de los valores del presupuesto
establecidos para la implementacion del Justo a Tiempo (JIT), debido a que estos rubros
podrian verse afectados con el incremento de la tasa inflacionaria, por lo cual, generaria
un aumento de la tasa de descuento. Ante ello, es importante realizar una revision
financiera de estas cifras previa a la implementacién del sistema en cada uno de los
procesos propuestos.
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