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RESUMEN EJECUTIVO

En el siguiente informe se presenta el desarrollo del proyecto de titulo, realizado en la
empresa multinacional Nestlé Purina S.A. la cual inauguré su primera planta en Chile en el
mes de abril de 2018, ubicada en la zona norte de la comuna de Teno, ubicada en la provincia
de Curico, ademas de la nueva planta con su centro de distribucién, Nestlé Purina cuenta con

otro centro de distribucion en la comuna de Pudahuel, Santiago, Chile.

Dentro de la organizacion se pueden apreciar distintas areas, siendo una de las
relevantes, el area de Technical Application Group, que es el area que se encarga de, la
realizacion de proyectos de innovacion y renovacion, tanto de productos terminados,
empaque y materias primas, ademéas de dar soporte a la fabrica en cuanto a las diferentes
etapas del proceso. Una vez dicho esto se define que el sector que abarca este proyecto son

algunos de los procesos que abarca el grupo de aplicacion técnica.

Para la realizacion de la memoria en primera instancia se lleva a cabo una etapa de
introduccién, en donde se busca principalmente contextualizar la empresa, teniendo las
consideraciones iniciales, el proyecto se desarrolla en una primera instancia durante el
proceso de puesta en marcha de la empresa, lo que lleva a la necesidad de primero realizar

un diagndstico del sistema actual para posterior a ello definir posibles problematicas.

Luego del diagndstico se detectd la oportunidad de realizar control de gestion en TAG,
y, por otro lado, la posibilidad de realizar mejoras operacionales en el corto plazo del &rea de
batcheo, y realizar propuestas de mejora en el area de paletizado. Cada una de las propuestas
tiene un entregable fisico, por parte de control de gestidén y batcheo se generan prototipos
computacionales que permitan mejorar el desarrollo de las actividades, en cuanto a la
logistica de paletizado se entregan propuestas de mejora en la configuracion de los pallets.

Finalmente se evalla el impacto de cada una de las propuestas.

Leslie Jazmin Oses Santelices (losesl2@alumnos.utalca.cl)

Estudiante de Ingenieria Civil Industrial - Universidad de Talca
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Glosario

GLOSARIO

TAG: Departamento de Nestlé Purina, que se enfoca en el cumplimiento de proyectos de
innovacion y renovacion de productos empaque o materias primas, sus siglas derivan de la

expresion en inglés para grupo de aplicacion técnica, Technical Application Group.
CMI: Sistema de control de gestion, sus siglas derivan de Cuadro de Mando Integral.

TIME PROJECT: Tiempo que se entrega para el desarrollo y su respectiva entrega de un

proyecto de innovacion o renovacion, al area de TAG

BIG BAG: saco de polietileno, usado en la agroindustria para almacenamiento de material,
con una capacidad de 1000kg, el modelo mas habitual tiene un fondo plano con una base de
90x90cm y para su transporte cuenta con cuatro asas para que la gria pueda levantarlo,

ademas de poder contener una valvula de descarga en el fondo y camisa de cierre con atador.

SKU: Sigla para definir el formato segin peso, kg de productos en los diferentes envases.
Para efectos de Nestlé los SKU’s fabricados van desde 0,5kg a 24kg

SLIP SHEET: Lamina de carton para carga de producto sin la necesidad de usar un pallet.

Puede resistir hasta mil kilos.

CONFIGURACION PALETIZADO: Como se distribuye dentro del slip Sheet los sacos

de producto terminado.

SPRINT: Termino usado en la metodologia Scrum, para identificar las iteraciones que se

realizan en la construccién de un software.
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CAPITULO 1:
CONSIDERACIONES
INICIALES DEL
PROYECTO

“En este capitulo se describe en una primera instancia el contexto donde se desarrolla
la problematica ,descripcion general de la empresa, descripcion de procesos, dotacion
ademas de definir la problematica vy justificarla , exponiendo el alcance que se sera

desarrollado

Leslie Jazmin Oses Santelices Pagina 15



Capitulo 1: Consideraciones iniciales del proyecto

1.1 Descripcion global de la Empresa

El lugar donde se desarrolla el proyecto de memoria es en la empresa Nestlé S.A. en la planta
Nestlé PURINA ubicada en los alrededores de TENO, Region del Maule.

En el afio 1894 en USA Williams Danforth con dos amigos funda The Robinson-
Danforth Company, negocio dedicado a la nutricion para animales de granja, por otro lado,
en 1902 se inicia Ralston- Purina alianza de Purina con el especialista en nutricion, el Dr.
Ralston, para producir cereal de grano entero, en 1926 Ralston-Purina empieza la produccion
de alimentos para perros de caceria y perros de hacienda mientras que The Robinson-
Danforth Company comienza estudios de alimentacion animal para lograr mantener el
liderazgo en el mercado, ambas compafiias se fusionan para instaurar a PURINA como lider

mundial en nutricién para mascotas.

En 1926 Ralston-Purina lanza Purina Dog Chow, el primer alimento seco para perros
en el mundo. En 1963 se lanza Cat Chow y Puppy Chow, ese mismo afio se abre la primera
fabrica en América Latina, especificamente en Brasil. En los afios siguientes se lanzan al
mercado Fancy Feast que apuntaba a captar a los duefios que querian mimar a sus gatos,
seguido de Pro Plan y Purina One incluyendo con estos nuevos productos, una innovacion
que permitia utilizar la carne real como el primer ingrediente, siendo estos considerados
como alimentos Premium, posterior a ello se comienza a producir Purina Veterinary Diets,

orientado al control del sobrepeso en las mascotas (Purina, 2018).

Nestlé S.A. empresa multinacional suiza fue fundada en 1866, cuenta con 443
fabricas distribuidas en 81 paises. La empresa comienza su funcionamiento en Chile el afio
1934, bajo el nombre de “Sociedad industrial Lechera Miraflores”, en 1986 se consolida la
marca Nestlé Chile S.A., en la actualidad la compafiia es productora de Chocolates, helados,
Lacteos, productos de nutricion infantil, refrigerados, cereales, galletas, café, saborizantes y
en el afio 2001, Nestlé compra Ralston PURINA, convirtiéndose en Nestlé PURINA Pet
Care. En el pais la compariia Nestlé cuenta con 8 fabricas distribuidas a lo largo del pais
siendo la més reciente del grupo, la planta Nestlé Purina Teno. En la llustracién 1 se pueden

ver las diferentes marcas que la empresa ha logrado consolidar en el pais.
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llustracion 1:Marcas Nestlé

Marcas Nestlé Chile
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Fuente: Nestlé Chile 2018

Nestlé PURINA planta Teno, nace como respuesta, por un lado, al creciente mercado de
alimentos para mascotas, lo cual genera una oportunidad de negocio para la compafiia, tal
como indico Euromonitor Internacional, empresa dedicada a la investigacion de mercados, a
nivel mundial, el consumo de alimentos para mascotas ha tenido un crecimiento gradual en
el tltimo periodo, y por otro lado, para dar solucion a los problemas de ingreso de productos
por via terrestre al pais, generados principalmente por el cierre de los pasos fronterizos a

causa del clima invernal, lo cual impide a su vez cumplir con la demanda existente.

Hasta el presente afio la demanda en Chile es suplida con importaciones desde, la
fabrica de argentina principalmente, la cual se encuentra trabajando a su méxima capacidad,

seguida por Brasil y en menor medida desde EEUU.
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llustracion 2: Crecimiento Mercado Alimentos de Mascotas

Pet care: Growing despite economic challenges
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Fuente: Euromonitor International

En mayo del presente afio la planta comienza sus primeras producciones comerciales. Nestlé
Purina actualmente, cuenta con solo una linea de produccion (con capacidad para una futura
segunda linea), en la cual se produciran mas de 15 variedades distintas de alimento de
mascotas. Dentro de las principales Marcas de Purina se encuentra:

lustracion 3: Principales Marcas Purina en Chile
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Fuente: www.purina-latam.com
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Con la produccion de estas marcas se pretende satisfacer un 80% de la demanda actual del

pais, mientras que el otro 20% debe ser con importaciones, pues la planta no esta orientada a

otros productos Premium de Purina.

La empresa cuenta con alrededor de 170 trabajadores, dentro de lo cual para
operaciones se consideran 3 turnos rotativos, y el resto, personal administrativo. Anexo a
ellos la planta cuenta con la colaboracion de empresas externas para el funcionamiento de

servicios no relacionados con el giro de la empresa.

Dentro de las areas corporativas de la empresa el proyecto se lleva a cabo en el area
de Technical Application Group, que para efectos del proyecto serd nombrada como TAG.
Dicha area tiene como razén de ser: “Apoyar la consecucion de los resultados del negocio
asegurando la disponibilidad técnica al mejor costo de todo el portafolio regular y del
portafolio proveniente de nuevos proyectos de Innovacion y Renovacion”(Nestlé Purina,
2018), para ello el area cuenta con tres enfoques principales por un lado orientado al
desarrollo de Proyectos de Innovacion y renovacion de productos, por otro lado la
disponibilidad técnica, de productos, materiales y proveedores, incluyendo ademas un érea
de mejora continua. Por ende, TAG se encarga desde la idea de un producto hasta la
realizacion de dicha idea siendo el punto final del seguimiento una vez que el producto ya ha
logrado estar en el mercado un periodo considerable para la realizacion de las

retroalimentaciones necesarias.

En la llustracion 4 se puede observar la distribucion de las diferentes areas de la
empresa, lo cual muestra una organizacion mas bien horizontal con pocos niveles, lo que
facilita la comunicacion entre los jefes y los subordinados, amentando la productividad de la
empresa por la facilidad de comunicacion y la rapida respuesta frente a diferentes situaciones

que surgen en el funcionamiento de la planta.
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Ilustracién 4: Areas de Nestlé Purina Petcare Chile

Gerencia

1
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Control Chain

TAG: Technical Application Group

MCE: Mestlé Continuous excelente

SHE: Security, Hygiene and environment
Técnica: Ingenieria y mantenimiento

== Nestlé PURINA

Fuente: Elaboracion propia en base a Informacion entregada por area de TAG.

La planta se planificé con una capacidad de 65mil ton/afio, con mira de poder expandir a una
segunda linea para doblar la capacidad segun los mercados existentes. Para el proceso en
recepcion se cuenta con 5 silos de almacenamiento a granel (3 de 500 ton y 2 de 250 ton), 4
tanques de grasa con una capacidad de 50 ton cada uno, un tanque de &cido fosférico de 20
ton, y 2 tanques para coating de 30 ton cada uno. Una vez iniciado el proceso se tiene una
capacidad nominal de 15 Ton/hora en extrusion secado y recubrimiento, quedando guardado
el producto en los silos de almacenamiento, mientras que en almacenamiento la capacidad se
subdivide en dos en los formatos pequefios con una capacidad de 6 Ton/hora y los formatos

grandes una capacidad de 9 Ton/hora.

Dado que el proceso es continuo entre batcheo, extrusion y empague se poseen unos
silos de almacenado de materia prima correspondiente a la etapa de proceso para ser de

soporte en caso de la detencion de alguna seccion de la linea.

En la llustracion 5 se presenta el flujo productivo de la planta, que va desde la

recepcion de la materia prima hasta que el producto es trasladado al centro de distribucién.

Leslie Jazmin Oses Santelices P&gina 20



Capitulo 1: Consideraciones iniciales del proyecto

lustracion 5: Esquema Proceso Productivo Planta Nestlé PURINA Chile

Planta Purina Chile

Recepcion|

Materia Molienda Secado Enfriamiento) Almacenamiento.
Prima) F
t Batcheo) 4 Becubrimiento ‘ ¢ Envasado) L Distribucion

4 Extrusion)

¥4 Nestlé PURINA

Fuente: Elaboracién propia en base a Informacién entregada por area de Produccidn.

Descripcion de los principales procesos:

Recepcidn de Materia prima: los ingredientes antes de ser recepcionados son pesados
y analizados por el area de calidad quien da el pase para que estos sean trasladados al
area de almacenamiento.

Batcheo y Molienda: el proceso inicia con el pesado y mezclado de los ingredientes y
luego es enviado a la molienda donde su busca tener homogeneidad en la materia que
seré procesada, la cual es enviada a los silos de pre-extrusion.

Extrusion: el area de extrusion inicia cuando la mezcla es tomada desde los silos de pre-
extrusion y es acondicionada con agua, colorantes, vapor, grasas, entre otras cosas, una
vez hecho esto la masa generada comienza a avanzar por el extrusor el cual se compone
de un tornillo el que por medio de friccion eleva la presion y la temperatura de la masa
hasta cocerla, al término del tornillo se le da la forma al producto, al presionar la masa
para gque atraviese por una matriz para luego ser cortada, una vez hecho esto, al salir del
extrusor se genera un cambio de presion y temperatura (a la del ambiente) lo cual permite
que la masa aumente su volumen generando el producto semi elaborado.

Secado, recubrimiento y enfriado: en este proceso se busca reducir la humedad del
semi-elaborado, para su posterior recubrimiento, lo que le da la palatabilidad al producto,
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luego de ello es enviado al enfriador, para reducir su temperatura y evitar condensacién
en los empaques. En este punto del proceso el producto es enviado a un silo de pre-
elaborado para su posterior envasado.

e Envasado, almacenamiento y distribucion: en el area de almacenamiento existen tres
lineas donde se originan los diferentes tamafios de envasado, luego se arman los
diferentes pallets segun las especificaciones y se envian al centro de distribucion para ser
almacenados.

llustracion 6: Proceso Nestlé Purina Chile
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Fuente: Nestlé Chile 2018

1.2 Ubicacion

Si bien la casa central de Nestlé en Chile se encuentra en Las Condes, Region Metropolitana,
la planta donde se realiza el trabajo, es en la nueva planta Nestlé Purina ubicada a 1,5 km de
la carretera 5 Sur, en el sector Aurora de la comuna de Teno, en la regién del Maule. En la
llustracidn 7 se aprecia la ubicacion geogréafica de la planta y las vias de acceso que existen,
siendo la principal via la entrada desde la carretera 5 Sur o también conocida como

Panamericana Sur.
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lHustracion 7:Ubicacion Geogréfica de la Planta
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Fuente: Google maps
1.3Definicion de la probleméatica

La planta desde el punto operacional tiene como principal objetivo, producir los volimenes
planificados, es por ello que, las mejoras entregadas apuntan a reducir el nimero de sucesos

que impiden el desarrollo normal de produccién.

El proyecto abarca las problematicas para alcanzar los volumenes de produccion
nominal o esperados, lo cual se ha visto afectado por detenciones no planificadas, dentro de
la que cabe destacar el area de batcheo en donde se ha visto las consecuencias de una
planificacién de actividades inadecuada, principalmente por falta de registro de algunas
operaciones realizadas. Provocando que el proceso quede desabastecido, en ocasiones por

falta de suministro en silos de almacenamiento.

En segundo lugar, el &rea de almacenamiento de producto terminado se ha visto
afectada por detenciones del proceso debido a problemas en el paletizado, en primera
instancia por no poseer una especificacion y en segunda instancia dado que las
configuraciones actuales usadas cuentan con problemas como poca estabilidad del pallet o

Leslie Jazmin Oses Santelices Pagina 23



Capitulo 1: Consideraciones iniciales del proyecto

porcentajes de utilizacion inferiores a los solicitados, para un correcto almacenamiento en el

centro de distribucidn, lo que dificulta las diferentes gestiones realizadas en el &rea.

En Gltima instancia si bien mas que una problemaética se presenta una oportunidad
dentro del area TAG, debido principalmente, que al ser una planta nueva cuenta con un
capital humano nuevo, ademas de ser un area poco desarrollada, pero con miras de expansion,
por ello surge la necesidad de poder realizar un control de gestion del area el cual a la fecha

se realiza de manera totalmente superficial y no controlado.
1.4 Objetivo General

Disefiar propuestas de mejoras operacionales y administrativas para planta Nestlé Purina, con

el fin de cumplir con los volumenes de produccion planificados.
1.5 Objetivos Especificos

e Realizar un diagnostico inicial que permita identificar las principales causas del
incumplimiento de los volimenes de produccion.

o Disefiar una propuesta de un sistema de control de gestion para el area del desarrollo
del proyecto, que permita evaluar el resultado de TAG.

e Desarrollar propuestas de mejoras, mediante la creacion de un sistema de informacion
que permita estandarizar operaciones en el area batcheo.

e Evaluar el impacto operacional, con el fin de precisar la funcionalidad del desarrollo
del proyecto.

1.6 Resultados Tangibles Esperados

e Confeccion de un informe que muestre los impactos de la problematica.

e Entrega de un sistema de informacion que permita unificar diferentes operaciones.

e Informe con estandarizacion de paletizado y propuestas de mejoras para la logistica
del area.

e Maqueta Sistema de Control de Gestion para el area de TAG

e Manual de uso sistema de informacion
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Antecedentes

Para realizar el diagnostico se realiza la recoleccion de informacidn en las distintas areas de
la planta, una vez analizados los datos se estableceran los principales puntos en donde se

realizaran las distintas propuestas de mejora.
2.1 Pilares corporativos Nestlé Purina

Nestlé Purina define sus estrategias en tres pilares, los cuales dan origen a los diferentes

objetivos, dichos pilares se muestran en la Tabla 1.

Tabla 1: Principios corporativos de Nestlé Purina

Pilar Driver
Desarrollar la cultura de Impulsar el empoderamiento, responsabilidad y la confianza
asociado en un ambiente en asociados de la planta.
seguro y sustentable para
alcanzar los resultados del Fortalecer una cultura de seguridad.
negocio

Fortalecer una cultura de cuidado del medio ambiente.

Alcanzar la eficiencia Confiabilidad de nuestra linea de produccion.
operacional para cumplir con
los costos Optimizar los costos de produccidn y distribucion.
Garantizar excelencia en Asegurar operaciones con calidad.
calidad y servicio para deleitar
nuestros clientes y Garantizar la satisfaccidn de nuestros clientes.

consumidores
Garantizar la ejecucién de innovacién y renovacion de

productos.

Fuente: Elaboracion Propia en base a informacion entregada por el departamento de TAG.

Cada una de las areas de la planta y del negocio hace parte o afecta cada uno de los Driver

que ha establecido Nestlé.
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2.2 Relacionado con el area de TAG

De los principios de Nestlé purina mencionados anteriormente, el area de TAG impacta

principalmente el pilar “Garantizar excelencia en calidad y servicio para deleitar a nuestros

clientes y consumidores”, especificamente en el objetivo de garantizar la ejecucion de

innovacion y renovacion de productos.

A nivel directivo se requiere realizar un andlisis del area que se desea controlar, para ello se

realiza una matriz FODA, la cual como explica la teoria permite identificar los puntos fuertes

y débiles tanto internos como externos. Para el area de TAG mediante entrevistas (ver Anexo

1) se pudo determinar las siguientes Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas.

llustracion 8: Matriz FODA area de TAG

Fortalezas

eExperiencia en Nestle
Purina

eConocimiento de otras
areas

eAmbiente laboral

Debilidades

*Poco Personal

*No posee control de
gestion del area

*No hay estandarizacion

Oportunidades

eArea en expansion

ePosibilidad de adquirir
nuevas herramientas

eCapacitaciones

INEGEYES

eCambios Normativos en
desarrollo de proyectos

*Poco personal
capacitado en el
mercado.

eRotacidnpersonal con el

Fuente: Elaboracion Propia
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2.3 Relacionados con al area operacional

En los meses de enero a marzo del 2018, del 100% de las materias primas solicitadas a los
proveedores certificados solo un 67% ha sido entregado en las condiciones esperadas, y listas
para su posterior almacenamiento, un 21% ha tenido que ser recibida de manera excepcional,
para evitar mayores retrasos en las producciones de puesta en marcha y un 12% ha debido
ser rechazada. (Nestlé PURINA, 2018)

llustracion 9:Gréfica aceptacion de Materia Prima entre los meses de enero a marzo

RECEPCION MATERIA PRIMA

Rechazo
12%

Liberacion
67%

Fuente: Elaboracion Propia en base a informacion entregada por depto. de calidad

Dentro de la informacién que se ha obtenido se encuentran los tiempos medios que se tarda
en liberar o rechazar una materia prima, considerando alrededor de 5 a 6 camiones por dia,
esto es desde que el proveedor llega a la empresa con la materia prima hasta que el material
es liberado para su posterior almacenamiento, o hasta su rechazo, en donde el proveedor debe
regresarse con la materia prima, estos tiempos se consideran principalmente para los
materiales a granel y en big bags, ya que los ingredientes menores que llegan almacenado en

sacos o0 cajas, en caso de ser rechazados se envian al proveedor.

Tabla 2: Tiempos de recepcion de materia prima desde llegada del camién hasta que esta disponible para ser

almacenado
bl 1 2 3 456 7 8 9 1 11 12 13 14 15
Tiempo respuesta aceptacion/rechazo MP
(Horas) 55 6 7 5 3 7 49 4 5 3 7 8 5

Fuente: Elaboracién Propia en base a informacion entregada por depto. de calidad
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lHustracién 10: Grafica Tiempos de Recepcion periodo de 15 dias observados.
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Fuente: Elaboracion Propia en base a informacion entregada por depto. de calidad

Dentro de la informacion que se pudo obtener en primera instancia se pudo establecer que
durante los meses de produccion abril a mayo, el porcentaje de cumplimiento de la
produccién planificada es del 51,4%, dicha informacién se detalla a continuacion, por un
lado, la Tabla 3 muestra de manera semanal el cumplimiento de la produccién planificada,
considerando que actualmente se planifican entre 550 a 650 ton/semanal, lo cual equivale
entre 44% a 52% de la produccion nominal de la planta. Produccidn que se deriva en un 30%

gato y 70% perro.

Tabla 3: Porcentaje cumplimiento de produccion semanal, de los meses de abril y mayo

15 29
16 19
Abril 17 60
18 44
19 34
20 69
Mayo 21 75,6
22 75
23 57,3

Fuente: Elaboracion Propia en base a informacidn entregada por depto. de produccion
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lHustracion 11: Grafica de porcentaje cumplimiento de produccion en los meses de abril y mayo
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Fuente: Elaboracion Propia en base a informacion entregada por depto. de produccion

Dentro de las herramientas utilizadas para la obtencion de informacién se realizd una
encuesta a los operadores (Ver Anexo 4), de la cual se pudo obtener los problemas que ellos
consideraban mas repetitivos, informacion que posteriormente se contrasta con los diferentes
sucesos registrados en fabrica. Desde la informacién proporcionada por los operadores se
tiene que desde su percepcion los principales problemas en la linea son problemas de

maquinaria seguido por problemas de comunicacion.

llustracion 12: Grafica percepcion de las problematicas en linea por parte de los operadores

Tipos de Problemas en la linea

MAQUINARIA 40%
FALTA DE SUMINISTRO  |"7%
FALTA DE EXPERIENCIA |74
FALTA DE COMUNICACION 24%
CAPACIDAD PROCESO 16%
AUTOMATIZACION |"9% . | ‘

0% 10% 20% 30% 40% 50%

Fuente: Elaboracidn Propia en base a informacion recolectada mediante encuestas.
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Al contrastar con datos duros de las causas de los tiempos no productivos de la fabrica,
buscando llegar al origen de los tiempos no planificados de paro del proceso, se pueden
establecer que existen a lo menos 10 motivos diferentes de estos sucesos. A continuacion, se
expone las distintas causas de paro de linea, desglosandolas hasta dejar las principales areas

de las fallas generadas entre el periodo de abril a junio.

Tabla 4: Causas de las diferentes detenciones de linea en los meses de Abril a Junio 2018

Speed Loss 3%
Minor Stops 1%
Rework 1%
Cleaning / Insp. Lubric. 2% 20%
Waste 2%
Changeovers 4%
Start-up / shut-down %
Process Failure 17%
Breakdowns 19% 80%
Machine / Process Waiting 44%

Fuente: Elaboracion Propia en base a informacién entregada por depto. Industrial Performance

Al analizar el 80% de los resultados obtenidos se puede determinar que un 80% de las
detenciones se debe a procesos que no han visto frustrados en su continuidad al ser realizados,
el 20% se debe a procesos que han sido interrumpidos, y el 44% del tiempo que se esta
detenido es por espera de que el proceso comience o que alguna maquina aun no haya

arrancado.

Tabla 5: Segregacion de los tiempos promedios de detencion entre los meses de abril a junio

Procesos/materiales fuera de estandar 1%
Servicios Industriales 2%
Falta /espera de suministros 2% 10%
Aseos no Planificados 3%
Mecénica 3%
Espera de Materiales 13%
Falla Operacional 19%
Electricidad y Automatizacion (E&A) 19% 90%
Espera Maquina o Proceso 38%

Fuente: Elaboracion Propia en base a informacién entregada por depto. Industrial Performance
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Al realizar el anélisis del 80% de los tiempos de detencién mostrado en la Tabla 4, se puede

realizar una nueva sub division de las causas de los paros no programados en la linea, tal
como se muestra en la Tabla 5, de ella se puede establecer las principales causas las cuales
encierran el 90% de los tiempos de detencidén se encuentra con un 13% la espera de
Materiales, el 19% por falla operacional, el 19% electricidad y automatizacion y un 38% por

espera de maquina o proceso.

Centrando el enfoque en estas causas se pueden establecer las areas de falla, dicho

resultado se muestra en la Tabla 6.

Tabla 6: Area de fallas producidas en la linea de proceso(Abril a Junio).

Eléctrica 12%
Mecanico 16%
Automatizacion 20%
Operacion, requiere estandar 24%
Planificacion de tareas 27%

Fuente: Elaboracion Propia en base a informacién entregada por depto. Industrial Performance

Con esta informacion se puede concluir que el 51% de los tiempos de detencion del proceso,
corresponde en un 24% en operaciones que requieren de un estandar y un 27% referente a la

planificacion de actividades.
Diagrama causa -efecto

Una vez recolectada la informacidn referente a como se ha desarrollado la planta durante
estos Ultimos meses, se logré consolidar algunas de las causas mas relevantes de las
problematicas a abordar. Para lograr una mejor exposicion de estas se realizé un diagrama
causa-efecto o también conocido como diagrama de Ishikawa, el cual busca permitir tener

una mejor perspectiva de cudles son las situaciones que rodean a la problematica general.
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llustracién 13:Diagrama Causa-Efecto de situacion actual.
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Fuente: Elaboracion Propia en base a informacion entregada por depto. de produccion

Del diagrama anterior se puede analizar que en cuanto a mano de obra el objetivo a atacar es
principalmente las capacitaciones, lo que a su vez permitira que los colaboradores se
empoderen del rol que desempefian actualmente. En cuanto a maquinaria como es una planta
nueva ha sido un tema relevante a tratar el cual hace parte de la curva de aprendizaje, de él
se puede detectar que la principal raiz a atacar es la automatizacion de los procesos, la cual
no se ha logrado en su totalidad, y esto trae como consecuencias el paro de las maquinarias
por tiempos mayores al promedio, en cuanto al area de produccion los principales fallas
apuntan a errores de comunicacién entre areas , lo que se refleja en un producto fuera de
especificacion, por otro lado, en el ambito de materiales se debe tener en cuenta que
mayoritariamente se debe apuntar a contar con las especificaciones correctas, por Gltimo en
referencia a métodos de trabajo en la planta se requiere una estandarizacion, dicha
uniformidad permitira que los procesos se trabajen de una sola linea con los operadores.
Cabe destacar que el punto que sera abordado en este trabajo sera la estandarizacion de

registro de batcheo, apuntando a el area de método.
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2.4 Relacionados con area de Paletizado.

Dentro de las consideraciones iniciales, se debe tener en cuenta que la empresa cuenta
actualmente con 4 empacadoras, de las cuales dos son para tamafios pequefios y 2 para los
tamanos de 8kg a 24kg, para los cuatro casos una vez que el pallet es armado se lleva a una
emplayadora, en donde se coloca el Stretch film al pallet, que es lo que asegura la estabilidad,
posteriormente se lleva al centro de distribucion, para ser almacenado. Dentro de la
informacidn relevante para estas operaciones se encuentran las especificaciones del pallet,
dicha datos se puede resumir en la Tabla 7, para una informacién completa de las

especificaciones usadas actualmente ver Anexo 6.

Tabla 7:Resumen SKU's para almacenaje en pallet

Peso Bruto Peso Neto Peso Bruto Niveles/ Unidades /
Uni. (kg) (kg) / Pallet  (kg) / Pallet Pallet Pallet
0.510 288 310 8 576
1.02 480 510 10 480
1.51 480 510 5 320
3.04 450 458 5 150
8.10 480 512 12 60
15.2 480 517 8 32
18.2 504 535 7 28
213 504 540 6 24
22.8 540 575 6 24
243 504 540 7 18

Fuente: Elaboracion Propia en base a informacion entregada por el area de TAG.

Durante los meses de produccion de la planta de marzo a junio se pudo analizar los distintos
SKU’s que se han fabricado, dentro del andlisis se pueden clasificar en dos areas, por
unidades fabricadas de cada uno de los SKU’s y los pallets fabricados de cada sku en

especifico, tal como se muestra en la Tabla 8.
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Tabla 8: Porcentaje de SKU's fabricados en los periodos de marzo a junio de 2018.

8% 1%
18% 3%
10% 2%
26% 12%
12% 14%
12% 25%
15% 44%

Fuente: Elaboracion Propia en base a informacion entregada por el area de produccion

Lo anterior también se puede apreciar de manera gréfica, como se muestra en la llustracion
13, de donde se puede establecer que a mayor tamafio de sku mayor es la cantidad de pallet
producidos, mientras que al hablar de unidades producidas el sku de 3kg es el que tiene el

mayor porcentaje.

llustracion 14:Porcentaje de SKU's fabricados en los periodos de marzo a junio de 2018

Porcentaje Sku's fabricados en el periodo de
marzo a junio

50,0%
40,0%
30,0%
20,0%
10,0%

0,0%

Porcentaje Producido

0,5kg 1kg 1,5kg 3kg 8kg 15kg 21kg
Unidades producidas% Pallets producidos %

Fuente: Elaboracion Propia en base a informacion entregada por el area de produccion

Adicionalmente al andlisis anterior se puede concluir que el segundo formato més producido
con un 18% es el sku de 1kg y en tercer lugar con un 15% el de 21kg. Por otro lado, en cuanto
al nimero de pallet elaborados se puede establecer, adicionalmente al formato ya analizado,
se puede mencionar que en segundo lugar de los pallets mas fabricados con un 25% se

encuentra el sku de 15kg y en tercer lugar el de 8kg con un 14%.
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Dentro de la investigacion que se puede realizar con la informacién reunida, se
encuentra el porcentaje de utilizacion del pallet que se tienen con las configuraciones actuales
de paletizado, para ello se puede analizar por volumen utilizado y por &rea utilizada. Para
realizar el analisis se deben tener en cuenta ademas informacion sobre las medidas de los
pallets y del slip Sheet que son los formatos usados en el almacenamiento. Dicha informacion

se presenta a continuacion.

Tabla 9: Medidas pallet y slip Sheet

Peso (kg) 24,7 Peso (kg) 1,400
Punta (m) 1,00 A 1,270
Espejo (m) 1,20 _c;?s B 1,295
Espesor (m) 0,2 E C 1,080
Area (m2) 1,20 S |D 1,115
Peso max. E 0,265
1000
(kg) Vol. (m3) 1,61
vglumen 1,25 Ar(.eé (m2) 1463
max. (m3) utilizable

Fuente: Elaboracion Propia

lHustracion 16: Slip Sheet llustracién 15:Pallet

A=127m
Punta Espejo
Am 1,2m
D=1,115m B= 1,295 m Espesor : \
0,16 m \ <
\\.‘ <
(11111 S N —— .
C=1,08m
Fuente: Elaboracion Propia Fuente: Elaboracion Propia

Una vez reunidos los antecedentes necesarios se puede establecer un diagnostico de la
situacion actual y eficiencia de los mecanismos trabajados actualmente en la fabrica, para

ello se realiza una comparacion del volumen de los SKU’s trabajados versus el volumen y
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area maximo a utilizar, siendo el area maxima para el slip Sheet de 1,463 m?y un volumen

maximo de 1,61m?.

Tabla 10: Porcentaje de utilizacion de Paletizado segun los diferentes SKU's

%

. % utilizacion p e Altura
SKU'S Volumen Slip méx, (m3) Area usada utilizacion actual Slip Niveles
Sheet (M3) Slip Sheet max. (m2) Sheet
1,61 1,463

0.5 0,8 49,7% 1 68,4% 0,8 8
1.0 1,1984 74,4% 1,12 76,6% 1 10
1.5 1,049 65,2% 1,12 76,6% 0,94 5
3.0 0,9444 58,7% 0,94 64,3% 1,01 5
8.0 1,0419 64,7% 0,9737 66,6% 1,07 12
15.0 1,0848 67,4% 1,1664 79,7% 0,93 8
21.0 1,0488 65,1% 1,311 89,6% 0,795 6

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla 10 se muestra los resultados de la utilizacién del paletizado, una vez hecho esto

se realiza la seleccion de los SKU’s con mayor potencial para realizar nuevas propuestas.
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3.1. Fundamentos tedricos

Para el desarrollo del proyecto existen distintas consideraciones basicas que se deben tomar
en cuenta antes de llevar a cabo la investigacion necesaria para proporcionar soluciones
factibles a la problemética identificada, ademas de ello se debe considerar el fundamento de

las herramientas que permitiran entregar un diagndstico a la situacion actual.
3.11. CicloDMAIC

El ciclo DMAIC (Definicién, Medicion, Analisis, Mejora (Improvement), Control) se
enmarca en el enfoque de mejora continua y manufactura esbelta. Es una metodologia de
resolucion de problemas sobre procesos ya creados, apunta a poder mejorar procesos que
tienen como caracteristica que se pueden repetir de manera constante, o que permite crear

una evolucion de mejora continua.

llustracién 17:Ciclo DMAIC

{ MEJORA |

Fuente: (Cicero Comunicacion, 2018)
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El ciclo inicia con la definicion donde se debe establecer que es lo importante, la raiz del,
objetivos, alcance, requerimientos. En segundo lugar, se deben considerar los KPIs y realizar
la medicion del desempefio actual, asegurando una correcta validacion del sistema de
medicion. En tercer lugar, se debe analizar ¢Qué esta mal?, identificando la raiz de lo que
este mal y las oportunidades existentes. En cuarto lugar, mejorar en esta etapa se generan las
posibles soluciones o mejoras a las fallas encontradas en el proceso anterior y se selecciona
la solucidn final a entregar. En el Gltimo punto, es necesario realizar el Control, para ello es
necesario responder a la pregunta, (Como garantizo el desempefio?, en este punto se

implementa la solucion y se garantiza que la mejora es mantenida.

e FEl Kaizen

Proviene de dos ideogramas japoneses: “KAI” que significa cambio y “ZEN” que quiere
decir para mejorar. Asi se puede decir que KAIZEN es “cambio para mejorar” o
“mejoramiento continuo”, como comunmente se le conoce. (Instituto Uruguayo de Normas
Técnicas, 2009). El Kaizen busca unir conocimientos y técnicas vinculados con
administracion de operaciones, ingenieria industrial, comportamiento organizacional,

calidad, costos, mantenimientos, productividad, innovacion y logisticas.
Principales sistemas:

e Control de Calidad

e Un sistema de produccion justo a tiempo
e Mantenimiento productivo total

e Despliegue de politicas

e Un sistema de sugerencias

e Equipos de trabajo

e Las5S
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3.1.2. Las 7 herramientas de Ishikawa

Tal como se describe en el libro calidad préctica, existen las llamadas 7 herramientas de
calidad que ayudan a incursar en una primera instancia la situacion actual de las diferentes

problematicas que pueden estar en el marco de un trabajo. Las herramientas son:

e Diagrama de flujo

“El diagrama de flujo es una representacion grafica que indica las actividades que
constituyen un proceso dado y en el cual se da la ordenacion de los elementos. Es la forma
mas facil y mejor de comprender como se lleva a cabo cualquier proceso”. (Instituto
Uruguayo de Normas Técnicas, 2009) Esta herramienta permite visualizar de mejor
manera como se llevan a cabo las etapas y permite identificar cuales no generan mayor

valor.

e Diagrama Causa-efecto

También llamado “Diagrama de Ishikawa” o “Diagrama de espina de pescado”. A partir
de un problema se busca ir relacionando las principales causas que lo generan, para ello
se realiza recoleccion de datos cualitativos o cuantitativos que respalden cada una de las
posibles causas, con el fin de lograr encontrar la raiz de este, para ello se usan como
principales criterios de causas las conocidas como las “6 Ms”, que son, mano de obra,
maquinarias, materiales, métodos, mediciones y medio ambiente. De cada una de ellas a

su vez se despliegan diferentes sub-causas que dan origen a cada una de estas 6 Ms.

llustracion 18:Diagrama Causa-Efecto

Mano de Obra Maguinaria Métodos
S, \\\ o,
AN N\ AN
N AN R
AN \, N\
= Efecto
Materiales Mediciones Medioc Ambiente

Fuente: Elaboracidn propia en basado en (Instituto Uruguayo de Normas Técnicas, 2009)
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e Diagrama de Pareto

“Un diagrama de Pareto es una técnica grafica simple para ordenar elementos, desde el
mas frecuente hasta el menos frecuente” (Instituto Uruguayo de Normas Técnicas, 2009).
También conocido como “Diagrama 80/20” que apunta a que el 80% de los problemas
se deben aproximadamente al 20% de las causas detectadas, es decir que un nimero muy

acotado de situaciones son el causante de la mayoria de las problematicas.

e Histogramas

Esta herramienta permite mostrar el comportamiento de una muestra de datos,
recolectados a través del tiempo, mediante una gréfica de la cual se pueden obtener
tendencias u otras caracteristicas de los datos. Con este tipo de graficas se busca agrupar
valores y mostrarlo segin su frecuencia de esta manera se pierde un poco el valor

individual, pero permite tener un mejor analisis general.
e Diagramas de dispersion

El diagrama de dispersion es una técnica grafica para estudiar relaciones entre dos
conjuntos de resultados asociados entre si (por ejemplo, dos caracteristicas de la calidad
asociadas) con la finalidad de establecer el tipo de correlacion que existe entre ambos.

(Instituto Uruguayo de Normas Técnicas, 2009)
3.1.3.  Benchmarking

El concepto se estima que fue usado en primera instancia por el director general de Xerox
Corporation David T. Kearns quien lo definié como “Benchmarking es el proceso continuo
de medir productos, servicios y practicas contra los competidores reconocidos como lideres

en su sector”

El Benchmarking es un conjunto de procedimientos mediante los cuales una
organizacion compara su desempefio actual contra su propio desempefio pasado, o contra el

de otras empresas comparables con el fin de aprender de éstas y generar un cambio positivo
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a su interior. Para ello, es necesario contar con informacion suficiente, adecuada, actualizada
y confiable, la cual no suele estar facilmente disponible en fuentes de acceso publico. Por
esta razon, las empresas suelen acordar el intercambio de informacion, tanto directamente,
como por la via de las camaras y asociaciones empresariales. (Claudia Nelcy Jimenez

Hernandez; Oscar Fernando Castellanos Dominguez , 2005)
Categorias

e Benchmarking Interno
e Benchmarking Competitivo
e Benchmarking Genérico

e Benchmarking Funcional

e Planeacion

e Recoleccion de datos
e Analisis de los datos
e Implementacion

e Monitoreo
3.1.4. Desarrollo de software

e Ingenieria de requerimientos

“Corresponde a la rama de la ingenieria de software que permite formalizar el disefio de un
sistema de informacion, permitiendo entre otras cosas: mejorar su calidad, recopilar informacion
sobre los usuarios, definir los principales requerimientos que ellos necesitan, identificacion de

todos los interesados en el prototipo, entre otras”. (Salgado, 2013)

Elicitacion: Se refiere al levantamiento de informacion acerca de la situacion actual, es
decir temas tales como el sistema utilizado actualmente, sus principales problemas,

proposicion de objetivos para mejoras. (Salgado, 2013)
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Modelado: Corresponde a la documentacion de lo encontrado en el paso de elicitacion,

con el fin de registrar los principales problemas evidenciados, asi como también
establecer el disefio del sistema de informacion basado a las necesidades encontradas.
(Salgado, 2013)

Andlisis y validacion: Se refieren a verificar bien los sub-modulos del modelo, para
identificar la existencia de posibles riesgos u obstaculos para tener en cuenta, ademas de

posibles requisitos que no se estén cubriendo. (Salgado, 2013)

Negociacion y priorizacion: Hace alusion a determinar con el cliente si han existido
cambios en los requerimientos de éste, asi como determinar cuales de ellos son los méas
esenciales que deberd cumplir el prototipo y de qué manera le es mas util su utilizacion

(lo cual debe ser negociado con el disefiador del sistema de informacion). (Salgado, 2013)

Especificacion: Es la ultima etapa donde se realiza la determinacion final de los
requerimientos del cliente, asi como la documentacién y registro de ellos, lo cual sirve
como informacion base para la ejecucion del disefio del prototipo. Dentro de las
principales herramientas existentes en esta etapa se encuentran diagramas de flujo de
datos. (Salgado, 2013)

Metodologia SCRUM

La metodologia esté orientada al desarrollo de nuevos productos, la terminologia proviene

de un término de estrategia de rugby, la cual fue acufiada en Japon en el afio 1987 por Ikujino

Nonaka y Hirotaka Takeuchi, la estrategia se centra en ser adaptable, rapido, auto-

organizable y con pocos descansos. SCRUM es un proceso para la gestion y control del

producto que trata de eliminar la complejidad en estas areas para centrarse en la construccion

de software que satisfaga las necesidades del negocio. (Gonzalez, 2008)

Elementos de SCRUM

Product Backlog: lista de los requerimientos del cliente

Sprint Backlog: tareas realizadas en un Sprint
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Incremento: Parte desarrollada y afiadida en el sprint, la parte debe estar totalmente
operativa. (Gallego, 2012)

La metodologia permite desarrollar de manera en la que el consumidor se hace parte del
proceso en cada sprint realizado, con el fin de ir en cada iteracion realizando los ajustes
necesarios para evitar retrasos innecesarios en el proceso, enfocado en que el entregable final
sea a medida del consumidor.

lustracién 19:Ciclo SCRUM

Fuente: Metodologia Scrum (Gallego, 2012)

Una vez definidos los métodos anteriores, se realiza una seleccion del método a utilizar
mediante una matriz multicriterio, la cual se centra en 5 criterios relacionados con la
aplicacion de la metodologia de desarrollo de software, en donde los valores de evaluacion
van desde el 1 al 3, siendo 1 baja efectividad para desarrollar ese criterio, 2 regular y 3 alta
efectividad. Cada criterio posee un peso el cual se determinado segun las necesidades del

proyecto. Teniendo en cuenta lo anterior en cada propuesta se realizara una
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3.1.5. Método Grafico de O ‘Graf Fenwick

Meétodo propuesto por O ‘Graf Fenwick, para |
momento de paletizar. (Fenwick, 2012)

a optimizacion de la utilizacion del espacio al

Tabla 11: Metodologia de resolucién O' Graf Fenwick

Etapas

Descripcion

1. Determinar las caracteristicas de la carga

2. ldentificar los tipos de pallets disponibles

3. Realizar un gréfico por cada tipo de pallet

4. Representar las cajas

5. Interpretacién de la grafica

6. Seleccionar plan de paletizacion
7. Calcular el nimero total de cajas
8. Verificar los limites

9. Verificar el nimero de cajas a paletizar

Peso, dimensiones, capacidad de apilamiento,
altura y peso maximo de la carga.

Capacidad de carga y dimensiones.

Dibujar 2 ejes X e Y, marcar sobre los ambos ejes
el anchoy largo del pallet, por ultimo unir con una
diagonal, los anchos y los largos. (ver Fuente:

Para las siguientes ilustraciones se toma como
ejemplo un pallet con las medidas de 1200 mm
por 800 mm, y para las cajas que seran
paletizado un valor de medidas de 250mm por
300mm

llustracion 20)

dibujar las cajas desde el origen de la grafica sin
sobrepasar los maximos. (ver llustracion 21)

Identificar las intersecciones de las cajas con las
diagonales (ver |llustraciéon 21), realizar los
calculos de interseccién para cada punto, con
cada diagonal. (Ver llustracion 22)

seleccionar las alternativas que mas se acercan al
valor maximo.

segln la altura maxima calcular el numero de
cajas

verificar los maximos totales del pallet y que no
sean excedidos

Verificar el nimero de las cajas y el orden de
estas.

Fuente: (Fenwick, 2012)

Para las siguientes ilustraciones se toma como ejemplo un pallet con las medidas de 1200

mm por 800 mm, y para las cajas que seran paletizado un valor de medidas de 250mm por

300mm
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lustracion 20: Etapa 3 método Fenwick

I"axe des et celm des ord
repérer la longueur et 1a largeur de 1a paletie sur chacun des axes
T tracer 2 obliques, I'une reliant les longueurs, 1" autre reliant les largeurs
1200
800
o 800 1200 X
Fuente: (Fenwick, 2012)
lustracion 21: Etapa 4 método Fenwick
¥
1200 ¥
E
| . N—
800 F
|
A
G
H
C
1250
D
o L300 200 1200 X

Fuente: (Fenwick, 2012)
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lHustracion 22: Calculo para definir la utilizacién en las intersecciones del grafico etapa 4

Lecture coté paletie 800 :

al'intersection A sur 'axe Y, vous comptez 3 largeurs complétes de colis jusque O.
> 3% 250 =750 mm

L

* vons projetez B sur Paxe ¥, vous comptez 2 largeurs complétes de colis jusque O, vous projetez B
sur I'axe 3. vous comptez 1 longueur compléte de colis jusque O : a I'intersection B, vous
totalisez 2 largeurs + | longneur.

= 300+ (2 x 250 ) = 800 mm

+ vous projetez C sur I'axe Y, vous comptez 1 largeur compléte de colis jusque O, vous

wvous projetez C sur I'axe X, vous comptez 1 longueur compléte de colis jusque O : a I'intersection C,
vous totalisez 1 longueur + 1 largeur.

=+ 250 + 300 = 350 mm

+ 3l'intersection D sur 'axe X, vous comptez 2 longueurs complétes de colis jusque O.
<+ 2 % 300 = 600 mm

Fuente: (Fenwick, 2012)

3.1.6.  Planificacion estratégica

La Planificacion Estratégica, PE, es una herramienta de gestion que permite apoyar la toma
de decisiones de las organizaciones en torno al quehacer actual y al camino que deben
recorrer en el futuro para adecuarse a los cambios y a las demandas que les impone el entorno
y lograr la mayor eficiencia, eficacia, calidad en los bienes y servicios que se proveen. La
Planificacion Estratégica consiste en un ejercicio de formulacién y establecimiento de
objetivos de carécter prioritario, cuya caracteristica principal es el establecimiento de los
cursos de accion para alcanzar dichos objetivos. (Armijo, 2009)

lHustracion 23: Desarrollo de la planificacion segun el nivel organizacional

NIVELES
ORGANIZACIONALES ACTIVIDAD DE PLANIFICACION  TIPOS DE
Y CONTROL INDICADORES
Indicadores Gestién
Global de la Entidad o
] Resultado Final
Ata Planificacion )
Direccion : S Resultado Final o
: I Impacto
: Indicadores por Centro
¥y de Responsabilidad
Nivel Directivo ‘—' Control de Gestion Eficiencia, Eficacia,
/ \ Economia, Calidad
v Indicadores
Nivel Operativo EE— Operacionales,
/ \ Controlde'Actividades Programacion.
Insumos. Praductos.

Fuente: Manual de planificacion estratégica e indicadores de desempefio en el sector publico (Armijo, 2009)
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Para el desarrollo de este proyecto el centro sera en el nivel directivo en donde se requiere de

un control de Gestion. (Centro Europeo de Empresas en Innovacion)
* Analisis FODA como herramienta de control de Gestion.

La técnica FODA se orienta principalmente al analisis y resolucion de problemas y se lleva
a cabo para identificar y analizar las Fortalezas y Debilidades de la organizacion, asi como
las Oportunidades (aprovechadas y no aprovechadas) y Amenazas reveladas por la
informacion obtenida del contexto externo. ( Garcia Lépez & Cano Flores)

llustracion 24:Matriz FODA

Oportunidades

Debilidades Amenazas

Fuente: Elaboracion Propia en base a ( Garcia Lépez & Cano Flores)

+ Cuadro de Mando Integral

El concepto de Cuadro de Mando Integral — CMI (Balanced Scorecard — BSC) se presentd
en 1992 en la revista Harvard Business Review, haciendo referencia a un trabajo realizado
para una empresa de semiconductores. Sus autores, Robert Kaplan y David Norton,
plantearon el CMI como un sistema de administracion. (Centro Europeo de Empresas en

Innovacion)

“Lo que mides es lo que obtienes”, asi comienza la publicacion que dio origen al
concepto de CMI. Implicitamente, plantea una mejora en el desempefio de las distintas
actividades de una empresa, basandose en resultados medibles, ya que como se afirma
habitualmente en el &mbito de la calidad, “todo lo que se puede medir, se puede mejorar”.

(Centro Europeo de Empresas en Innovacion)
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El cuadro de mando integral debe incluir objetivos estratégicos claros, indicadores medibles,

y generar como resultado un mapa estratégico (ver llustracion 26 ) el cual englobara la
informacion recolectada.

lustracion 25:Perspectivas del Cuadro de Mando Integral

Perspectiva
Financiera

~ Perspectiva
Procesos
Internos

- Perspectiva
Cliente

Estratégia |

Perspectiva
Desarrollo

Fuente: Elaboracion Propia en base a (Centro Europeo de Empresas en Innovacion)

llustracion 26: Mapa Estratégico

Fuente: (Centro Europeo de Empresas en Innovacion)
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3.2.  Metodologia a desarrollar

Luego de establecer los diferentes marcos conceptuales que ayudaran en tanto en el
diagnostico como en la confeccidn de las distintas mejoras operacionales a considerar se

establece la siguiente metodologia para el desarrollo del proyecto.
3.2.1.  Levantamiento de informacién de la situacion actual de la empresa.

Para esta etapa se recolecta informacion de las diferentes areas de la empresa, con la finalidad
de poder seleccionar y analizar aquellos aspectos importantes, para luego de, tener una base,

estudiar posibles vias de trabajo

Dentro de las actividades desarrolladas en esta etapa se encuentra lo que es tener
reuniones con diferentes colaboradores, dentro de los cuales se encontraron algunos de los
gerentes, jefes de areas, operadores entre otros, los cuales brindan informacion de como se

desarrollan diferentes actividades.

Por otro lado, esta la obtencion de informacion cuantitativa de las diferentes areas
para establecer un analisis de los sectores donde se puede encontrar oportunidades para

realizar mejoras.
3.2.2.  Diagndstico.

Para la confeccion del diagnéstico mediante las herramientas mencionadas en el marco
tedrico se analizan los datos obtenidos con el fin de obtener de manera concreta conclusiones

que identifiquen las problematicas que se abordaran en el desarrollo.
3.2.3. Desarrollo y formalizacion de propuesta de mejora.

En esta etapa se busca determinar el plan de accion a realizar mediante la definicion del
alcance de cada problematica y cudl sera la herramienta tedrica que se abordara para lograr
la realizacién de dicho plan. Una vez identificado el plan de accién la propuesta mediante su
desarrollo es formalizada. Dentro del desarrollo una de las partes relevantes es el disefio de

un prototipo computacional.
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3.2.4.  Evaluacion de impacto

Una vez realizado el desarrollo de cada propuesta es necesario que se evalUe el impacto que

estas cada una de ellas tendr, ya sea en el &mbito operacional o econémico.

3.2.5.  Entrega de resultados.

Una vez que la propuesta es entregada, juntamente con el prototipo se evalGan los impactos
del proyecto, finalmente se realiza una retroalimentacion que permita identificar el

desempefio de las mejoras y de ser factible realizar los ajustes necesarios.
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CAPITULO 4:
CONTROL DE
GESTION PARA EL
AREA DE TAG

“En este capitulo se busca poder generar una propuesta de diserio de un sistema de control
de gestion para el area de Grupo de aplicacion técnica, pudiendo con ello contribuir a la

planificacion estratégica de TAG
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Una vez realizado un diagnéstico cualitativo de la situacion actual del area mediante la

utilizacion de la matriz FODA (Ver 2.2) se puede construir como herramienta de control de
gestion un cuadro de mando integral el que trae consigo diferentes componentes necesarios

a analizar.

4.1. Contextualizacion del area

El area de Technical Application Group, conocida como TAG, es el area que se encarda del
desarrollo de proyectos dentro de lo que es Nestlé Purina, tal como se menciono
anteriormente, para profundizar un poco més en el area a continuacion se describen algunas
de sus principales actividades, de las cuales posteriormente se derivaran los objetivos del
area, cabe mencionar que en cuanto al flujo de los entregables de TAG se pueden reconocer
dos clientes, por un lado todo lo que compete a produccion y por otro lado quien también

acttia como cliente del area es Marketing.
Dentro de las actividades existentes estas se pueden agrupar en tres grandes areas

e Desarrollo de proyectos de Innovacion y Renovacion: en esta area los proyectos
que son generados desde los regionales de purina son bajados a la realidad de cada
fabrica, siendo en chile adaptados a la realidad existente, el area se debe encargar de
generar la formulacion de los productos creando el disefio nutricional a usar, ademas
de desarrollar todo lo competente al Packaging Yy gestionar los proveedores para el
producto, crear codificaciones en SAP, creacion de documentaciéon de control de
procesos para los proyectos y los estandares de fabricacion necesarios. Ademas de
generar las pruebas de validacion de los productos una vez fabricados.

e Gestion de Proveedores: en cuanto a los proveedores el area se encarga de, en base
a los principios corporativos, realizar las auditorias a las plantas y la validacion del
nuevo proveedor.

e Verificaciones Legales internas y externas: el tercer gran item que se encarga el
area es respecto al &mbito regulatorio tanto externo, relacionado a los organismos
gubernamentales que rigen la industria, como interno respecto de las politicas de

Nestlé. Verificando para ello las actualizaciones normativas y la realizacion de sus
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respectivos planes de accion en caso de ser requerido. Un ejemplo de esto no muy
lejano fue la entrada en vigencia de la ley de tenencia responsable lo que implico la
realizacion de ciertas modificaciones en el empaque, que ayuden a proporcionar el

conocimiento de la ley.
4.2. Mapa Estratégico Gerencia de Technical Application Group

Se puede definir como objetivo principal del area

“Apoyar la consecucion de los resultados del negocio asegurando la disponibilidad técnica
al mejor costo, de todo el portafolio regular y del portafolio proveniente de nuevos proyectos

de innovacion y renovacion” (Oscar Escobar, Nestlé Purina Chile)

De lo expuesto anteriormente y dada las diferentes actividades realizadas por el area

se define a continuacién el mapa estratégico del area.

lustracién 27: Mapa Estratégico Area de TAG
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Fuente: Elaboracién Propia
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Definicion de Indicadores

A continuacion, se describen los indicadores relacionados a cada perspectiva, incluyendo las
metas para cada uno, los periodos de mediciones y los responsables de su control. Cabe
destacar que las metas y los periodos fueron establecidos bajo los minimos o maximos que

el area puede manejar para cada uno de ellos, definidos por el gerente de area.
4.3. Perspectiva financiera

En cuanto al area financiera, solo se establece un indicador segun los alcances del area,

especificamente el cumplimiento del presupuesto anual establecido.

4.3.1.  Objetivo: Cumplir con el presupuesto anual

Nombre
*Porcentaje de cumplimiento del presupuesto

Definicion

«Con este indicador se busca generar un registro anual del cumplimiento del area financiera de
TAG entendiendo que los gastos del area suelen tener una gran variabilidad, la que depende
principalmente de las actividades realizadas.

Formula

Presupuesto utilizado

= X1 0,
Presupuesto Planificado 00%

Meta
»Mayor o igual al 90%

Responsable
«Jefe del &rea

Frecuencia
* Anual

4.4. Perspectiva Clientes

Tal como se mencion6 en el punto 4.1 el area de TAG responde principalmente a dos clientes
siendo el principal, marketing , con los proyectos de innovacién o renovacion de productos,
y en segundo lugar el area de produccion, dado que el area es quien les provee las
especificaciones, estandares, etc. , para cumplir con la produccion de cada producto. En base
aello se determinan los siguientes indicadores asociados a los objetivos expuestos en el mapa

estratégico.
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4.7.1. Objetivo: Satisfaccion del cliente

Nombre
+Porcentaje de Satisfaccion del Cliente

Definicion

«Con el se busca identificar el porcentaje de satisfaccion que los clientes tienen con respecto al
area y su desempefio, basado en los resultados entregados de lo solicitado. Esta medicion
permitira conocer el status y planificar acciones que mejores la perspectiva que los otros
tienen sobre TAG. Ver anexo 2.

Formula

Puntos obtenidos en la encuesta
L= - X 100%
Puntaje total

Meta
*Mayor o igual al 85%

Responsable
*Especialista TAG

Frecuencia

» Semestral

4.7.2.  Objetivo: Asegurar disponibilidad de documentacién

Nombre
*Numero de revisiones y actualizaciones de documentacion

Definicion

«Dentro de las actividades reiteradas del area de TAG es mantener actualizada la informacion
para la linea de produccion, ya sean en tablas de control o especificaciones de cada materia
prima, ya sea para los productos que ya se realizan y para los productos nuevos. Para ello se
requiere programar una revision periédica.

Formula

M = N° de revisiones realizadas por trimestre

Meta
*Mayor a 63%, lo que equivale a 10 de 16 trimestrales

Responsable
*Especialista TAG

Frecuencia
* Trimestral

4.5. Perspectiva Procesos Internos
En cuanto a lo que es referente a los procesos internos del &rea tal como se menciond, los

grandes ejes que mueven el area son los proyectos de innovacién y renovacion, la gestion de
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proveedores, y los entregables a fabrica, es con esa orientacion que se originan los siguientes

indicadores.

4.5.1. Objetivo: Cumplir el plan de accién

Nombre

«Porcentaje de cumplimiento de actividades

Definicion

*Semana a semana se establecen diferentes actividades o tareas, ya sean cotidianas o
esporadicas que permiten el cumplimiento de los entrégables solicitados al area. Con el
resultado de este indicador se puede analizar también el rendimiento del trabajador.

Férmula
Tareas Finalizadas

- Tareas Planificadas

m|

X 100%

Meta

*Mayor o igual al 80%

Responsable
«Jefe del area

Frecuencia
*Mensual

Nombre

 Tiempos maximos de retraso en el cumplimiento de las tareas en porcentaje

Definicion
«Cada tarea debe ser realizada dentro de un plazo, el cual por distintas situaciones puede no ser

cumplido, para estos casos excepcionales se posee este indicador el cual solo permite tener
una proporcion de dias de retraso maximo.

Formula

F Yr-1 Dias de retraso en la actividady

N° de actividades realizadas

Meta

*Menor o igual a 10 dias habiles

Responsable
«Jefe del area

Frecuencia
« Mensual
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4.5.2. Objetivo: Cumplir el Time Project

Nombre
+Porcentaje de proyectos cumplidos a tiempo

Definicion

«El cumplimiento de los proyectos es un item de gran relevancia para el area, por lo que es
necesario poder controlar si estos se estan realizando dentro de los plazos establecidos, al
analizar el no cumplimiento de alguno podria tener como causa ineficiencia en el personal por
ende se busca realizar dicho analisis.

Formula

N ?de proyectos cumplidos en fecha
I = x 100%
Numero de Proyectos Totales

Meta

*a lo menos un 90%

Responsable
«Jefe del area

Frecuencia
*Semestral.

Nombre

» Tiempos maximos de retrasos en el cumplimientos de los proyectos en porcentaje

Definicion

*Dado que muchas de las actividades no dependen de manera directa de TAG, se busca poder
controlar los tiempos maximos de retraso permitido, considerando que el tiempo extra no
tenga un impacto negativo sobre el proyecto en si mismo, ni sobre el area. Por ende se
requiere controlar los dias fuera de plazo para que estos no afecten el resto del trabajo
realizado

Formula

2’,§=1 Dias de retraso en el proyectog
N° de Proyectos realizadas

o=

Meta

*Menor o igual a 20 dias habiles

Responsable

«Jefe del area

Frecuencia

» Semestral
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4.5.3. Objetivo: Cumplir el plan de Proveedores

Nombre
«Porcentaje de auditorias realizadas

Definicion

+Otro de los pilares importantes del TAG es el desarrollo de nuevos proveedores, es por ello
que se planifica un portafolio de auditorias para la aprobacion de estos y asi poder incluirlos
en la cartera de proveedores de la empresa.

Formula

Auditorias Realizadas

= X 1009
Auditorias Planificadas o

Meta
*A lo menos 90%

Responsable
*Especialista TAG

Frecuencia
« Semestral

4.6. Perspectiva Aprendizaje/Desarrollo
TAG al ser un area técnica necesita contar con asociados capacitados y especializados que
puedan dar el soporte necesario, por ello que se requiere tener un control del desarrollo de

los trabajadores.

4.6.1. Objetivo: Contar con Personal capacitado

Nombre

Porcentaje de Capacitaciones recibidas

Definicion

+La importancia de tener un personal capacitado permite que las operaciones se realicen con
mayor efectividad, y brindar un soporte a cada area que lo requiere.

Formula
Numero de Capacitaciones realizadas

" Total de capacitaciones Planificadas

X 100%

Meta

* A lo menos un 80%

Responsable

« Jefe del area

Frecuencia

* Anual
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Nombre
Porcentaje de Capacitaciones dadas a terceros

Definicion

*Asi como es necesario que los mienbros de TAG esten capacitados, tambien es importante
que pueda haber una entrega del conocimiento y un soporte, es por ello que otro de los
indicadores importantes es el nimero de capacitaciones que se dan a terceros.

Formula
Numero de Capacitaciones dadas

X 100%

" Total de capacitaciones Planificadas

Meta

* A lo menos un 90%

Responsable

« Jefe del area

Frecuencia

« Anual

4.6.2. Objetivo: Evitar cambios del personal

Nombre

*Porcentaje Satisfaccion del asociado

Definicion

«Una de los objetivos referentes al personal es evitar que estos salgan tanto del area como de la
empresa ya que por un lado el area al ser tan especifica invierte muchos recursos en sus
capacitaciones, lo cual al tener que reemplazarlo genera un inconveniente en el area, y por
otro lado el que ellos salgan al mercado podria deribar en que sean contratados por la
competencia. La evaluacion de este indicador se hace mediante una encuesta de satisfaccion
Ver Anexo 3.

Férmula
Puntos obtenidos en la encuesta
C = - X 100%
Puntaje total

Meta
*Mayor o igual al 85%

Responsable
*Especialista TAG

Frecuencia

 Trimestral
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Nombre
«Porcentaje Cambios del personal

Definicion

*Deribado de la satisfaccion del asociado se puede establecer una relacién entre los
trabajadores desvinculados segun el nimero de puestos en el érea, el fijar una meta en este

indicador apunta a disminuir lo mayor posible la rotacion del personal.

Formula

Personas desvinculadas

= X 0,
Total de puestos en el area 100%

Meta

+0%

Responsable
Especialista TAG

Frecuencia

» Anual
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4.7. Cuadro de mando integral

4.7.1.  Perspectiva Financiera

Tabla 12: CMI para el &rea de TAG Perspectiva financiera

Perspectiva Objetivo Indicador Férmula Frecuencia Responsable
o
()}
‘S Cumplir con el % Cumplimiento
ili 90% Anual Manager
§ presupuesto anual  del presupuesto G = Presupuesto utilizado x 100% ° 8
i

Presupuesto Planificado

Fuente: Elaboracion propia

4.7.2.  Perspectiva Cliente

Tabla 13:CMI para el area de TAG Perspectiva Clientes

Perspectiva Objetivo Indicador Férmula Frecuencia Responsable
Satisfaccién del % de Satisfaccion ' 85% Semestral Especialista
Cliente del Cliente L Puntos obtenidos en la encuesta x 100% ° TAG
3 Puntaje total
hd
c
9 NG d
O umero de
S Asegurar " .
revisiones y Especialista

. >12 trimestral
actualizaciones de M = N° de revisiones realizadas en un trimestre TAG

documentacion

disponibilidad de
documentacion

Fuente: Elaboracion propia
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4.7.3.

Perspectiva Procesos Internos

Tabla 14:CMI para el area de TAG Perspectiva de procesos internos

Perspectiva

(7]
(<]
=
-
(]
=)
=
w
]
w
)]
o
(<)
f
a.

Objetivo

Indicador

Formula

Frecuencia

Responsable

%
. Tareas Finalizadas 2
Cumplimiento - % 100% o Mensual Manager
de actividades Tareas Planificadas 80%
. Tiempos
Cumplir el P _p
lan d ., maximos de
plan de accion e Fe Y.%=1 Dias de retraso en la actividady <10
cumplimiento N° de actividades realizadas S Semestral Manager
de las tareas
% Proyectos
Time Project  cumplidos a N ?de proyectos cumplidos en fecha < 100% 90% Semestral Manager
tiempo B Numero de Proyectos Totales 0
Tiempos
maximos de
desfase en el J= Yr-1 Dias de retraso en la actividady <20 |
cumplimiento N° de actividades realizadas e Semestra Manager
de los
proyecto
Cumplimiento o iali
Plan de % Realizacion Auditorias Realizadas 90% Semestral Especialista
de Auditorias = Py — X 100% TAG
Proveedores Auditorias Planificadas

Fuente: Elaboracion propia
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4.7.4.

Perspectiva Aprendizaje y desarrollo

Tabla 15: CMI para el &rea de TAG Perspectiva de Aprendizaje y desarrollo

Indicador

Formula

Frecuencia Responsable

Perspectiva

Objetivo

Capacitaciones

Recibid _ Numero de Capacitaciones recibidas x 100% 80% Anual Manager
2 Contar con ectbidas " Total de capacitaciones Planificadas °
2 personal Caacitaci
© : apacitaciones .
O capacitado dadas a un Numero de Capacitaciones dadas 90% Anual Especialista
(=] = —— — X 100% TAG
= tercero Total de capacitaciones Planificadas
©
N .
S 9% de Satisfaccidn Puntos obtenidos en la encuesta
c . C= X 100% i
o EV|tar. del asociado Puntaje total 0 85%  trimestral Manager
& Cambios del
ersonal % Cambi Personas desvinculadas
2 - bioside X 100% 0% Anual Manager

personal

" Total de puestos en el area

Fuente: Elaboracion propia
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4.8. Prototipo CMI

Una vez definido el disefio del cuadro mando integral, la segunda parte es poder generar un
prototipo que permita llevar el control de los indicadores propuestos para el area en base a
ello se genera en primera instancia un Benchmarking para un correcto desarrollo del

prototipo.
4.8.1. Seleccion del método.

En base a los criterios descritos en el marco teorico especificamente en la seccion 3.1.4, segun
los dos métodos para usar se realiza la matriz de criticidad, cada una con su respectiva

ponderacion.

Tabla 16:Matriz multicriterio seleccion metodologia desarrollo de CMI

Simplicidad de aplicacidn 20% 3 3
Adaptabilidad 20% 2 2
Centrado en el SI 10% 3 3
Centrado en el resultado 20% 2 3
Necesidad del usuario en el 30% 2 3
proceso de desarrollo

Ponderacion 100% 2,3 2,8

Fuente: Elaboracion Propia

Mediante el analisis se define que el prototipo se realizara mediante el método de ingenieria
de requerimiento principalmente, ya que en esta etapa se realiza la recoleccion de
informacion y se realiza el desarrollo del software, sin la necesidad de que el usuario

intervenga en el proceso.
4.8.2. Benchmarking

Esta herramienta nos permitiré obtener informacion sobre el funcionamiento de otros
softwares de control de gestion especificamente Cuadro de Mando Integral, de este modo
poder generar una propuesta acorde a la necesidad del area.
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e BSC Designer

BSC Designer es un software de gestion de rendimiento, que apoya el esquema de Cuadro
de Mando Integral, enfocada en ser una herramienta para planificar y ejecutar una estrategia
empresarial. ElI programa permite disefiar mapas estratégicos avanzados que representen el

objetivo del negocio como se muestra en Ilustracién 28.

lHustracion 28: Mapa estratégico con software BSC
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personalizables
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TN R KPIsde actuacion o5
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Un mapa de estrategias en BSC Designer es el corazén del Cuadro de Mando Integral.

Fuente: https://bscdesigner.com

Por otro lado, dentro de las caracteristicas importantes de este programa esta la capacidad de
recibir informacion para el control desde diferentes fuentes, permitiendo que se pueda

trabajar con bases de datos propias, sin necesidad de cambiar los datos a otros formatos.

lHustracion 29: Tipos de Datos que puede recepcionar BSC

Importe sus datos al Cuadro
de Mando Integral

Hoja de
calculo de
Excel

Archivo de

texto S

e =

Entrada E‘ 0 BSC Designer
W

manual

Base de
datos *
SQL

Fuente: https://bscdesigner.com
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Por altimo, crear paneles de control personalizados, seguimiento del progreso y supervisar el

rendimiento.

llustracién 30: visualizacion del control mediante BSC

3l [Cusadra de Mando Integral (11bsc) - BSE Designer FRO - o ¥
| Meps eitrategice  Hesramientas pcemes Guifices  Aguds
'3
| Pamel de Control| Addtons dashbosd * Agreged —. | Redtawsss valtsel piadeberminadol  Windows | Ilorme  Expedtar s la imigen |
.’-1ms-n'zmmm R | me. e pincesl ¥ 2 ® |
@ KPL8 - KPI princigal WP
27.9% . impacto
Bap
108]
ese
- ——
Crear paneles de control pe el rendimiento
§ personalizados " @ Tx

I Seguimiento de
! progreso hacia los objetivos

Con pestanas KPIs y Panel

de Control . ;
de negocio planificados

11/E08 e w7 ananT
+ Walr + Destno -+ Rmfererce — Tresd |

5 5 grupos empresariales, 11 metas empresacisles, 5 ini 5P

Fuente: https://bscdesigner.com

e CMI Data Cuatro

Empresa dedicada a entregar herramientas de planificacion, control de gestidn y direccion
comercial de las empresas. El software, el cual se ejecuta en Excel, permite la elaboracion
de reportes, analisis de variables, gréficos, desarrollo de tablas, de manera sencilla para

que el usuario pueda acceder a él de manera rapida.
llustracion 31: Captura Pagina inicial CMI Data Cuatro
—A‘!’ IDATA

struccionas

| CUADRO DE MANDO INTEGRAL |

NOMBRE DE LA EMPRESA: DATACUATRO
EJERCICIO: 2016
@ Semdforo verde mayor que 95%
Configure porcentajes de alarmas O Semdforo amarillo mayor que  85%
@ Semdforo rolo menor que 85%

r PERSPECTIVAS - “
. v“-iv. m .i ren . .v y .,n'

Fuente: http://www.datacuatro.com
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El CMI propuesto por Data Cuatro permite definir indicadores con graficos de alarma

para cada vez que un indicador de manera individual esta fuera de rango.

llustracion 32: Vista de las Perspectivas del CMI de Data Cuatro

[R—— PERSPECTIVAS ———]
S | ———
Cuadro de Mando Integral DATACUATRO
Vs 3d 10 Ejercicio 2016

l ﬁ PERPECTIVA FINANCIERA PERPECTIVA CLIENTES '

TIPO OB REAL %a ALARMA TPO OBJ REAL %A ALARMA
% Incremento Ventas - 30 50 1667% a % crecimeento de |a cuota de mercado - 10 S50 5000% (=]
% Aumenlo cuota de mercado - 40 20 500% o % Irgresos nuewos clientes - 10 40 4000% 2
% Ingreses nueves chenles . 10 10 1000% (0] % Ingresos nueras 2onas geograficas . 50 40 80.0% o]
9 Ingrescs nuevas zonas gaograicas . 50 40 B00% [»] % Ingresos nuewos sagmentos de mercac + 10 20 2000% (o]
% Ingrescs nuevos canales de dstrbucd + 10 30 3000% a % crecimianto nagacio chante actual - 20 40 2000% (=]
Rentabildad inanciera - 20 50 250,0% a indice de repeticidn de compras - 10 10 1000% 2
Rentabilided econdmica . 40 30 750% e Tiempo medo de repelicién del clienle - 40 20 2000% (0]
Rentabilidad de las venlas . 10 40 4000% 2 % crecimento de la cucta de mercado . 1.0 650 5000% (o]
% reduccién gastos cperativos - 40 20 500% a2 Clientas por sagemento da Mercado - 20 10 500% 2
% reduccién geslos edmnisiralives - 30 50 186,7% a Por ipo de clenle - 0 30 1000% 2

Fuente: http://www.datacuatro.com

Tabla 17:Resumen benchmarking

BSC DESIGNER CMI DATA CUATRO

Permite recepcionar Informacion de distintos Base de datos solo de Excel

software de gestion de datos

Creacion de mapa estratégico Creacion de Nuevos indicadores

Medicién con alerta de los indicadores por Medicién con alerta de los indicadores por
separado separado

Reportes Reportes

Tablero de Control Tablero de control de todas las perspectivas en una

sola pantalla

Fuente: Elaboracion Propia

Si bien ambas apuntan a lo mismo, y tienen similitudes en los resultados entregado, los inputs
entregados al programa con CMI Data Cuatro se ven restringidos en cierta manera a los
proporcionados desde el mismo tipo de archivo, pero por otro lado permite que el software
al ser mas sencillo tenga una adaptabilidad mucho mayor. Por otro lado, BSC Designer posee
caracteristicas mucho mas complejas y completas que el otro permitiendo abarcar todo el
proceso de control de gestion desde la creacion del mapa estratégico hasta los resultados de

los indicadores.
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4.8.3. Requerimientos del software de Control de Gestion

Los requerimientos son el conjunto de necesidades detectadas segun la informacion que el

usuario expresa y que se busca el sistema de informacion pueda suplir. En base a ello estas

caracteristicas solicitadas se pueden clasificar en dos areas.

Tabla 18: Requerimientos del sistema de informacion para el area de Batcheo

Funcionales

Recepcidn de datos: Debe permitir al usuario
entregar informacidn sobre los valores de los
indicadores y permitir la seleccion del
periodo que se ha de evaluar.
Almacenamiento de informacion
recepcionada: La informacidn ingresada por
el usuario debe poder ser almacenada segln
la perspectiva que corresponda

Permitir realizar calculos: una vez que el
usuario entrega la informacién al sistema
este debe ser capaz de calcular los
indicadores segun su formula de medicién.
Mostrar Datos graficos: Una vez que los
indicadores almacenan su valor
correspondiente debe mostrar graficos con
la informacidn entregada, tanto del periodo
evaluado como un registro histdrico.
Almacenar calculos realizados: Una vez
realizados los cdlculos, guardar dicha
informacién.

No funcionales

Simplicidad: Generar una interfaz que sea
de facil reconocimiento por los usuarios, sin
exceso de informacion en los modulos.

Rapidez: El programa debe entregar una
respuesta al usuario en no mas de 30
segundos, ya sea con calculos o con
generacion de graficas solicitadas
Accesible: El programa debe funcionar en
sistema operativo Windows.

Intuitivo: Debe permitir que el usuario sin
conocerlo pueda en no mdas de un dia
entender su funcionamiento.

Permitir el cambio de periodo para cada
indicador: independiente del ano que se
haya entregado la informacién debe tener la
capacidad de manera independiente
mostrar los periodos solicitados

Fuente: Elaboracién Propia en base a informacion entregada por depto. de produccién
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de los indicadores.

4.8.4. Diagrama de Flujo del proceso

llustracion 33: Diagrama de Flujo Control de Gestion CMI

nicio Proceso Contro
de Gestion

Selecciona periodo

Cargar datosKPI'sa

nicio Process Contro
de Gestion

Selecciona periodo

Cargar datoskPI'sa
SU Cargo

SU Cargo
Recepcion de Datos
l =
Calculo de Pierlsecclo_gg'a
Indicadores
evaluar
|
Solcitar graicas de
losindcadores
Maostrar
informacion —-—I
Solcitada
Almacenar

Informacion para
formulacion de
planes de accion

indel Proceso d
control CMI

Fuente: Elaboracion Propia

Para el proceso de control de gestion del area de TAG se inicia con la recoleccion de la
informacion del area, una vez hecho esto tanto el especialista de TAG como gerente deben
cargar los datos al sistema, esta es la primera interaccion con el programa, para hacer el
ingreso de datos se debe seleccionar el periodo al cual corresponden los datos y luego
cargarlos, el sistema recepciona dicha informacion y realiza el calculo de los indicadores, los
cuales a su vez son almacenados en las planillas correspondientes. Luego de ello se puede

analizar la informacion entregada por el software, mediante la solicitud a este de las gréaficas
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4.8.5. Diagrama detallado

En este diagrama se muestran los flujos de informacion entre las personas involucradas y el
sistema de informacion, tanto los inputs como los outputs como se muestra en la llustracién
34. Dentro del personal que interacttan se encuentran los especialistas de TAG que son los
asociados del area quienes desarrollan las diferentes actividades, cada uno con un enfoque
diferente, y por otro lado esté el gerente del &rea quien supervisa las actividades y se encarga

de liderar actualmente los proyectos de fabrica.

Cada indicador es derivado a uno de los asociados del area quienes se encargan de la
recoleccion de los datos, ya sea realizando las encuestas correspondientes o verificando el

cumplimiento de actividades planificadas.

llustracion 34: Diagrama detallado CMI

-Indicadores perspectivafinanciera
-Indicadores perpectiva Clentes
-Indicadores per spectiva procesos inter nos —» Gerente TAG
-Indicadores perspectiva aprendizaje y desarrollo
-Tablero de control de indcadores

- Periodo de ka carga de datos
- Presupuesto planficado ,Presupuesto usado
-N* deTareas finalizadas, planificadas
-Dizs deretraso en ls tares
[ <+ N* de proyectos finalizados atiempo,
SCGTAG y los planFicados
Diasderetrazo en |z tares
- N* de capacitaciones dadas recibidas,
verals Iz planificadas
-Puntade encuesta satisfaccion del asociado

-Periodo de & informacion que se va acargar
-Puntos obtenidos encuestas satidfaccion clente
-N* derevisiones a B documentacion realizados
-N* deaudtorizs reslizadas y planificadas
-Capacitaciones dada atercerosy phanificads

Especialista TAG

Fuente: Elaboracion Propia
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4.8.6. Disefio Fisico
En conjunto con el prototipo que se describe a continuacion, se realiza un manual de uso de

él cual se puede apreciar en el Anexo 22 y Anexo 23.

e Interfaz de inicio

En primera instancia el usuario tiene a su disposicion una interfaz en donde puede realizar
tres acciones, por un lado, revisar los indicadores que son medidos a traves del cuadro de
mando integral, una opcion que le permite cargar datos y en una Gltima instancia la revision

y anélisis de los indicadores segun cada una de las cuatro perspectivas involucradas.

lHustracion 35: Captura Inicio CMI

== Nestlé PURINA.
[ o |

| ‘
[ e endiziey dsaroll

Fuente: Elaboracién Propia
e Indicadores

Tal como se muestra en la llustracion 36 al seleccionar la opcién indicadores se despliega
una tabla con los principales datos de cada uno de ellos, como a que objetivo pertenece, cual
es la meta de dicho indicador y el periodo cada cuando es analizado.

lustracion 36: Captura Indicadores CMI

Indicador Meta Periodo

Indicador

mentacion

Perspectiva Procesos internos
Objetivo Indicador
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e Datos

La interfaz para cargar los datos, llustracion 37, muestra los ultimos datos almacenados segun
indicador y meta establecida ademas de la periodicidad de los datos que se van a ingresar, en
la parte superior se muestran dos combobox los cuales despliegan el primero el afio al cual
corresponde la informacion y el segundo los nombres de los indicadores al seleccionar uno
de ellos se despliega una ventana para ingresar los valores correspondientes, llustracion 38,
en donde si corresponde se debe escoger el periodo dentro del afio al cual se hace alusion ya

sea por semestre o por trimestre o en su defecto de manera anual.

lustracion 37:Captura seccion Cargar datos CMI

, Cargar Datos
= Nestlé PURINA
‘ Tiempos maximos de retraso en el cumplimiento de tareas
=
Cliente Satisfaccion del Cliente Satisfaccion del cliente
85% 15 18 22 20
Cliente Asegurar disponibilidad de Niimero de revisiones y act. de documentacion
documentacién 63% 13 12 10 7
Procesos Internos Cumplimiento de actividades
0 o B0% 12 13 ] B
Cumplir Plan de accion - ~ o
Tiempos maximos de retraso en el cumplimiento de
Procesos Internos
tareas 10 7 3 18 6
Procesos Internos Proyectos cumplides a tiempo
_ 90% 4 6
Time Project ) ) -
Tiempo maximos de desface en el cumplimiento del
Procesos Internos
proyecto 20 30 26
Procesos Internos Cumplimiento plan de proveedores Realizacién de auditorias 0% 7 7
Aprendizaje/Desarrollo Satisfaccion del asociado
B B 85% 23 20
Evitar Cambios del Personal
Aprendizaje/Desarralio Cambios de persanal
20% o
Aprendizaje/Desarrollo Capacitaciones recibidas
n 80% 5
Contar con personal capacitado
Aprendizaje/Desarrollo Capacitaciones dadas a un tercero i 5
Financiera Cumplir con el presupueste anual % de cumplimiente del presupuesta
I B i p p P 70% 5 13.500.000

Fuente: Elaboracion Propia

lustracion 38: Cuadro desplegable de ingreso de datos segun el indicador

Realizacion de auditorias *

Seleccionar Periodo N |

Auditorias Planificadas 1° Semestre
L ' 2% Semestre
Auditorias Realzadas |
CARGAR

Fuente: Elaboracién Propia
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e Perspectivas

En dltima instancia se muestran las perspectivas y se muestra para cada una de ellas las
gréaficas correspondientes y el estado de los datos, ya sea que se cumplan o no las metas
estipuladas para cada uno de ellos. Para cada indicador se debe indicar el afio que se desea
evaluar, al hacer click sobre ellos se muestra el porcentaje de cumplimiento y la relacion con

la meta exigida, ademas de un grafico de historicos de los diferentes KPI'’s.

lustracion 39: Captura resultado indicadores perspectiva Financiera

Perspectiva Financiera 2019 -
Indicador
Cumplimiento del Presupuesto
$12.000.000
8o0%

Presupuestos Historico

$16.000.000 Cumplimiento del

$14.000.000 /\ Presupuesto

512000000 'R E
80%
$10.000.000 80%
58:000.000

75%
56.000.000

2017 2018 2019 2020 0%

. HObjetivo
e Pranificadio Utilizado 65% Utilizada

F0%

Fuente: Elaboracién Propia

lustracion 40:Captura resultado indicadores perspectiva Clientes

Perspectiva Clientes w18 -

Indicador
- A - Niimero de revisiones y actualizacion de
Safisfaccion del Cliente docnmentacibn

Indicador

Histérico Nivel de Satisfaccion 91,7% Histérico Revisiones 84,4%
—— promedio Anual documentacion J
100,0% 100,0% Promedio Anual
05,0%
:‘;ﬁ /\___4___ Satisfaccitn del Cliente SR Revision de
50,0% 100% 0% Documentacion
75,0% 100%
REC 700 0% 8a.4%
017 0138 2010 2020 5% 2017 28 2018 2020
01,7% BO%
o 70% £3%
a5% 50%
= | o
= Objativo 0% = Objetio
20%
&0% 20%
Promedia n Fromedio
e \/ ] 90,0% /\ 10% =]
70.0% 5%

1°Trimestres  2°Trimestres 3" Trimestres  4°Trimestres

70,0% o
1°Trimestres  2°Trimestres 3" TAmestres 4" Trimestres

Fuente: Elaboracién Propia
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lustracion 41:Captura resultado indicadores perspectiva Aprendizaje y desarrollo
Perspectiva Aprendizaje y Desarrollo

T =
Indicodor

Satisfnecién del Asociado

Indicadar

Cambios de Personal

Histérico Nivel de Satisfaccién S 61.5% l:mﬂ# 0,03
e Porcentajes de Cambio de
5 Personal Annal
o Satisfaceion del
e Asociado
T Cambios de Personal
00N
% -
s -
Xy ada Ay nm o Do e Wi
£ 13 - % ke
[ ceneae 1 v semere R e
s 500%
[ Cumpriens | ot |7 |
i [y —— Q0%
. L
Promedio Semestral . — LT
Tamer EE—— e s Bl
[

Foemere | —

S 0N MM EON 0% 000

indicador
Capacitaciones Dadas a un tereero
Histbrico Cumplimiento de i i Histérico Cumplimiento de Capacitacianes 3
o - Recibidis. ———— e
Capacitariones Recibidas pacitaciones Realizadas
Curplimienta
—C ']
Camplimientn Camplimiente
05 0
100N TER P - %
i \/\m Capacitaciones Recibidas = e ATy e e
(=LY =
:: 1400 oty
[ [ MO
' oo a7 w3 o1 om0
iy 0B i = 0%
e b
%
o
s s
:ip
(e ki e ==
s Cusrgliriinta

[ p=a
aCirmlimts
s i

Fuente: Elaboracion Propia

llustracion 42:Captura resultado indicadores perspectiva Procesos Internos

Perspectiva Procesos llltzr 'TJ
Insicadr " Indiador
Cumplimiont de Actividades

‘Histérien de R s Histrico Complirmiento de g ot soen
‘proyectos i Anditorias [ —— o
o — Beoyeetos -
Cumplimientos de - B . - - - s
actividades = - - e CE Cumplimientos de
x o prayectas mm proyertos
o . 200w
e - — P
= s mr a = an .
- am = s e
- " Somaire = - e
o C - o
m Complaento -
= — - -
= - = = [T,
- =Frumita I o —_—
m s —————— - - o emmas
- Farics st o el
=

mE mm oum s W wem

Indicador

Them pos nudxiness de retrase an o cumip!

Promedio amual - -
Histirico Dias de retraso en dodisdarenzo [ Histibrico Dias de refraso en -ml 2
L= ades S S——— actidades e
= nm Dias de Retrase = ):-—-—_':,//\-’.’ Dias de Desfase
u - 3 "

. ; = o e e am - °
[« | . 2 B
— e
Promedio Trimestral . o
——— a e & awim : P
I — - =
— . .

] f » =

Fuente: Elaboracién Propia
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CAPITULO 5;
DISENO DE SISTEMA
DE CONTROL DE
LAS OPERACIONES
DE CORTO PLAZO
PARA EL AREA DE
BATCHEO

“El capitulo esta orientado a mostrar el desarrollo de las diferentes etapas para la
realizacion de una propuesta en el area de batcheo, para ello mediante la formalizacion de
los procesos, la creacion de un disefio 16gico y fisico, se muestra como resultado un sistema

de informacion que permitira facilitar calculos y registros necesarios en el area. ”



Capitulo 5: Disefio de sistema de control de las operaciones de corto plazo para el area de batcheo.

Dentro de las situaciones presentadas en el area de batcheo se encuentra la inexistencia de
registros de inventario de silos, en donde se trabaja con los ingredientes denominados
menores. El no poseer estos datos genera dificultad para realizar los distintos analisis del &rea
y las distintas planificaciones de actividades. Por otro lado, se observa la necesidad de un
registro del antioxidante agregado en los tanques de grasa, con ellos se busca poder generar
un control entre las cantidades tedricas con las reales utilizadas en el proceso. En este ambito
la propuesta apunto a tres areas diferentes en las etapas de recepcion de materia prima y en
batcheo. Por un lado, esta lo que es inventario de silos de almacenamiento, por otro lado,

utilizacion del antioxidante, y por ultimo mezcla de grasas.

5.1. Alternativas para el control de operaciones e inventario en el area de

batcheo.

Se plantean diferentes alternativas para lograr el objetivo de este capitulo, entre ellas:

A: Crear registro manual de los materiales usados por los operadores.
B: Creacidn de Planillas en Excel para calculos y registros.
C: Disefiar un sistema que permita unificar las tres acciones a controlar, mediante un

programa que permita a los usuarios una interaccion mas rapida y efectiva.

Como criterio para evaluar el esfuerzo se utiliza el tiempo que toma realizar cada actividad,
y para evaluar el impacto se considera el nimero de personas que alcanza, Bajo= para
operadores, Medio= para operadores y supervisores, alto = operadores, supervisores e
Ingeniero de procesos. Para la seleccion de la propuesta se utiliza como herramienta de

seleccion la matriz Impacto/Esfuerzo.

Tabla 19: Evaluacion del esfuerzo e impacto para cada alternativa

Esfuerzo Impacto
A Bajo Medio
B Bajo Medio
C Medio Alto

Fuente: Elaboracion Propia
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llustracion 43: Matriz impacto- esfuerzo para el desarrollo de propuestas en el area de batcheo

IMPACTO

ALTO

BAIO

ESFUERZO
BAIO ALTO

Fuente: Elaboracién Propia

En base al alcance de cada propuesta se opta por la realizacion de un sistema de informacién,
ya que es la que alcanza un mayor impacto, en base a las areas a las personas alcanzadas, con
un esfuerzo medio. La consolidacion de la propuesta se realizara mediante la metodologia
Scrum, el cual fue seleccionado en el apartado 3.1.3, la cual permite mediante las iteraciones
con el usuario, en este caso la ingeniera encargada del area, llegar a un disefio util, y para su

disefio fisico se utiliz6 como herramienta Macros de Visual Basic Application de Excel.
5.2. Formalizacion

Dentro de los procesos realizados en el area se encuentran los tres ya mencionados cada uno
como resultado proporciona informacién necesaria para una planificacion de las actividades
a realizar para el cumplimiento de la produccion estimada. En el caso de mezclado de Grasas
actualmente se debe solicitar toda la informacion a la ingeniera para realizar la actividad de

envio de grasas al tanque y no se cuenta con un registro lote a lote de grasa utilizada.

El flujo inicia con el plan de produccion semanal, este es recepcionado por el ingeniero, quien
se encarga de bajar la informacién a los colaboradores, realizando el calculo de kg de grasas
gue se deben enviar tanto de sebo mixto como de aceite de pollo, teniendo en cuenta los
porcentajes de grasas incluye la formulacién en esa semana, considerando ademas las

capacidades del tanque. El operador una vez recibido la informacion verifica que haya la
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grasa disponible y luego envia el producto al tanque de mezclado, en caso de no estar el

producto se da aviso al ingeniero para que este eleve una solicitud a compras.

llustracion 44:Diagrama de flujo procedimiento mezclado de grasas

Inicic Proceso
mezclado grasas

Plan de Produccion

Recepcignar Plan de
Produccicn
I
Informacian
Porcentajesde
grasas a mezclar

Calcular Kg de
Erasas 3 enviar

Kgdegrasas 3
enviar

Recepcionar Kg de
Erasas 3 enviar

tHay grasas
disponiblesen
tanques?

Solicitud de
requerimientosde Enviar kg de
materia prima grasas a mezclar
Rgilstrar
Mediciones
Recepcionar

planilla manual

Requerimientos

Solicitar MP al
d Provesdor

Fin Proceso
mezclado grasas

Fuente: Elaboracion Propia
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Por otro lado, el proceso de recepcion y almacenamiento de grasas inicia con la recepcion de

la planificacion de la llegada de los camiones de grasas, una vez teniendo la informacion el
ingeniero de procesos planifica las operaciones y calcula los kg de antioxidantes que se
requieren en el almacenamiento de las grasas, luego entrega la informacion al operador y esta
carga el antioxidante al tanque y luego registra la informacion en una planilla manual, luego
traspasa los datos a digital y envia esta informacion a la ingeniera de proyectos. La ingeniera

con la informacion hace las solicitudes de materia prima necesaria al rea de compras.

llustracion 45: Diagrama de flujo control de antioxidante.

Inicio Proceso
almacenamiento de

Bra=as

Planificacion liegada
de Camionesdegrass Planificar operaciones
I
Calcular kg arntickidantea
usar en amacenamiento
de grasas

Informacion Ton grasas a

Fin Proceso
almacenamiento
de grasas

recepcionar, kg de Recepcionar
antiokidante Informacian
\_‘_-_-_'_“_,/-”—'—._H“"* I
Cargar
anticxidarte al
tangue
I
Registrar
manuaimente
cantidad afadida
Recepcionar I
regstro Pasar registro a
anticidante digital
I I
_ Generar y Enviar -
Rec epcionar - v i E_rw Enr_datu:rs a
Reporte de r :.IEFD!I-PFI"IH'II;EI"EDE de ngeniero de
Requerimientaos = o proceso
materia prima

Fuente: Elaboracién Propia
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En altimo lugar el proceso registro de inventario de silos tiene como inicio dos puntos por

un lado con el plan de produccion semanal y por otro lado con el operador, quien se encarga
de tomar las mediciones de altura disponible en los silos, esta informacion la registra en una
planillay la envia al ingeniero de procesos quien calcula la disponibilidad en silos y planifica
las operaciones, seguido de esto el operador provee las materias primas necesarias al proceso,
en caso de no tener disponibilidad el operador informa al ingeniero y este realiza la solicitud

de requerimiento al &rea de compras.

llustracion 46: Diagrama de flujo Inventario de silos

Tomar mediciones
de akura deponible

A en silo
Recepcionar Plan de B Plan de Produccion

Produccian I
Registrar Mediiones
planilla manual
|
Regigrar Medriones
planillz digital
|
Entregar mediciones
alingeniero

Inicio Proceso Inicio Proceso
Irventario de Silos Irvertario de Silos

Calcular Granel
disponible en Silos

Planificar actividades

N bateria Primaz
|
1

Solicitud de
requerimientas de
materia prima

Abastecer al proceso

| Recepcionar
Requerimientos

Solicitar MP al Fin Proceso
Proveedor Irv ertario de Silo

Fuente: Elaboracion Propia
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5.3. Seleccién del método

Para seleccionar el método a utilizar para el desarrollo del prototipo se establecen los criterios
que se muestran en la tabla. Para la seleccion del método se discrimina entre la metodologia

Scrum y la ingenieria de requerimiento, las cuales fueron explicadas en el apartado 3.1.4.

Tabla 20:Matriz multicriterio seleccién metodologia desarrollo de software

Simplicidad de 20% 3 3
aplicacion

Adaptabilidad 20% 2 2
Centrado en el SI 10% 3 2
Desarrollo sostenible 20% 3 3
Interaccion del usuario 30% 3 2
en el proceso

Ponderacion 100% 2,8 2,4

Fuente: Elaboracion Propia

Mediante el analisis se define que el prototipo se realizara con el método Scrum, ya que, al
ser un prototipo no estandar, si no en base a los requerimientos del area se necesita una
constante interaccion con el usuario, y el método Scrum centra su funcionalidad en las

iteraciones que permiten llegar al desarrollo del software.

5.4. Reguerimientos

Los requerimientos corresponden a todas las necesidades que el usuario expresa y que se
busca el sistema de informacion pueda suplir. Las caracteristicas entregadas por el usuario
se pueden clasificar en dos, por un lado, los requerimientos funcionales que son aquellos
rasgos que permiten el funcionamiento del software, haciéndolo atil, mientras que por el otro
lado son todas las solicitudes que no corresponden directamente con el propoésito del

programa, pero que afectan y permiten que este sea facil de usar.
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Tabla 21: Requerimientos del sistema de informacién para el area de Batcheo

Funcionales

Recepcidn de datos: Debe permitir al usuario
entregar informacidon sobre las materias
primas a procesar.

Almacenamiento de informacion
recepcionada: La informacidn ingresada por
el usuario debe poder ser almacenada si asi
se desea.

Generar Registros e inventarios de MP: En
caso de necesitar un reporte de Ia
informacién entregada y procesada, debe
entregar un archivo en PDF.

Libre acceso: Permitir que cualquier
operador pueda ingresar la informacion a la
planilla.

Permitir realizar cdlculos de adicién de
materia prima en el Batch: Debe calcular
inventarios en silos, antioxidantes usados y
grasas para el proceso de mezclado de estas.

Almacenar calculos realizados: Una vez
realizados los cdlculos en caso que el
operador lo solicite, debe poder guardar
dicha informacidén.

No funcionales

Simplicidad: Generar una interfaz que sea
de facil reconocimiento por los usuarios, sin
exceso de informacion en los mdodulos.

Rapidez: El programa debe entregar una
respuesta al usuario en no mds de 30
segundos, ya sea con calculos o con
generacion de reportes.

Accesible: El programa debe funcionar en
sistema operativo Windows.

Intuitivo: Debe permitir que un operador
sin conocerlo en un dia aprenda su
funcionamiento.

Validar datos: Al ingresar nimeros estos
deben estar dentro de los pardmetros, y
debe validar que el operador ingrese toda la
informacidn solicitada.

Validar sentencias borrar/guardar:
Comprobar que desea guardar informacion,
y solicitar confirmacién al borrar los datos
de la planilla.

Fuente: Elaboracion Propia en base a informacion entregada por depto. de produccion

5.5. Disefio logico

Para el disefio 16gico es necesario identificar en primera instancia las tres areas de aplicacion,

las cuales posteriormente seran llamados modulos del sistema de informacién.

e Inventario de silos

La informacion del inventario de silos permite al jefe de area planificar las diferentes

tareas que son llevadas a cabo por los operadores, con la finalidad de impedir los tiempos
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muertos al momento de realizar los batch, los cuales dentro de las causas de paro de

proceso tienen como una de ellas el acabo de material en silo sin previa anticipacion del
hecho, esto lleva consigo detener todo para volver a cargar los silos. Para generar los
inventarios un operador realiza diferentes mediciones de altura disponible del silo
obteniendo una media la que servira como informacion para dar pie al calculo de material
disponible, informacion que sera entregada al jefe de &rea. Para la planificacion de
actividades de los operadores.

Altura promedio libre en SOFTWARE APOYO

silos almacenamiento,

tipo de materia prima. BATCHEO

Registro de invetario

Dentro de las funcionalidades que se espera estan, el contar con un programa que, al
ingresar el valor de la altura disponible y el tipo de materia prima, entregue como
resultado los kilogramos disponibles segun el material, registrando ademas dicha
informacion en una planilla donde se puedan colocar otros datos como, fecha, operador,

namero de silo, entre otras cosas.
e Antioxidantes en recepcién de grasas

Como complemento en el area de batcheo se realiz6 un sistema que permita al operador
conocer la cantidad de antioxidante que debe ser afiadido al momento de almacenar las
grasas en los diferentes tanques. Por otro lado, el sistema permite conocer informacion
sobre la dosis de antioxidante y el nimero de impactos (bomba/min), informacion

utilizada para saber por cuanto tiempo se debe estar afiadiendo el antioxidante.

TON de grasa a SOFTWARE APOYO Kg de agtiéxidante
almacenar BATCHEO osis

NuUmero de impactos
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La informacion obtenida también es guardada en una planilla de modo que se pueda llevar
un registro en caso de ser necesario ante cualquier eventualidad sobre el antioxidante

utilizado, por ejemplo, el lote del que fue afiadido.

e Mezcla de Grasas.

Por ultimo como tercera funcionalidad del software propuesto para el area, se busca
poder facilitar al operador el proceso de mezclado de grasas el cual se veia afectado, ya
que bajo la situacion actual el operador debia solicitar la informacion al jefe de &rea sobre
cuantas toneladas debian ser enviadas al tanque de mezcla, mediante el software esto
podré ser realizado por el operador , el cual al entregar la informacion de los porcentajes
de mezclas y el porcentaje restante en el tanque, obtendra la informacion necesaria,
ademas, de poder llevar un registro de las Ton enviadas al tanque de mezcla y conocer

también quien realiz6 la operacion.

% Grasas formulacion SOFTWARE APOYO T()zaNeZ‘\alig:rnailfa?'\gﬁ (f:ja esa,
para x producto BATCHEO mezda
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e Diagrama detallado

En el diagrama detallado que se muestra en la llustracion 47, se muestra la interaccion
del software con los distintos usuarios, y el flujo de informacidn existente con cada uno

de los 3 modulos que posee el programa.

llustracion 47: Diagrama detallado

M [ngeniero de proceso
del Area Registro Control antioxidante

-Reporteinventario silos

-Registro de grasas mezcladas

Mezclado de
Grasas

Modulo Inventario
de Silos

Modulo Control
Antioxidante

-Kilos de grasas s enviar al tanque

A
1
'
1
1
'
1
1
1
1
1

-Porcentaje grasas a mezclar
-Porcentsje degrasas en eltanque
-Tanque de mezcla

-Nimero de Lote de las grasas

e

-Promedio estimado slturalibre en silo

-Numero deSilo ;

-Materia Prima almacenada en elsilo |

-Nimero delote A :
|
I

-Granel disponible en silo
-Capacidad libre en silo
-Reporteinventario de Silos

Operador Batcheo

-Numero deimpactosde |z bomba por minuto

Operador Recepcio’n -Kilogramos tedrico de antioxidante a aplicar
. % -Registro control de antioxidante
materia prima ‘Disis

-Tipo de Sebo 3 recepcionar
-Ton arecepcionar
----------------------------------------- Numero delote sebo cmmm e ——]
-Numero delote de antioxidante

___-___--_---__---_-_---___-_’

Fuente: Elaboracion Propia
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Al incorporar el mdédulo de mezclado de grasas permite que el célculo de kg de grasas a

enviar, antes realizado por el ingeniero, pueda ser realizado por cualquier operador del area

ademaés de generar de manera automatica los reportes o inventarios de grasas usadas en la
fabricacion de los diferentes productos.

lustracion 48: Diagrama de flujo Modulo de registro de grasas.

Inicio Proceso
mezclado grasas

Plan de

de materia prima

Recepcionar Plan
|_de Produccion |
Informacion - —
Porcertajes de P ECEF":,":'nd
grasasa mezclar 2IEE= S
\_-_/-——-.\ mezclas
Cargar datos al Calcular Kg de
sErema Brasas a enviar
Verificar
NO Informacion
cargada al sissema
Guardar
Datos entregado : -
St—— informacion en el
correctamente? s
=&y grasas
disponibles en
tanques?
|
—
Erviar kg de
grasas a mezclar
0 Solicitar Reporte
Recepcionar
Reporte regstro —— Generar reporte
de grasas
Solicitud de

requerimientos |——

Produccion

Recepcionar
Requerimientos

[

Solicitar MP al
Proveedor

Fuente: Elaboracién Propia

Fin Proceso
mezclado grasas
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El mddulo de Control de antioxidante facilita el calculo tedrico del antioxidante que se debe

usar, y una vez hecho la descarga en los tanques, registrar el valor real usado, permitiendo
generar un control de las cantidades utilizadas mediante un reporte que es entregado al

ingeniero para la planificacion de las actividades.

lHustracion 49:Diagrama de flujo Mddulo de Control de Antioxidante.

Inicio Proceso
almacenamiento

Informacion

liegada a planta Planificar e de grasas
de ingredientes operaciones o
Informacion
] tanquesde grasas
Informacion Ton
grasis a Calcular kg
JREETARIET Ingresar anticxidante a
\_‘_‘_H_./’J_‘\"‘ informacion a utilizar en el
programa almacenamiento
de lagra=.
| |
Cargar
anticxidarte al
tanque
|
Ingresar
cartidades r eales
’7 de antickidarnte
Recepcionar Recepcionar usado.
Reporte de Reparte regstro NO
Requerimientos de gresas
Datos entregadds 3 Gua(E:Iar
Sl— informacion en el
Lorrectamente 2 B
regstro
Solcitar Generar y Enviar
antioxidante al informes de |
proveedor | requerimientos [
de materia prima
Fin Proceso Solicitar Reporte

almacenamientao
de grasas

Generar reporte

Fuente: Elaboracion Propia
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En ultima instancia el modulo de inventario de silos busca poder llevar un control del granel

que esta en los silos de tal manera que el proceso inicie con las capacidades correctas de
materia prima y se cumpla la planificacion de la produccion, el operador se encarga de
realizar las mediciones en los silos y generar los reportes de inventario con el apoyo del
sistema de informacion, para luego generar reportes que sean de ayuda al ingeniero para

planificar las operaciones a realizar, entre ellas cargar los silos antes de hacer los batch.

llustracion 50:Diagrama de flujo Mddulo Inventario de Silos

Inicio Proceso Inicio Proceso
Imyertario de Silos Inventario de Sil

Tomar mediciones de

akuradsponibleen
silo
Cargar datos
solicitados al | Recepcionar Plan Plan de Produccion
programa de Produccion

iy

Calcular granel . -
) = | Solcitar Registro
disponible
Recepcionar
Generar reporte ——4Reporte regstro de
inventario

I
Planificar carga de

silos
T
Granel
disponible en MO
silos?
Granel
disponible en
gl Bodega? MO
Cargar Silos D_ar ENI.SD =
ingeniero
| ! Rec epcionar
soliitud do Requerllmlentas
sl e Solicitar MP al
de materia prima Proveedor
Planificar Otras Fin Procesa
Actividades \Inventario de Sil

Fuente: Elaboracion Propia
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5.6. Disefio Fisico

Tal como se explicé en el capitulo 2, la metodologia usada para la realizacion del prototipo
fue Scrum, la cual utiliza los sprint para el desarrollo de este, para este caso fue necesario
realizar cuatro iteraciones. A continuacion, se muestra las iteraciones realizadas para el

maodulo de mezclado de grasas, para ver los otros ir al anexo 7'y 8.

Para ver las planillas generadas en Excel ver el anexo 4, el anexo 5 y el anexo 6, en

ellos se encuentran los registros que se generan con el prototipo desarrollado.

Dentro de los resultados tangibles del proyecto es la entrega de un manual de uso para
ello ver del Anexo 19 al Anexo 21.

En una primera instancia el programa muestra en la pantalla la interfaz con cuatro
acciones en donde una de ellas nos dirige de inmediato al registro (planilla en Excel), sin
necesidad de realizar calculos, mientras que las otras opciones nos permiten entrar al médulo
de mezclado de grasas, control de antioxidantes o inventario de silos, tal como se muestra en

la llustracién 51.

lustracion 51: Captura Inicio del programa

Inicio X
s INestle :
CALCULAR MEZCLA GRASAS CALCULAR ANTIOXIDANTE
ABRIR PLANILLA INVENTARIO SILOS MAYORES
CERRAR

Fuente: Elaboracion Propia
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En la llustracion 52 se muestra la interfaz donde se ingresa la informacion relevante para los

calculos de grasas, para ello se solicita los diferentes porcentajes para la mezcla, luego de
introducir la informacion el macro permite en una primera instancia calcular los Kg de grasas

y luego permite guardar la informacion.

lustracion 52: Captura segunda iteracion Modulo Mezclado de grasas

Porcentaje mezclas Grasas >

Ingresar Datos

Porcentaje de Sebo Mixto %

Porcentaje Aceite de Pollo % ABRIR PLANILLA
Porcentaje Grasa Sobrante %
GUARDAR
CALCULAR K5 A MEZCLAR ‘
NUEVO
Resultados
Sebo Mixto Kg. INICIO
Aceite Pollo Kg.
CERRAR

e Nestlée PURINA

Fuente: Elaboracién Propia

Una vez realizada la retroalimentacion de la captura anterior se obtiene la interfaz apreciada
en la llustracién 53 a la cual por solicitud se le incluye la solicitud de los datos de operador
que realiza el célculo ademas de la informacién del producto que se va a realizar y el tanque
en el que sera realizada la mezcla, para posteriormente guardar dicha informacion en la
planilla y generar un reporte completo, por otro lado, se modifica el titulo del modulo de tal

forma que no se generen confusiones sobre cual es el modulo que se esta operando.
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llustracién 53: Captura tercera iteracion Modulo Mezclado de grasas

X

Porcentaje Mezclas de Grasas

— Informacién General

Operador |

Producto I Doke Cachorros Sabor Carne Asada con Leche j

Tanque I Tanque A

— Ingresar Datos
Porcentaje de Sebo Mixto | %o
Porcentaie Aceite de Pollo I % ABRIR PLANILLA

Porcentaije Grasa Sobrante I %

CALCULAR KG A MEZCLAR

GUARDAR

dal

NUEVO
— Resultados
Sebo Mixto Kg. INICIO
Aceite Pollo Kg. |
CERRAR
Ed Nestlé PURINA

Fuente: Elaboracion Propia

En Gltima instancia en la llustracion 54 se muestra el ultimo sprint realizado en el cual se

agrego el numero de lote de grasas en este modulo.

lustracion 54: Captura cuarta iteracién modulo mezclado de grasas
X

Porcentaje Mezclas de Grasas

— Informacién General

Operador |
Producto I Doko Cachorros Sabor Carne Asada con Leche j
Tanque | Tanque A j
— Ingresar Datos
Porcentaje de Sebo Mixto %
Lote Sebo Mixto
Porcentaje Aceite de Pollo %
Lote Aceite de Pollo ABRIR PLANILLA |
Porcentaje Grasa Sobrante %
GUARDAR |
CALCULAR KG A MEZCLAR |
NUEVO |
— Resultados
Sebo Mixto Kg. INICIO |
Aceite Pollo Kg. |
CERRAR

B3 Nestle PURINA

Fuente: Elaboracién Propia
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En la

Tabla 22 Se detallan los diferentes Sprint realizados, los cuales se consideran desde antes de

creado el prototipo en una primera instancia cuando se recepciona la informacion de los que

se busca generar.

SPRINT
Uno

Dos

Tres

cuatro

ACTUAL

En una primera instancia se comienza
desde cero el prototipo

Una vez realizada la primera maqueta,
cada mddulo contaba con la informacion
necesaria para realizar los calculos, en el
maddulo de grasas el cdlculo realizado
era los kilos de grasa que se debia enviar
al tanque de grasas, valores que eran
almacenados en una planilla, de igual
modo en la seccidon de inventario de
silos se realizaba el cdlculo de granel
disponible y la informacion es
almacenada, mientras que en el caso del
antioxidante solo se realizaba el célculo,
sin tener la opcidn de guardar la
informacién.

Cada mddulo permite realizar las
operaciones necesarias, y ademas
permiten registrar la informacion
incluyendo a la persona que los hace

Se agregan las funcionalidades
requeridas en el sprint tres.

RETROALIMENTACION

Dentro de los parametros solicitados
se establecen los 3 mddulos

principales y la informacién que cada
requiere para los cdlculos solicitados.

Se solicita incluir registro de
antioxidante, incluir solicitud
informacién del operador que realiza
la operacidn antes de guardar en su
respectiva planilla, por ultimo como
solicitud no funcional se pide realizar
una diferenciacion al colocar un
titulo mds grande, dado la similitud
de los médulos para evitar posibles
confusiones.

Se solicita incluir en el registro el lote
del producto que se esta utilizando,
sea grasa o materias primas
menores, con excepcion del
antioxidante el cual ya solicitaba el
lote de producto, en este mddulo se
debe incluir registro real de
antioxidante usado.

Prototipo validado.

Tabla 22: Resumen Sprint realizados para el prototipo.

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO 6:
PROPUESTA DE
MEJORA PARA EL
AREA DE LOGISTICA
DE PALETIZADO.

“En el capitulo a continuacion se realiza un andlisis de la utilizacion del pallet segln las

configuraciones actuales de almacenamiento y se entrega una propuesta de mejora bajo



Capitulo 6: Propuesta de mejora para el rea de logistica de paletizado

6.1. Alternativas para la logistica de paletizado.

Para establecer el disefio de paletizado se plantean diferentes alternativas para lograr el

objetivo de este capitulo.

A: Configuracion actual de paletizado: en este punto solo seria especificar lo que
actualmente se realiza en la linea de proceso, ya que estas representaciones graficas
no existen actualmente.

B: Configuracion de palletizado utilizando el método de O’ Graf Fenwick: El
método mediante una heuristica permite maximizar la utilizacion del espacio, la cual
considera las medidas tanto de la superficie, en este caso el pallet, como del producto
a empacar, en particular la bolsa de alimento de mascota. Tal como se explica en el
punto 3.1.5, mediante cada una de las etapas se busca obtener la mejor configuracion
con la mayor utilizacion del espacio.

C: Configuracion de palletizado utilizando Cape Pack: el software de paletizacion,
permite la optimizacion de la carga de productos, disefiando las diferentes alternativas

optimas, maximizando la carga en el pallet.

Como criterio para evaluar el esfuerzo se utiliza el tiempo que toma realizar cada actividad,
y para evaluar el impacto se considera el nimero de &reas que alcanza, Bajo= para
operadores, Medio= para operadores y supervisores, alto = operadores, supervisores e
Ingeniero de procesos. Para la seleccion de la propuesta se utiliza como herramienta de

seleccion la matriz Impacto/Esfuerzo.

Tabla 23: Evaluacion del esfuerzo e impacto para cada alternativa

Esfuerzo Impacto
A Bajo Bajo
B Alto Medio
C Medio Alto

Fuente: Elaboracién Propia
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lustracion 55: Matriz impacto- esfuerzo para el desarrollo de propuestas en el area de Empaque

IMPACTO

ALTO

-
o

BAIO ALTO

Fuente: Elaboracién Propia

BAIO

ESFUERZO

Basado en la efectividad, tiempo utilizado, esfuerzo e impacto, se selecciona como la

alternativa para realizar las diferentes configuraciones de palletizado Cape Pack.
6.2. Seleccién de SKU’s para el disefio de las propuestas de mejoras.

La primera etapa para desarrollar la propuesta es la seleccion de los SKU’s con los cuales se
trabajara, para ello se utiliza como criterio de seleccion bajos niveles de eficiencia en la

utilizacion del slip Sheet, y un alto volumen de produccién en unidades fabricadas.

En la Tabla 24 se resumen la informacién presentada en el diagnéstico, ordenado por

aquellos con mayor % de fabricacion y con menor utilizacion.

Tabla 24: Resumen porcentajes de produccion del producto y utilizacion del empaque secundario.

3.0 26,2% 26,2% 0.5 49,69%
1.0 17,9% 44,1% 3.0 58,66%
21.0 15,2% 59,2% 8.0 64,71%
15.0 11,6% 70,8% 21.0 65,14%
8.0 11,7% 82,5% 1.5 65,16%
1.5 9,9% 92,5% 15.0 67,38%
0.5 7,5% 100,0% 1.0 74,43%

Fuente: Elaboracion Propia
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Para realizar entonces la seleccion de los formatos de los que se presentaran propuestas de
mejora se utiliza una matriz de ponderacion 50/50 en donde los rangos de evaluacion se

pueden ver en la Tabla 25 en donde un menor porcentaje de produccion se evalia con un

valor menor mientras que a mayor produccién mayor valor de evaluacion, mientras que un
mayor porcentaje de utilizacién da un menor puntaje, y una menor utilizacion da un mayor

valor de evaluacion.

Tabla 25: Criterios de evaluacion Propuesta mejora paletizado

0-5% 1 70-75% 1
6-10% 2 65-69% 2
11-15% 3 60-64% 3
16-20% 4 55-59% 4
21-25% 5 50-54% 5
26-30% 6 0-49% 6

Fuente: Elaboracién Propia
Tabla 26: Ponderacion Seleccion de SKU'’s a mejorar.

0.5 5 2 3,5
1.0 4 4 4
1.5 2 2 2
3.0 4 6 5
8.0 3 3 3
15.0 2 3 2,5
21.0 2 3 2,5

Fuente: Elaboracién Propia

Una vez hecha la ponderacion, se obtiene que el promedio més alto es del sku de 3kg con
una ponderacion de 5 siendo el que tiene menor eficiencia de paletizado y mayor volumen
de fabricacién. En segundo lugar, se encuentra el sku de 1kg con una ponderacion 4, en tercer

lugar el de 0,5kg con una ponderacion de 3,5 y en cuarto lugar el sku de 8kg.

6.3. Propuesta de mejora para el sku de 3kg

En primera instancia se realiza una especificacion con la informacion numérica y grafica del
paletizado actual (Ver Anexo 15). En ella se definen las unidades totales que lleva un pallet,

dicha informacion para el sku de 3 kg es, cada fardo con 6 unidades, con 5 fardos por nivel,
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siendo la altura del pallet de 5 niveles, teniendo un total de 150 (unidades/pallet), teniendo

un volumen ocupado de 58,66%.
6.3.1. Propuesta de paletizado numero 1

Para este caso se obtienen los siguientes datos en la Tabla 27, en esta propuesta se mantienen
las unidades por fardo, pero se aumentan dos fardos mas por nivel, lo que permite almacenar

un total de 210 unidades por pallet. Con un porcentaje de utilizacion del 70%.

Tabla 27: Medidas Propuesta 1 para Sku de 3kg.

70% 79,5% 210 6 7 5

Fuente: Elaboracion Propia

llustracion 56:Grafica propuesta 1 sku 3kg.

Fuente: Elaboracion Propia

6.3.2. Propuesta de paletizado numero 2

Para la segunda propuesta se obtienen los datos mostrados en la Tabla 28, en esta propuesta
se reducen las unidades por fardo dejando solamente cuatro, también se aumentan a 7 fardos
mas por nivel, lo que permite almacenar un total de 224 unidades por pallet. Con un

porcentaje de utilizacion del 74,6%.
Tabla 28:Medidas Propuesta 2 para Sku de 3kg

74,6% 79,5% 224 4 7 8

Fuente: Elaboracion Propia
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llustracion 57:Grafica propuesta 2 sku 3kg.

e

Fuente: Elaboracion Propia
6.3.3. Propuesta de paletizado numero 3

En el caso de la tercera propuesta se obtienen los datos mostrados en la Tabla 29, en esta
propuesta se mantienen las unidades por fardo teniendo un total de 6 cada uno, ademas se
aumentan a 6 fardos por nivel, lo que permite almacenar un total de 180 unidades por pallet.

Con un porcentaje de utilizacion del 67,5%.

Tabla 29:Medidas Propuesta 3 para Sku de 3kg

67,5% 76,7% 180 6 6 5

Fuente: Elaboracién Propia

lustracion 58:Grafica propuesta 3 sku 3kg.

Fuente: Elaboracion Propia
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6.3.4. Pre-Seleccion de Propuesta para el Sku de 3 kg

Para una preseleccion de una de las propuestas que mas se acomoda a las necesidades de

paletizado, se escoge mediante una matriz multicriterio.

Tabla 30: Resumen de valores de las diferentes propuestas para el sku de 3kg

Volumen Area Unidades/Pallet Entrecruzado

| Actual | 58,7% 64% 150 si
70,0% 80% 210 si
74,6% 80% 224 no
67,5% 77% 180 si

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 31: Criterios de preseleccion propuestas de sku 3kg.

Criteriol Volumen Area Criterio 3 Uni/pallet Criterio4 Estabilidad
y2 Puntaje Puntaje Puntaje Puntaje

menor a 1 1 Menor a 150 uni. 1 Entrelazado 3

35%

36% a 70% 2 2 151 a 200 uni. 2 Columna 1

Mayor a 3 3 Mayor a 201 uni. 3 - -

71%

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 32: Matriz multicriterio pre- seleccion de Propuesta para sku de 3kg

Criterio Ponderacion Propuesta 1 Propuesta 2 Propuesta 3

Utilizacion de Volumen 30% 2 3 2
Utilizacion del area 10% 3 3 3
Estabilidad 30% 3 3 1
Unidades totales del pallet 30% 3 3 2
Total 100% 2,7 3 1,8

Fuente: Elaboracién Propia

6.4. Propuesta de mejora para el sku de 1kg

De manera inicial se debe unificar la informacion actual, para ello primero se realiza una
especificacion con la informacién numérica y grafica del paletizado (Ver Anexo 17). En ella

se definen las unidades totales que lleva un pallet, para el sku de 1 kg se tiene, cada fardo

Leslie Jazmin Oses Santelices Pagina 101



Capitulo 6: Propuesta de mejora para el rea de logistica de paletizado

contiene 8 unidades, con 6 fardos por nivel, siendo la altura del pallet de 10 niveles, teniendo

un total de 480 (unidades/pallet), teniendo un volumen ocupado de 74,43%.
6.4.1. Propuesta de paletizado nimero 1

Para la primera propuesta se obtienen los datos mostrados en la Tabla 33, en esta propuesta
se mantienen las unidades por fardo con un total de 8(unidades/Fardo), manteniendo también
los 6 fardos por nivel, donde si se realiza la modificacion es en el nimero de niveles por
pallet teniendo un total de 14, lo que permite almacenar un total de 672 unidades. Con un

porcentaje de utilizacion del 87,98%.

Tabla 33:Medidas Propuesta 1 para Sku de 1kg

87,98% 76,56% 672 8 6 14

Fuente: Elaboracién Propia

lHustracion 59:Grafica propuesta 1 sku 1kg.

Fuente: Elaboracion Propia

6.4.2. Propuesta de paletizado nimero 2

Para la segunda propuesta se obtienen los datos mostrados en la Tabla 34 , en esta propuesta
se reducen las unidades por fardo dejando solamente 6, lo que permite aumentar a 7 fardos
por nivel, con 12 niveles de altura, lo que permite almacenar un total de 504 unidades por

pallet. Con un porcentaje de utilizacion del 78,43%.
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Tabla 34: Medidas Propuesta 2 para Sku de 1kg

78,43% 80,17% 504 6 7 12
Fuente: Elaboracién Propia

lHustracion 60:Grafica propuesta 2 sku 1kg

Fuente: Elaboracién Propia

6.4.3. Pre-Seleccion de Propuesta para el Sku de 1kg

Para una preselecciéon de una de las propuestas que mas se acomoda a las necesidades de

paletizado, se escoge mediante una matriz multicriterio.

Tabla 35: Resumen de valores de las diferentes propuestas para el sku de 1kg

74,43% 76,56% 480 Si
87,98% 76,56% 672 no
78,43% 80,17% 504 Si

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 36: Criterios de preseleccion propuestas de sku 1kg.

Menor a 1 1 Menor a 480 1 Entrelazado 3
35% uni.
36% a 69% 2 2 480 a 600 uni. 2 Columna 1
Mayor a 3 3 Mayor a 601 3 - -
69% uni.

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 37: Matriz multicriterio pre- seleccién de Propuesta para sku de 1kg

30% 3 3
10% 3 3
30% 1 3
30% 3 2
100% 2,4 2,7

Fuente: Elaboracién Propia

6.5. Propuesta de mejora para el sku de 0,5kg

Tal como en los casos anteriores, primera instancia se realiza una especificacion con la
informacion numérica y grafica del paletizado actual (Ver Anexo 17). En ella se definen las
unidades totales que lleva un pallet, dicha informacion para el sku de 0,5 kg es, cada fardo
con 12 unidades, con 8 fardos por nivel, siendo la altura del pallet de 8 niveles, teniendo un

total de 768 (unidades/pallet), teniendo un volumen ocupado de 49,69%.
6.5.1. Propuesta de paletizado niumero 1

Para este caso se obtienen los siguientes datos en la

73,6% 81,3% 1152 12 8 12

Tabla 388, en esta propuesta se mantienen las unidades por fardo y los fardos por nivel, pero
lo que si se modifica son los niveles, aumentando a 12, lo que permite almacenar un total de

1152 unidades por pallet. Con un porcentaje de utilizacién del 73,6%.
Tabla 38:Medidas Propuesta 1 para Sku de 0,5kg

73,6% 81,3% 1152 12 8 12
Fuente: Elaboracion Propia
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lustracion 61:Grafica propuesta 1 sku 0,5kg

Fuente: Elaboracién Propia

6.5.2. Propuesta de paletizado numero 2

Para la segunda propuesta se obtienen los datos mostrados en la Tabla 39, en esta propuesta
al igual que la anterior se mantienen por fardo, pero se reducen los fardos mas por nivel,
quedando en 7, por otro lado el nimero de niveles aumenta a 12, permitiendo almacenar un

total de 1008 unidades por pallet. Con un porcentaje de utilizacion del 72,4%.

Tabla 39:Medidas Propuesta 2 para Sku de 0,5kg

72,4% 80,1% 1008 12 7 12

Fuente: Elaboracion Propia

lustracion 62: Grafica propuesta 2 sku 0,5kg

Fuente: Elaboracién Propia
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6.5.3. Propuesta de paletizado numero 3

En el caso de la tercera propuesta se obtienen los datos mostrados en la Tabla 40Tabla 29, en
esta propuesta se mantienen las unidades por fardo, y se mantienen los fardos por nivel, lo
que varia es la configuracion y los niveles por pallet que para este caso son 12, lo que permite

almacenar un total de 1152 unidades por pallet. Con un porcentaje de utilizacion del 82,8%.

Tabla 40:Medidas Propuesta 3 para Sku de 0,5kg

82,8% 91,1% 1152 12 8 12
Fuente: Elaboracién Propia

lustracion 63:Grafica propuesta 3 sku 0,5kg

Fuente: Elaboracién Propia

6.5.4. Seleccion de Propuesta para el Sku de 0,5 kg

Para una preseleccion de una de las propuestas que mas se acomoda a las necesidades de

paletizado, se escoge mediante una matriz multicriterio.

Tabla 41: Resumen de valores de las diferentes propuestas para el sku de 0,5kg

49,69% 68,35% 768 Si
73,6% 81,3% 1152 Si
72,4% 80,1% 1008 Si
82,8% 91,1% 1152 No

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 42: Criterios de preseleccion propuestas de sku 0,5kg.

Criterioly2 Volumen Area Criterio 3 Uni/pallet  Criterio 4
Puntaje Puntaje Puntaje

menor a 35% 1 1 Menor a 768 uni. 1 Entrelazado

36% a 70% 2 2 769 a 1100 uni. 2 Columna

Mayor a 71% 3 3 Mayor a 1101 uni. 3 -

Fuente: Elaboracién Propia

Tabla 43: Matriz multicriterio pre- seleccion de Propuesta para sku de 0,5kg

30% 3 3
10% 3 3
30% 3 3
30% 3 2
100% 3 2,7

Fuente: Elaboracion Propia

6.6. Propuesta de mejora para el sku de 8kg

Estabilidad
Puntaje
3
1

w L W w

2,4

Al igual que las ocasiones anteriores para poder realizar la comparacion entre la propuesta

actual y las mejoras, en primera instancia se realiza la especificacion de la informacién

numérica y grafica del paletizado actual (Ver Anexo 18). En ella se definen las unidades

totales que lleva un pallet, dicha informacidon para el sku de 8 kg es, dado que este formato

no requiere ser enfardado se comienza con la informacion de unidades por nivel siendo en

este caso un total de 5, mientras que niveles por pallet son 12, teniendo un total de 60

(unidades/pallet), con un volumen utilizado de 64,71%.

6.6.1. Propuesta de paletizado nimero 1

Para este caso se obtienen los siguientes datos en Tabla 44 , en esta propuesta se aumentan a

8 unidades por nivel, pero se disminuye a 11 los niveles, lo que permite almacenar un total

de 88 unidades por pallet. Con un porcentaje de utilizacion del 79,3%.

Tabla 44:Medidas Propuesta 1 para Sku de 8kg

79,3% 86% 88 6 11

Fuente: Elaboracién Propia
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lustracion 64:Grafica propuesta 1 sku 8kg.

| P

Fuente: Elaboracién Propia

6.6.2. Propuesta de paletizado numero 2

Para la segunda propuesta se obtienen los siguientes datos en la Tabla 45, en esta propuesta
se aumentan a 7 unidades por nivel, pero se disminuye a 11 los niveles, lo que permite

almacenar un total de 77 unidades por pallet. Con un porcentaje de utilizacion del 69,3%.

Tabla 45:Medidas Propuesta 2 para Sku de 8kg

69,3% 75,3% 77 7 11

Fuente: Elaboracion Propia

llustracion 65:Grafica propuesta 2 sku 8kg.

Fuente: Elaboracion Propia
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6.6.3. Pre-Seleccion de Propuesta para el Sku de 8 kg

Para una preseleccion de una de las propuestas que mas se acomoda a las necesidades de

paletizado, se escoge mediante una matriz multicriterio.

Tabla 46: Resumen de valores de las diferentes propuestas para el sku de 8kg

Volumen Area Unidades/Pallet Entrecruzado

| Actual ETRATY 76,56% 60 Si
87,98% 76,56% 88 No
69,94% 80,17% 77 Si

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 47: Criterios de preseleccion propuestas de sku 8kg.

Criterioly2 Volumen Area Criterio 3 Uni/pallet Criterio4  Estabilidad
Puntaje  Puntaje Puntaje Puntaje
Menor a 35% 1 1 Menor a 60 uni. 1 Entrelazado 3
36% a 69% 2 2 60 a 80 uni. 2 Columna 1
Mayor a 70% 3 3 Mayor a 81 uni. 3 - -

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 48: Matriz multicriterio pre- seleccion de Propuesta para sku de 8kg

Criterio Ponderacion Propuesta 1 Propuesta 2
Utilizacion de Volumen 30% 3 3
Utilizacion del drea 10% 3 3
Estabilidad 30% 1 3
Unidades totales del pallet 30% 3 2
Total 100% 2,4 2,7

Fuente: Elaboracion Propia
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CAPITULO 7:
EVALUACION DE
IMPACTO

“En el capitulo a continuacion se realiza una evaluacion del impacto de cada una de las
propuestas desarrolladas en los capitulos 4, 5 y 6, indicando en cada caso el tipo de

beneficio que entrega, ya sea operacional o econémico”



Capitulo 7: Evaluacion de Impacto

Luego de llevar a cabo cada paso descrito en la metodologia de solucion se debe realizar una

evaluacion de impacto para cada una de las tres propuestas descritas en el desarrollo.
7.1. Evaluacion de Impacto Propuesta CMI

El disefio de un cuadro de mando integral hara parte de la formacion del area, permitiendo
que la expansion de esta se realice de una manera controlada, teniendo en cuenta que es un
area nueva, en donde el equipo actual se formo el primer mes del afio 2018, teniendo escasa

cantidad de antecedentes.

Para medir por una parte el impacto de esta propuesta, se analiza el costo de comprar
un software de cualidades similares, haciendo el comparativo en relacién al costo de
obtenerlo mediante la propia elaboracion. El costo de la realizacion se estima en el sueldo
asignado al alumno memorista considerado para un mes $200.000, se considera este tiempo

desde el inicio de la recoleccion de informacion para el CMI hasta la creacion del prototipo.

Tabla 49:Cuadro comparativo software CMI

Programa Costo Porcentaje de ahorro con relacién a la
elaboracion Propia
BSCDESIGNER $1.557.920 87,2%
DATA CUATRO $811.000 75,3%
PLANNEGOCIOS S 794.495 74,8%

Fuente: Elaboracién Propia en base a informacion obtenida de las paginas web de cada empresa

Otro punto de analisis que se puede realizar es desde el punto de vista de aquellas cosas que
se esperan obtener con la incorporacion de un sistema como este, para lo cual se establece en

base a la propuesta de CMI, los beneficios esperados.
Beneficios esperados

e Personal capacitado y estable: se busca que, mediante el control de las capacitaciones
y el nivel de satisfaccion de los trabajadores, estos puedan tener una mayor capacidad
de respuesta frente a complejidades que pueden ir surgiendo con el avanzar del

desarrollo de la fabrica, ademas de asegurar la permanencia de los trabajadores, ya
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que el nivel de especificacion necesaria para trabajar en el area, hace que sea dificil

contratar nuevo personal.

e Mayor control del cumplimiento de los objetivos: el control de las operaciones tendra
como resultado medir el cumplimiento del &rea.

e Evitar demoras en la produccion y venta de productos mediante el cumplimiento del
plan de accion: esto se deriva de los puntos anteriores, ya que asegurar disponibilidad
de informacién en la linea, permitird que las producciones se realicen a tiempo, y el
tener la produccién a tiempo le permitird a marketing sacar el producto a la venta en

los plazos establecidos.
7.2. Evaluacion de Impacto Propuesta Software Batcheo

Recordando un poco de donde nace la propuesta, esta se da tras los tiempos de paros no
planificados los cuales dentro del anlisis causa efecto realizado en el diagndstico se pudieron
atribuir a lo que es metodologia, en donde la planificacion de las actividades era ineficiente,
a causa de la poca informacion que se estaba registrando en el proceso de batcheo, el que

abarca desde la recepcion de materias primas hasta la molienda y cargado de silos.
Andlisis del impacto financiero

El desarrollo del software cuenta con dos partes, por un lado, el disefio I6gico del sistema el
cual es necesario mencionar que no se encuentra en el mercado ya que es para una necesidad
especifica con caracteristicas especificas de Nestlé Purina Chile, y por otro lado tiene una
etapa de disefio fisico o prototipo. Al realizar una cotizacion con un ingeniero informatico se
estima que el costo para lo solicitado es de $1.000.000, este costo contempla la instalacion
capacitacion, puesta en marcha y en caso de ser necesario un soporte de dos meses, al ser un
software que no variara mucho con el paso del tiempo. Por otro lado, la realizacion de dicho
prototipo tuvo un costo para la empresa de $200.000 que es el tiempo que tomo el desarrollo
mas el tiempo de implementacion y puesta en marcha del prototipo. En la se aprecia la

diferencia y el ahorro de generado con la realizacion del proyecto.
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Tabla 50: Impacto econémico Macro de Batcheo

S 1.000.000 1 mes $800.000
$200.000 1 mes

Fuente: Elaboracién Propia

Anélisis del impacto Operacional
Reduccion de tiempos por porte de los operadores

Para realizar el andlisis del impacto operacional del area de batcheo se consideré6 como
medicion un turno, el cual tiene una duracion de 7 horas y media en donde por turno se puede
hacer recepcion promedio de 3 camiones de grasa, mezclado de grasas se puede llegar a hacer

en promedio 2 por turno y por altimo inventario de silos 1 al dia.

Tabla 51:Comparacion de Tiempos en batcheo

Control de Grasas 75 min 21 min 72%
Control antioxidante 105 min 39 min 62,9%
Inventario silos 35 min 15 min 57,1%

Fuente: Elaboracion Propia

La reduccion de los tiempos viene de la mano de dos cosas, la reduccion de tiempo en obtener
resultado de los calculo, ya que en el software basta con agregar los datos solicitados y
ejecutar el programa para que este entregue una informacion, y en segunda instancia la
reduccion se debe a que los registros se generan de manera automatica, sin que el operador

tenga que estar haciéndolo.
Mejora de eficiencia en la planificacion

En cuanto a la planificacion de actividades poco eficiente del area, en base a informacion

obtenida de la ingeniera de proyectos se puede establecer que el impacto operacional se
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refleja en que al poder tener los registros se logra distribuir mejor las actividades, y los

tiempos destinados a cada tarea.
7.3. Evaluacion de Impacto de la Propuesta Mejora en paletizado

En el caso de las propuestas de paletizado, dado que, al aumentar el porcentaje de utilizacion
de cada pallet, se puede realizar un comparativo segun el metro cubico utilizado antes y
después de las propuestas, es necesario mencionar que el costo por almacenar un pallet es
independiente de cuan eficientemente esté utilizado, es por ello que actualmente existe un
costo que es pagado pero no aprovechado por no utilizar al maximo el espacio disponible en
él, la informacion sobre la variacion de utilizacién del pallet se resume a continuacién en la
Tabla 52.

Tabla 52: Resumen comparativo de utilizacion del pallet entre el actual versus la propuesta pre seleccionada

0,5 49,69% 50,31%  73,60% 26,40% 23,91%
1,0 74,43%  25,57%  78,43% 21,57% 4,00%
3,0 58,70% 41,30%  74,60% 25,40% 15,90%
8,0 64,71%  35,29%  69,94% 30,06% 5,23%

Fuente: Elaboracion Propia

Al realizar un anélisis de la tasa de incremento de utilizacion se puede apreciar que para los
sku de 0,5 kg los cuales equivalen a 7,5% de la produccion la tasa aumenta en un 23,91%,
para los sku de 1kg los cuales son el 17,9% de tienen un incremento en utilizacién del 4%,
por otro lado, y en donde es el mayor impacto es el sku de 3kg el cual corresponde a un
26,2% de la produccion con un aumento en el aprovechamiento del espacio de un 15,9%, al
ser el tamafio méas producido es con el cual se genera el mayor impacto. Por ultimo, pero no
menos importante esté el sku de 8kg el cual equivale a un 11,7% de la produccién y genera

un incremento de la tasa de utilizacion del 5,23%.
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CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES

“En el capitulo a continuacion se describen las diferentes conclusiones de cada etapa del
proyecto en base a los resultados obtenido, ademas de las recomendaciones que se

consideran una oportunidad para seguir la linea del proyecto”



Capitulo 8: Conclusiones y recomendaciones.

8.1. Conclusiones

Al finalizar el desarrollo del proyecto se deben obtener las conclusiones relacionadas, por un
lado, al trabajo como tal, y a los resultados obtenidos. Ademas de mostrar el cumplimiento

de los objetivos planteados en primera instancia.

Nestlé Purina Petcare, es una empresa multinacional, la cual cuenta con una gran
trayectoria, sin embargo, la empresa hasta hace unos dos afios solo contaba con centros de
distribucion en el pais, en abril del afio 2018, inauguro su primera planta productora de
alimento seco para gatos y perros, es bajo ese contexto en el cual se desarrollo el proyecto,
especificamente, en el proceso de puesta en marcha de la planta. Esto ocasioné que fuese
necesario, en una primera instancia, realizar un diagnéstico de las diferentes areas donde

podria desarrollarse un problema o una oportunidad.

Dentro de la empresa, la memoria se desarroll6 en el area de TAG, la cual se dedica
principalmente al desarrollo de proyectos, fue ahi donde se detectd la oportunidad de poder
ejercer un control de gestion del &rea. En cuanto a la intervencion del area dentro de fabrica
se pudo detectar dos areas que presentaban deficiencia en sus procesos y a las cuales se busco
generar mejoras que permitieran al area de TAG, intervenir en la forma en que se ejecutan
las operaciones, cada uno de estos procesos fue detectado luego de la utilizacién de
herramientas de diagnostico tales como las 7 herramientas de calidad, entre otras, por ello se
buscé proporcionar mejoras por un lado en el proceso de batcheo, en donde no se contaba
con registros de algunas actividades, lo que impedia una correcto desempefio en dicha area,
por otro lado otra de las actividades donde se podia intervenir fue el &rea de paletizado, donde
se pudo establecer que existia una ineficiencia en la configuracion de los pallets.

Para la intervencién en la gestién de TAG se establecié un sistema de control de
gestidn, el cual se materializo en un cuadro de mando integral, quedando como un sistema

de informacion el cual lograra medir el desempefio del departamento.

Por parte del area de batcheo la propuesta de realizar registros se materializo en un

software que permitia a los operadores reducir sus tiempos de operacidn y permitir a su vez
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una mejor planificacion de las actividades en base a los registros obtenidos por el sistema de

apoyo, permitiendo una planificacion de actividades acorde a la realidad de las operaciones

que se realizan en los diferentes turnos.

Referente al area de paletizado se logré en primera instancia, crear las fichas de
especificacion de los diferentes formatos de paletizado segun cada sku, en segundo lugar,
mediante el analisis de los diferentes porcentajes de utilizacion del pallet se logré realizar
diferentes propuestas de mejora y al mismo tiempo realizar una pre seleccion de los formatos
que tendrian una mejor recepcion al cambio en su configuracion de paletizado. Cabe destacar
que los SKU’s trabajados para la mejora fueron el de 0,5kg, 1kg, 8kg y 3kg los cuales
mediante diferentes criterios de evaluacion. se determinaron como aquellos donde existia una

mayor oportunidad de mejora.

Finalmente se puede establecer que, al ser una empresa nueva, existen muchas
herramientas que podrian ayudar en el funcionamiento y en el cumplimiento de los objetivos
de la empresa, pero principalmente, se pudo determinar que el control tanto de las gestiones
como de las operaciones es una herramienta que permitira establecer cuéles son los puntos

mas débiles y en donde se debe potenciar un trabajo de fortalecimiento de dicha area.
8.2. Recomendaciones

Segun lo presentado en el desarrollo del proyecto y las conclusiones entregadas con

anterioridad, se realizan las siguientes recomendaciones.

Dado que no existen datos anteriores del area, la recomendacion es continuar con la
implementacién del modelo de control de gestion, lo que permitird en primer lugar crear la
base de datos histdricos, para posterior a ello, definir el funcionamiento de TAG y las posibles
mejoras en la gestién para un mayor nivel de desempefio. La implementacion también
permitira al gerente analizar el desempefio de cada asociado en las tareas encomendadas y
con ello poder realizar una mejor asignacion de tareas segun las habilidades de cada uno de

ellos, esto debido principalmente a que el personal no posee mucha trayectoria en el area.
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Capitulo 8: Conclusiones y recomendaciones.

Dentro del proceso en general existen varios registros para captar la informacion, esto

se hace de manera manual, lo que genera muchos registros fisicos y donde muchas veces no
existe el tiempo para almacenarlos de manera digital por lo que el tiempo para recepcion de
esa informacion y poder actuar a tiempo en base a ella para las mejoras en los diferentes
procesos, se duplica o incluso triplica, es por ello que asi como se busc6 automatizar dichos
registros en el area de batcheo, se podria hacer en cada &rea de manera que las bases de datos
se generen con mayor rapidez y obtener de ellos una mejor orientacion para gestionar los

diferentes procesos de la planta.

En cuanto a las propuestas de mejora de paletizado la recomendacion es poder
continuar con la siguiente etapa del proceso, que seria la realizacion de pruebas para
establecer la funcionalidad de ellas para luego poder ser utilizadas.
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Anexos

ANEXOS

Anexo 1: Entrevista Realizada area TAG

<& vV -
‘4\4//4\3 ‘\/l‘\hli\ll%[\([\’]] INDUSTRIAL |E| NeStIe PURINA‘
Entrevista colaboradores TAG
Nombre:
Cargo:

Areas de experiencia:
Afos de experiencia:
1. ¢Cudl cree usted que es el enfoque principal del area de TAG?

2. ¢Conoce los principales objetivos del area? Mencionelos

3. ¢Qué cualidades considera como puntos fuertes del area?

4. ;Qué cree usted que es lo que mas dificulta el cumplimiento de sus objetivos?
(Puede ser interno o externo al area)

5. ¢Qué puntos cree necesario considerar al momento de evaluar posibles mejoras en
el rea?

6. ¢Como considera la comunicacion entre TAG vy las otras areas?

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexos

Anexo 2: Encuesta Satisfaccion del cliente

= Nestlé PURINA

Encuesta de Satisfaccion Fecha:

Con el fin de otorgar un servicio de calidad v una constante mejora se solicita a usted responder la
siguiente encuesta. Su opinion es relevante para el proceso de mejora continua para el area de TAG.

Nombre: Area:
Cargo: Teléfono:

Rellene la cirounferencia segun la puntuacion que se entrega a continuacion

Puntaje 1: Insatisfecho 2: Indiferente 3: Satisfecho

1. Calidad del producto entregado

2. Cumplimiento de los plozos de entrego

3. Disponibilidad de informacion oportunamente
4. Capacidod de respuesta del drea

5. Experiencia de servicio

&. Comprension de las necesidodes de los clientes
7. Informacion del status de los proyectos

8. Funcionamiento del canal de camunicacian

000000005
O0CO0CO0O ~
00000000 «

Comentarios

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexos

Anexo 3: Encuesta de Satisfaccion del entorno laboral

= Nestlé PURINA

Encuesta Entorno Laboral
Asociado con el fin de proporcionar un mejor clima y experiencia laboral para los trabajadores.

Nombre: Fecha:
Cargo: Telefono:

Rellene |a circunferencia segin la puntuacion que se entrega a continuacion

Puntaje 1: Insatisfecho 2: Indiferente 3: Satisfecho

1. Considera usted gue su entorno le permite desarrollarse come prafesional
2. La jefatura es accesible y un saparte cuanda €5 necesaro

3. El trato que recibe tanto de los pares y de la jefatura es justo y respetuaso
4. 5 considera un aperte en el drea de trabajo

5. La jefatura incentiva y respalda sus iniciativas

&. Considera adecuodas los instalociones de la empresa

7. Como considera los servicios de alimentacion y trasiada

00000000 -
0/0(0/0/0/0/¢ @1
00000000 «

8. Como considera su desempefio en los actividades realizadas

Comentarios

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexos

Anexo 4: Encuesta percepcion de los operadores en linea.

= Nestlé PURINA

Area

i Cugles cree usted gue son las principales causas de paro
de procesa?
1

2
3
4

¢ Dentro de su area de trabajo, cuales considera que son
las principales dificultades para lograr un correcto
desempefio?

1.

2

3.

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexos

Anexo 5: Planificacion de actividades del proyecto de memoria

]

Woooa wl vl =

11
12

13
14
15
16
17
18
19
20
n
2

Modo marzo abril mayo junio julio agosto
ED de - Nombre de tarea - Duracien  + Comienze «  Fin - P M P M P M P ] P M F P ]
1 4 Proyecto de Titulo 86 dias lun 19-03-18 94 mar 14-08-18 1 H
9:00 19:00
111 - Acoplamiento a la empresa 4dias lun 19-03-18 9: jue 22-03-18 1!
112 - Reconocimiento de areas 2 dias lun 26-03-18 9. mar 27-03-18 1
113 - Reunir informacién recepcion de MP 4dias mié& 28-03-18 9 mar 03-04-18 1
114 - Reunir informacion area de Batcheo 3 dias mié 04-04-18 9 Jun 09-04-18 1!
115 -y Reunir informacion area de Extrusion 2 dias mar 10-04-18 9/ mie 11-04-18 1
1186 - Reunir informacicn area de Envasado 2 dias jue 12-04-189: lun 16-04-18 1
N N o L
121 - Seleccionar Informacion relevante 2 dias mar 17-04-18 9 mi& 18-04-18 1
122 - Procesar Informacion 4 dias jue 158-04-18 9: mié 25-04-18 1
et e R R
9:00 19:00
131 - Revizar literatura asociada a la problemati 4 dias jue 26-04-18 8: mie 02-05-18 1
132 - Analisis y seleccién de herramientas de di 4 dias jue 03-05-18 9: mié 09-05-18 1
133 - Recoleccidn informacion cuantitativa para - 4 dias jue 10-05-18 9: mié 16-05-18 1
e S 3 e 2
141 - Definir propuestas de mejora 14 dias jue 17-05-128 9: lun 11-06-18 1°
142 - Realizar documentacién necesaria 10 dias mar 12-06-18 8 mi& 27-06-18 1
143 -y Disefio de software 14 dias jue 28-06-18 9: lun 23-07-18 1!
I L o et
151 - Recoleccion datos operacionales 10 dias mar 24-07-18 8 mie 08-08-18 1
152 - Analisis de informacién recolectada 3 dias jue 09-08-18 9: mar 14-08-18 1

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexos

Anexo 6: Medidas para los diferentes SKU’s usados en planta Purina Teno

WL IGER Pallet
Peso I : h |
Brut | Each/ Paquetes NIV / | Paquete . E alto Llarg anch alto
o Paquet (CJ)/Nive Altur | s(CJ)/ Each{vae

(kg)/ e(C)) I a PAL
0.5 0'31 288 | 310 | 12 6 8 48 72 |s7| 3 | 17 | 25| 46 | 31 |95 | 100 | 100 | 80
1.0 \ 1.02 | 480 | 510 8 6 10 60 48 480 | 4,5 | 16,5 | 32 55 37,5 185 | 112 | 107 | 100
1.5 \ 1.51 | 480 | 510 8 8 40 64 30| 8 20,5 [35,5| 44 27 | 16 | 120 | 93 | 94
3.0 \ 3.04 | 450 | 458 6 5 5 25 30 150 | 9 23 | 42 |535| 41 | 19 | 110 | 85 |101
8.0 \ 8.10 | 480 | 512 - 5 12 60 5 60 | 10 34 | 47 | woapica | Nompica | | 107 | 91 | 107
X)) \ 15.2 | 480 | 517 - 4 8 32 4 32 | 11 39 | 62 | woaplca | Noaica [ ° | 108 | 108 | 93
18.0 \ 18.2 | 504 | 535 - 4 7 28 4 28 Noaplica | Noapica | MO
21.0 \ 21.3 | 504 | 540 - 4 6 24 4 24 | 13 41 |73,5 | wowica | Noapica | e | 114 | 115 | 80
Pl 228 | 540 | 575 | - 4 6 24 4 24 Nospia | Nosplca | O
24.0 \ 24.3 | 504 | 540 - 3 7 21 3 18 Noaplica | Noapica | _N°

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 7: Hoja registro Control de Grasas

A | B | C | D | E | F G
Nestlé PURINA. _tmparojs | por
E: Area que Elabora: Technical Application Group No se debe divulgar a terceras partes sin previa autorizacién
' CONTROL DE GRASAS
I: Operador Producto Sebo Mixto (kg) Aceite de Pollo (kg) | Tangue Fecha
¥
>
v
|
a
1]
1]
2]
3
|
5 |
6
o
8
]
o]
il
ol
| INICIO REGISTRO_GRASAS REGISTRO_INVENTARIO | REGISTRO_ANTICXIDANTE | @
Fuente: Elaboracion Propia
Anexo 8:Hoia reaistro inventario de Silos
A | B | C | D | E | F |G
; Nestlé PURINA. Limpiar Hoja PDF
2 | Areaque Elabora: Technical Application Group | No se debe divulgar a terceras partes sin previa autorizacién
3 INVENTARIO SILOS
) Altura Inventario en
Fecha Operador Silo Producto ) i .
4 Disponible (m) Silo{Ton)
5_
6_
?_
8_
9_
|
U]
2]
13]
14]
15
5]
U]
5]
1]
lista 9

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexos

Anexo 9: Hoja registro antioxidante usado en el almacenado de grasas

A | B | C | D | E | F | G | H | | J k
Nestlé PURINA. Limpiar Hoja PDF
Area que Elabora: Technical Application Group Mo se debe divulgar a terceras partes sin previa autorizacion
CONTROL ANTIOXIDANTE
. . Lote Materia Kg Lote N° Impactos .
Fecha Gperador Turno | Materia Prima 3 L. L. Tanque . Dosis

b Prima Antioxidante | Antioxidante (Bomba/min)

i

b

}

o

1

2

3

4

5 — 7 i ,1

7 1 1

8

9

1]

INICIO REGISTRO_GRASAS | REGISTRO_INVENTARIO | REGISTRO_ANTIOXIDANTE |

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 10

®

Maodulo Control de Antioxidante : En el Anexo 10 se puede apreciar las funcionalidades

del calculo de antioxidante tedrico a aplicar en los tanques de almacenamiento de grasas.

Anexo 10: Captura segunda iteracién médulo antioxidante

Calcular Antioxidantes

— Ingresar Datos

Producto | Aceite de Pollo j

Tanque | Tanque xxx

=
Cantidad grasa (Ton) CALCULAR

B NUEVO
Cantidad de antioxidante kg.
N®impactos bomba/min (bomba/min)

CERRAR

F= Nestlée PURINA

Fuente: Elaboracién Propia
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En el Anexo 11 se aprecia la segunda iteracion en donde se pasa de solo calcular a crear un

registro del antioxidante usado.

Anexo 11:Captura tercera iteracion modulo antioxidante

Turno

Datos

Producto

Tanque

Resultados

Operador

Lote Producto |

Lote Antioxidante |

Cantidad grasa (Ton)

Calcular Antioxidantes

| Aceite de pollo

El

[ 20101

E

NUEVO ‘ INICIO ABRIR PLANILLA ‘

—

CALCULAR

Cantidad de antioxidante Kg.
Dosis (ce/min)
N° impactos bomba/min (bomba/min)

GUARDAR

CERRAR ‘

K Nestlé PURINA

Fuente: Elaboracién Propia

En el Anexo 12 se muestra la cuarta iteracion del modulo donde se ingresa los valores

reales afiadidos de antioxidante.

Anexo 12: Captura cuarta iteracion mddulo antioxidante

Calcular Antioxidantes

Operador [ s
|
Microsoft Excel X
Ingrese el peso (kg) del tambor antes de cargar el | aceptar | [—
antioxidante
Cancelar -
[ =

Lote Antioxidante | 123457

Cantidad grasa (Ton) 25

CALCULAR
Resultados

Cantidad de antioxidante 41,5 Kg.
Dosis 830 (cc/min)

N°impactos bomba/min 200 (bomba/min)

GUARDAR

NUEVO ‘ INICIO | ABRIR PLANILLA ‘ CERRAR |

Fuente: Elaboracién Propia

x

K4 Nestlé PURINA
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Modulo Inventario de Silos: en el Anexo 13 se muestra la segunda iteracion del médulo,

dentro de la informacion relevante se encuentra el tipo de material el silo donde esta
almacenado y la altura disponible, entregando como resultado el granel disponible y la
capacidad disponible, informacion que puede ser almacenada en la planilla de registro si el

usuario asi lo solicita.

Anexo 13: Captura segunda iteracion médulo inventario de silos

Inventaric silos x
Informacién General
Altura Disponible [ o Metros
Producto [ arroz partice =
Silo [ silo 21308 -

Capacidad Silo € 100m3 (7 200m3  calCULAR TON RESTANTES

Resultados
NUEVO

Granel Disponible Ton.

ABRIR PLANILLA
Capacidad Disponible Ton.

CERRAR
=4 Nestle PURINA

Fuente: Elaboracién Propia

INICIO

|
I

En el Anexo 14 se muestra la cuarta iteracién del modulo.

Anexo 14: Captura tercera iteracion modulo inventario de silos

*

Inventario Silos Mayores

Informacién General

Operador |

Altura Disponible | o Metros
Producto | ArrozPartido -
Silo | silo21303 -
Capacidad Silo " 100m3 ¢ 200m3  CALCULARTON RESTANTES
Resultados

NUEVO
Granel Disponible Ton.
ABRIR PLANILLA

Capacidad Disponible Ton.

INICIO
GUARDAR RESULTADOS

|
g

CERRAR

== Nestlé PURINA

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo 15: Hoja especificacion paletizado Sku 3kg.

= Nestlé PURINA.

Datos Generales

Tipo Empaque
Dimensiones Each Fardo/Caj Pallet
ac ArCOILAA gy sheet)

JPeso Neto [Kg) 3 18 450
fFes0 Bruto (Kg) 3,0 18,2 456,0
[Alto [mm) 380 210 1050
lAncha (mm) 250 380 BBO
JLargo (mm) 70 500 1140 Cama/Nivel
I‘u’nlume {m3] 0,01 0.04 1,05

Each/Fardo Each/Mivel Each/Pallet

Almacenamiento en 6 30 150
Paletaje Caja/Mivel Caja/ Pallet | MNiveles/ Pallet
5 25 5
Almacenamiento en Bodega
Dimensiones Pallet (Madera)

JFeso Bruto [Kg)
irea (m2) 1,0 Observaciones:
[Volume (m3) 11 *Apilamienta libre, max. de 3 pallet altura.
JN° de Pallets apilados 3
IN"de Pallets transportar 2

Para informacidn adicional ver 8151.TAG SPE.001-01 Especificacion de medicidn de apilamiento

Fuente: Elaboracion Propia

B151.TAG.FORM-028-01 Version 1/ Junio 2018 Area que lo elabora: Technical Application Group
Sku 3Kg.
Nestlé Purina Chile Mo se debe divulgar a terceras partes sin previa autorizacion
HOJA ESPECIFICACION PALETIZADO
Bolsafunidad Fardo/caja

Pallet

Tiempo de vida
Total
540 dias
18 meses
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== Nestlé PURINA.

Anexo 16: Hoja especificacion paletizado Sku 1kg

8151L.TAG.FORM-028-01 Versidn 1/ Junio 2018

Area que lo elabora: Technical Application Group

Almacenamiento en Bodega

Dimensiones Pallet (Madera)
fFeso Bruto [Kg) ]
frea (m2) 1,22
[Wolume (m3) 0,98
J° de Pallets apilados 3

IN" de Pallets transportar

-
£

Observaciones:
*Apilamiento libre, max. de 3 pallet altura.

Para informacicn adicional ver 5151.TAG SPE.001-01 Especificacion de medicion de apilamiento

Fuente: Elaboracion Propia

Sku 1Kg.
MNestlé Purina Chile Mo se debe divulgar a terceras partes sin previa autorizacion
HOJA ESPECIFICACION PALETIZADO
Bolsafunidad Fardo/caja
Datos Generales
Tipo Empagque
Dimensiones , Pallet
Each Fardo/C , a
A ardo/Caja {Slip sheet)
JFeso Neto (Kg) 1,00 8,00 480
fFeso Bruto (Kg) 1,02 8,16 4490
JAlto (mm) 310 B0 200
Ancho (mm) 165 340 1020
JLargo (mm) 40 640 1200 Cama,Nivel Pallet
Rvolume [m3] 0.002 0.02 0,98
Each/Fardo Each/Nivel Each/Pallet
Almacenamiento en g a8 180
Paletaje Caja/Mivel Caja/ Pallet | Niveles/ Pallet
3 &0 10

Tiempao de vida
Total

540 dias

12 meses
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= Nestlé PURINA.

Anexo 17: Hoja especificacion paletizado Sku 0,5kg

8151.TAG.FORM-028-01 Version 1/ Junio 2018 Area que lo elabora: Technical Application Group
Sku 0,5Kg.
MNestlé Purina Chile Mo se debe divulgar a terceras partes sin previa autorizacion
HOJA ESPECIFICACION PALETIZADO
Bolsafunidad Fardo/caja
Datos Generales
Tipo Empagque e
Dimensiones . Pallet it -
Each Fardo/Caja . s
/Caj [Slip sheet) [
Peso Neto (Kg) 0,50 6,00 384 “'HM:'“‘-«__ _
Peso Bruto (Kg) 0,51 6,12 392 S
Alto (mm) 250 30 720
Ancho (mm) 170 340 1290
Largo [mm) 30 500 1020 .
Volume [m3) 0,0013 0,0153 0,95 Cama/Hivel Pallet
. Each/Fardo Each/Nivel Each/Pallet
Alm acenﬂmllento en 12 35 768
Paletaje Caja/Nivel Caja/ Pallet Miveles/ Pallet
2 64 8
Almacenamiento en Bodega
Dimensiones Pallet (Madera)
Peso Bruto (Kg) 416,7
Area (m2) 13 Observaciones: Tiempo de vida
Volume [m3) 0,95 *Apilamiento libre, méx. de 3 pallet altura. Total
M*® de Pallets apiladaos 3 540 dias
N* de Pallets transportar 2 18 meses
Para informacicn adicional wer 8151. TAG SPE.001-01 Especificacion de medicion de apilamiento
Fuente: Elaboracion Propia
Leslie Jazmin Oses Santelices P&gina 133



Anexo 18: Hoja especificacion paletizado Sku 8kg

Nestlé PURINA.

8151.TAG.FORM-028-01 Versidn 1/ Junio 2018

Area que lo elabora: Technical Application Group

Mestlé Purina Chile

No se debe divulgar a terceras partes sin previa autorizacion

sku 8Kg.

HOJA ESPECIFICACION PALETIZADO

Bolsa/unidad

Datos Generales
Empaque
Dimensiones Pallet
Each -
¢ (Slip sheet]
Peso Meto (Kg) B,0 480
Peso Bruto (Kg) 8,1 486
Alto (cm) 470 1100
Ancho [cm) 340 810
Largo {cm) 100 1020
Volume (m3) 0,02 0,91
Almacenamiento en Each/Mivel Niveles/ Each/
Paletaje Pallet Pallet
5 12 60
Almacenamiento en Bodega
Dimensiones Pallet (Madera)
Peso Bruto [Kg) 511
Area (m2) 0,08
Volume [m3) 0,91 . .
N° de Pallets apilados 1 Observaciones:
N® de Pallets transportar 2

*Apilamiento libre, max. de 4 pallet altura.
*Armar los niveles en espiral.

Para informacicn adicional ver 8151. TAG SPE.001-01 Especificacion de medicion de apilamiento

Fuente: Elaboracion Propia

Cama/ Nivel

Pallet

Tiempo de vida
Total

540 dias

18 mesas

Leslie Jazmin Oses Santelices

Pagina 134




Anexo

Anexo 19: Manual de uso Sl batcheo

yoira Technlcad Apglicartion Girow p Mo s dedhe divulgar a terc : par
MANUAL DE USO 50FTWARE 51 BATCHED
En &l signients docwnanto s entrezan las indicaciones de uso para el software 51 Batchea.

Coma considerscion inicial racuerde tener activados los macres en su Excel en cazo da no
zer 231 e I3 primera instancia al docmments que va 2 abrr le solicitars kacerlo.

#  Alhacer clic en el archivo 22 desplagari la ventana gue se nmesta 3 coatinuscion la
izl perrnite ajecutar 4 santencias,

== Nestlé PURINA
Al hacer chic en caloular mezcla de
Mgmamefn;gmmam — ] ——

# 5o desplagars la ventana que permite caloular coanta prasa debe ser enviada para hacer
la mezcla en el tangue. Para realizar el ciloulo primero lenar los campos salicitados,

Al predionar el boton se
mosirara en esta saccion los ke
de cada aceite que debe der
armviado al tangue

Indicar el nombre del Fessasangs Maniie ds Sewar
operadar que esmrealiznde | ———
1a operacion. e [T | Seleccionar para la fabricacion
| g oo [t 3 © de que produrte = esh
Inficar el mnque a domde ~ | YN pealizando ln mezcla
riada la mezrla ———— =
FE A | | [ Una vez lenado todos los
L R e Pl | mvme | |~ rampos solicitados hacer clic
Inpress los porcentzjes de Mol s Selaitng & | % en el boton caloalar
cada s2bo qUe 58 VA 3 Enviar == v
2l mezclador y su respectiva . = | ™~ a1 preziomer €l boton se
lpte ademas del porcentzje R sy guardaran  loz  caloalos
que quedo de producty en 2l N ——y realizados 5 mo realizo los

tanque donde se realizara la = clculos o se  podm
mezcla almacenar b informacion

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo

Anexo 20: Manual de uso Sl batcheo parte 2

B Mestlé PURINA

Arga que Elabora: Technlcald Apgplication Gnoup

& Para acceder a gtro modulo se dabe vobear 2 la pantzlla de micia

: N
2% Nestlé PURINA Alkacer clic en Calcutar astiosid
—— —T1  se desplegard la signiente ventana
fofralar dntloskdanne
. Cpmerisicr ———

Ingrese el tipe de producto y Tuares -
s lote, &N (UE TARQUE Sera — . Indicar el nombre ¥ tumo
almacenada, merese ademas Prdecin [ ol del opperador que esta
gl lote del antiogidante gue 52— | mesem e realizandn 1a operacion
le va a aplicar ¥ la= tonedadas  — —

Mo se delbe divulgar a terceras parte= cin previa avtorizackdn

MANUAL DE USD SOFTWARE 51 BATCHED

Liste Arkumndart [ 1800

Canticsd graas (Ton) [ =

{ o ed d¢ sviadeds

L Werpasn embafren

il

se seran almaresadas
Licrain
Al presioear &l boton se mostrara
la cantidad ds antiowidante qos se
le debe atadir al tangue
[t S ] £

mpren plprs g el seevdes gy lyvamE A gy I

s |

! |

!

Inpresar & Deso del tambar
dezpues de anadic 8] antioridante.

Ty [ )

Py
.
T

——

LR
o borpman
e
dtas gl |

.ﬂ-ihlh.l. HL J

Una wez llemado fodos los
campos zolicitados hacer chic
en gl boton caloalar

—

Al presiosar el botoa goardar
se desplepara la ventada a

P

OOMEIETIAC WO

v s g e B B i |

 ardevaiards

&l Pean del tambor amtes
de atadir &l antioyidante.

Con esto =2 podra penstar s comperativo entre lo real que == deba

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo

Anexo 21: Manual de uso Sl batcheo parte 3

o P T |
o Mestle PURINA
Ares gue Eladbora: Techinlcad Application Growup Mo s debie divulgar a terceras partss sin previa autorizackin

MAMNUAL DE US0O SOFTWARE 51 BATCHED

#»  Para accedar a otro modulo se debe volver 2 13 pantzlla de micio

== Nestlé PURINA

——] —=—— | Al hacer clic en Inventario de Silos se
e s dezplegara 1a signiente ventana,

fnwanrario Sifes Mayores

E
E—

. Inpress la altua
del operador gue imirmacia faverd :
estz realizamde la -_‘_'_'_'"“'ﬂpe.m T gllspnm'hlﬂal;l;ﬂ;
s DEponible | 3 [re '_,_.--Eti ; i,
Producto [ arres purtida — &l nomero de siko ¥
Silo I [T 3 &l mdﬂ-m,
ademas de inpresar
Lot [ aanass
Coxitatsio  mus e
- Tna wver lemado
porabl o Q A todos los campos
; :ﬂ“::m itie ::::: a8 s L L [~ solicitads hacer
Al presipnar el boton se g poi 6 Tan dic en &l boton
mastrara ol gramel —T oo 2lruler
disponibley Ia capacidad —
digpomible en ese 21lo

=== MNastle PURIMNA

Hacer clic en el bofom para
Eenerar e registro de imrentario

+ Do oz me: modulos al abrir 1a planills e mostrara L boja de caloule donde 52 alwacenala mformacion

3 Mestia PURINA =i 8 o h"""h--..___
R "~ Hacer clic en ol
— N o e i boton s guenda
/{/ el regize em
archivo FDOF.
Hacer clic en & boton 56 eliminan
todos Loz registros en la hoja

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexo

Anexo 22: Manual de uso SCG CMI

ol Technlcad Application Groap Mo s:

MANUAL DE USO S5ISTEMA DE CONTROL DE GESTION CMI

Ex &l signients docwmento ss enfregan las indicaciones de uso para &l software de sistema
de control de gesticm. Como consideracion inicial recusrde temer activados los macros en s
Excal en caso de no sar 331 e la primera instancia e doommento gue va 2 2br la solicitara
hacerlo.

# Al harer clic en el archivo ze desplegara la ventana gue se nmestra a coatinuscion 1z
ozl perrpite ajecutar diferemtes senbarcias,

Al hacer clic en alpma de las oozt
perspectivas s mostrara i boja de
@lodo con el amalisiz de l2
informacion de &=a area.

# Ejecutar indicadores 22 despliezs la siguiente ventana

Al bacer chic en sl
inicio se mmesta - = =
AT la

primera ventana

/

Ohbjetive segm
cada una de laz -
perzpeciivas o jl

s divulgar a terce E ParTES SN pravia SuUnorizacsl

[ Al hacer clic en

| . el hoton DRatos
Al bacer chic en &l | o Mestle PURINA se  desplezara
botom indicadores | Una Ventana que
se desplegard mma w P—— - 4-|'—'_'_'_'_'—4' PeTLR [MEresar
ventama que la imformacion
muesina &l resumen FERSPECTTVAG paa cada
de bos indicadores ¥ indicador.
51s Caractersticas. s e ama | s — e ——

Peqiodo con que 32
[~ evalia el indicadar

\\ Perindo con que ==
evahoa el indicadar

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexo

Anexo 23: Manual de uso SCG CMI parte 2

- e alE BT T ’
B Mestlé PURINA
Area gue Eladbora: Tedhnlcad Application Gnowp Ho s dedbe divulgar a terceras partes sin previa autorizackin

MANUAL DE USD SISTEMA DE CONTROL DE GESTION CMI

& Al ejecutsr &l bordn datos sa desplisga la siguisnte pantalls

Al inpresar datos bo primery En zegunde Iugar, selecciomar el
& pmpblecer 3 que Ao indicador que == dases. Al hacer clic
Iz informacion spbme el nombre del indicador se
despleara 1a signiente ventana.
¥ Nestlé Pumw?\-ms I / Los valares en
| —e — = Nl
deben EE
= & = = modificadas
= |2 & 3| marmabmente, los
s i ik da  u valore:s en  color
= + i— 4~ carn podrim ser
= . ; modificado: 5 es
- T nBCesaria. o
- - cormespanden 2 bos
- valares ohjetivos

spliciiara la informarion espenfica para caloalar el
rendimientp. Para el caso donde loz periodos san
mammnﬁhmﬂ:nmm]mp&mdﬂs
que e apadind informacion.

L _&Ihacerdlcmalgmadelaspempamrusedﬁplegmamh:ga con graficos que
renestran el anslisiz da cada indicador

Seleccionar periodo que se desea malizar

En 2sta area se posde aralizar &l comportamisnto del indicador dorames
Ins periodos evaluadas de pee 2fioya se2 trimestral o semestral

Fuente: Elaboracién Propia
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