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Resumen Gerencial

El presente documento corresponde al proyecto final de graduacion, realizado en Grupo
Porcimas S.A., la cual es una empresa nacional que se dedica a la promocion y
consolidacién del sector carnico porcino desde el aino 2007. Inicialmente, se realiza un
analisis parcial de la gestién de las operaciones, y se detecta que existe una inadecuada
planificacion y calendarizacion del proceso productivo, o que ocasiona descontrol dentro
del proceso, duplicidad de actividades e incurrimiento fijo a horas extras para poder cumplir
con la demanda. También es importante destacar que, actualmente, la empresa no mide el
nivel de servicio al cliente ni cuenta con indicadores de control de la produccion.

En la etapa de diagndstico, se procede a llevar a cabo un analisis del comportamiento de
las ventas en el periodo del 2016 al 2021, donde se logra observar que existe un
crecimiento de ventas en diciembre de hasta un 52,7% con respecto al resto de meses,
debido a estacionalidades provocadas por motivos culturales y celebraciones en dicho mes
y, adicionalmente, se evidencia una tendencia de crecimiento afo tras afno.

De igual modo, en cuanto al servicio al cliente, se realiza una encuesta, con el objetivo de
determinar si realmente el servicio que se esta brindando es adecuado o no. En esta se
obtienen resultados positivos para la organizacién, destacando la posibilidad de que esta
sea recomendada a nuevos clientes. Por otra parte, se realiza un estudio de los
proveedores principales de materias primas en donde se identifica que su tiempo de
entrega promedio es de cinco dias y que, también sus ventas a Grupo Porcimas S.A. han
disminuido, afectando a ambas partes, ya que el precio para la empresa es proporcional a
la cantidad de kg comprados.

Ademas, se realiza un estudio de los procesos que intervienen en la gestion de las
operaciones, donde se clasifican los procesos actuales de la empresa en operativos,
estratégicos y de apoyo, identificandose también que estos no cuentan con documentacion
0 registros para su definicion y seguimiento. También, al analizar la metodologia existente
para la planificacion de la demanda, se identifica que, a pesar de que las demandas siguen
ciertas tendencias de crecimiento ano tras afio, actualmente no se realiza ningun tipo de
pronostico ni se utiliza algun método para anticipacion de la demanda, debido a la falta de
herramientas y mano de obra calificada para llevar a cabo dicha labor.

Adicionalmente, se identifican ineficiencias en las metodologias de compra de materias
primas y la programacién de la produccion, ya que en la primera existen negociaciones
inapropiadas para la compaifiia, a causa de que el proveedor es quien decide la cantidad
de kg que la empresa puede comprar y, en la segunda, la programacion de la produccion
se realiza manera empirica, sin supervision previa. Con respecto a la capacidad en el
proceso productivo de deshuese, se identifica que la capacidad para deshuesar cerdos es
de aproximadamente 252 kg por hora, mientras que para cerdas es de 146,17 kg por hora;
esta reduccién se debe a que las cerdas son animales mas grandes y cuentan con una
mayor cantidad de grasa, lo que ralentiza el proceso. Adicionalmente, se obtiene que se
cuenta con 6,83 horas efectivas diarias, a pesar de que la jornada de los colaboradores es
de nueve horas, porque de este se deben descontar los tiempos inaprovechables.



Respecto a desperdicios, se identifica que independientemente de que sea cerdo o cerda,
el desperdicio ronda en 1 kg por animal, debido al aprovechamiento de residuos en el
mercado nacional. Por ultimo, al analizar los reprocesos, se evidencia que estos se realizan
al menos tres veces por taller y estos no superan los diez segundos.

En la etapa de disefo, se definen los flujos e interacciones de los procesos anteriormente
identificados y enseguida, se realiza un redisefio para cada proceso, donde se compara el
flujo actual de cada uno de estos con bases bibliograficas y se adapta el proceso ideal a
las necesidades de la empresa, para obtener un mayor provecho. Seguido se realiza un
redisefio de la metodologia de prondsticos, en la cual se detallan los pasos a seguir, el
modelo de pronédsticos recomendado y el calculo del error de prondsticos, de acuerdo con
la bibliografia investigada. También se realiza un disefio de la metodologia de compras y
negociacion, siguiendo los mismos pasos ya mencionados.

En cuanto a la programacion y calendarizacion de la produccion, se redisefia una
metodologia basada en 6rdenes de produccion y cumplimiento de la capacidad maxima
esperada, en la cual, la persona encargada de la produccién ingresa las 6rdenes en la
herramienta disefiada, para el mes siguiente segun la demanda pronosticada. Con respecto
al programa de requerimientos de capacidad, se disefia un modulo dentro de la herramienta
mencionada, que le permite, al planeador, conocer si puede cumplir con la demanda futura,
a partir del ingreso de variables vitales para la determinacién de capacidades futuras; es
importante mencionar que no se puede realizar ninguna secuenciacién, debido a que
actualmente la empresa no puede conocer con precision las fechas de entrega de las
cerdas.

Adicionalmente, se propone un redisefio del proceso productivo, el cual busca una
distribucién adecuada de los recursos, ya que, actualmente existe un uso ineficiente de
estos y ademas se abastece la linea de produccion sin parar, lo que, al combinarse con
que no existe un espacio definido para la materia prima, hace que se acumulen grandes
cantidades de material por procesar, generando retrasos en el flujo del proceso.

Es importante mencionar que esta distribucion de recursos también busca la evaluacion de
cada uno de los deshuesadores, pues actualmente esta no se puede realizar porque no
existe una division de tareas, por lo que se propone separar a cada uno de los
deshuesadores en estaciones independientes, buscando que todos los colaboradores
deshuesen las mismas cantidades de cada una de las partes, ya que todos los
deshuesadores estan entrenados para trabajar con cada una de estas, de manera tal que
se espera que no exista una variacion marcada entre las distintas situaciones. Sumado a
lo anterior, se considera necesario que uno de sus colaboradores entre a trabajar 30
minutos mas temprano que el resto, debido a que actualmente el inicio de la produccién se
ve afectado, pues los trabajadores no cuentan con materia prima para procesar de
inmediato, y con este cambio se puede asegurar que el colaborador tenga al menos 10
cerdos desmembrados y divididos entre las estaciones de trabajo al comienzo de las
labores de sus companeros.
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Como parte del beneficio, se espera que la capacidad de deshuese por hora aumente en
un 36,65% y ademas se reduzcan 10 minutos de tiempos muertos, brindando un tiempo
efectivo de siete horas por jornada laboral, permitiendo el deshuese mensual de 140 039,29
kg aproximadamente (37 560,54 kg extra) y un aumento de ganancias mensuales de
€9 013 405,55 aproximadamente, todo esto si se hace deshuese de cerdos cuatro veces
por semana y deshuese de cerdas una vez a la semana.

Finalmente, en esta etapa de disefio, se realiza una herramienta, la cual busca una
automatizacion de los prondsticos de ventas, programacion de la produccion, planeacion
de la materia prima, analisis de capacidad, recursos y calculo del porcentaje de desecho;
todo lo anterior, reflejado en un tablero de produccion y en moédulos de la herramienta
basada en Microsoft Excel.

En la etapa de validacion, se define un plan para la correcta implementacion de las
propuestas hechas y al mismo tiempo, se le brinda, a la empresa, un plan, que permite
identificar y mitigar posibles riesgos que puedan manifestarse en la etapa de
implementacién. Adicional a esto, se cuantifican las mejoras de los indicadores de éxitos
planteados en la propuesta de proyecto, en donde, para el caso de la productividad, se
evidencia que esta aumenta en un 36,65%, debido a los beneficios brindados por la
propuesta de distribucion de recursos, pasando de tener una capacidad aproximada de 756
kg por hora con cerdos y 877,02 kg por hora con cerdas, con tres deshuesadores a 1008
kg por hora con cerdos y con 584,68 kg por hora con cerdas, trabajando con cuatro
deshuesadores.

Respecto al margen neto operacional, se identifica que este no varia con la implementacién
de las propuestas realizadas, ya que no se disminuyen costos operativos ni se aumenta el
precio de venta, manteniéndose un margen de ganancias de ¢239,97. Sin embargo, es
vital destacar que se espera un aumento en las ventas de la empresa de manera sostenida,
brindandole un beneficio econémico extra anual de €108 160 830,62 aproximadamente, el
cual es sumamente importante para la organizacion.

Por udltimo, al analizar los cambios en el nivel de servicio, se evidencia un aumento de
18,34% en este, lo que le permite a la empresa aumentar su capacidad de cumplimiento.
Sumado a lo anterior, se estudia la viabilidad del sistema de gestion propuesto, por medio
de encuestas, obteniéndose como resultado una calificacidon muy satisfecha por parte de la
empresa, lo que demuestra que esta cumple con sus expectativas; también, la empresa
propone oportunidades de mejora en términos graficos y de seguridad, los cuales se
abarcan de manera inmediata.

Se concluye ademas que, con la implementacion de las propuestas hechas, la empresa
cuenta con un proceso y una herramienta que ayudan al desarrollo del proceso de
planificacién y control. Adicional a ello, el disefio del sistema de gestion de operaciones
propuesto le permite a la organizacion, una disminucion de tiempos inaprovechables, un
aumento en su productividad y, por ende, de sus ganancias mensuales y nivel de
satisfaccion al cliente, contribuyendo al éxito sostenido de la organizacion.
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Se le recomienda, a la empresa, realizar esfuerzos para la mejora del entorno laboral,
porque actualmente la empresa afronta una alta rotacion que la perjudica. Sumado a lo
anterior, es importante que la organizacion considere un proyecto futuro, que le brinde la
posibilidad de evaluar alternativas para poder aumentar aun mas su capacidad, ya que solo
de esta manera se puede cumplir con la demanda pronosticada.
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Introduccioén

En la actualidad, la demanda creciente de un mercado cada vez mas exigente y una
competitividad en aumento, obligan a las empresas a elevar la calidad de sus productos al
menor costo posible, para poder hacerlos mas atractivos para el consumidor y con esto
aumentar sus ventas.

Sin embargo, el proceso para obtener un producto atractivo para el consumidor es
complicado, y mas aun en un mercado como el del consumo de carne de cerdo, donde las
importaciones de productos van en aumento, mientras que las exportaciones, por el
contrario, siguen una tendencia decreciente. Esto quiere decir que, el consumidor nacional
actual se ve cada vez mas atraido por productos provenientes del extranjero, dejando de
lado la produccion nacional.

Es por lo esto que las empresas nacionales, como Grupo Porcimas S.A., deben
implementar la mejora continua dentro de sus procesos, con el fin de ser cada vez mas
competentes en el mercado actual. En este caso la empresa es consciente de esta realidad,
por lo que sabe que hay una gran cantidad de oportunidades de mejora dentro de su
organizacion, brindando la oportunidad a proyectos como este, para poder dar solucion a
estas oportunidades y obtener un beneficio mutuo.

Este proyecto se enfoca en brindar propuestas de mejora que le permitan, a Grupo
Porcimas S.A., una gestion de sus procesos productivos, de planificacion y control mas
eficientes a partir de un diagndéstico general de la empresa, basado en una propuesta de
proyecto, mostrando ademas una validacibn de estas propuestas, para otorgarles
credibilidad a las mismas. Este proyecto se conforma a partir de cuatro capitulos, que
desarrollan las etapas ya mencionadas, detallados a continuacion.

El primer capitulo muestra la propuesta de proyecto, donde se puede encontrar una breve
descripcion de la organizacion, alcance del proyecto, justificacién de este, beneficios para
la sociedad y un sustento realizado a partir de bibliografia en forma de marco tedrico.

En el segundo capitulo se desarrolla la etapa de diagndstico de este proyecto, el cual esta
conformado por un analisis del comportamiento de las ventas de la empresa, estudios de
la percepcion de los clientes sobre la empresa y caracteristicas propias de los proveedores
actuales de las materias primas, analisis de los procesos de planificacion y control actuales,
asi como del proceso operativo de deshuese y su capacidad, dejando como ultimo punto
un analisis de las implicaciones econémicas de la situacion actual presentada en los puntos
anteriores.

Para el tercer capitulo se tiene el disefio de las propuestas que buscan dar solucion a los
problemas planteados en la etapa de diagndstico. En este puede encontrarse la definicion
de los flujos e interacciones de los procesos propuestos, redisefios tanto del proceso
productivo como de los procesos de planificacion y control y, por ultimo, una herramienta
que busca automatizar el proceso productivo, planificacion y control.
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Por ultimo, se muestra el capitulo que desarrolla la validacion de las propuestas
anteriormente mencionadas, conformado por un plan de implementacién y riesgos
asociados a esta, factibilidad de la propuesta realizada y comparacién de indicadores
planteados, entrevistas para la validacion de dos propuestas a partir de la opinion experta
del gerente general de la compadia y, por ultimo, una simulacion que brinda credibilidad a
la propuesta de redistribucion de recursos y reacomodo de las estaciones de trabajo.
Sumadas a lo anterior como ultimo punto, se muestran ademas las conclusiones y
recomendaciones asociadas para este proyecto.
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Capitulo I. Propuesta de proyecto
11. Justificacion del Proyecto

1.1.1. Descripcion de la organizacion

Grupo Porcimas S.A. es una empresa nacional que se dedica a la promocion y
consolidacién del sector carnico porcino, localizada en Villa Bonita, Alajuela. Es fundada en
el ano 2007, con el objetivo de unir a un grupo de productores de carne de cerdo y, mediante
la unién, establecer un modelo de produccién y comercializacién exitoso.

Actualmente, la empresa se conforma por un grupo de 32 productores de carne porcina y
un aproximado de 485 clientes, que van desde cadenas de supermercados hasta
mayoristas. Su sistema productivo esta conformado por una sola linea de produccién y sus
operaciones son manuales en su totalidad; ademas, el empaque es una actividad
subcontratada a otra empresa, que permanecera confidencial.

La empresa busca mantenerse en regla con autoridades como el Ministerio de Agricultura
y Ganaderia, el Servicio Nacional de Salud Animal (SENASA) y la Camara Costarricense
de Porcicultores. Su mision es: “Producir y comercializar carne de cerdo costarricense, con
altos estandares de calidad, al precio justo para nuestros proveedores y manteniendo
precios competitivos en el mercado costarricense” (Porcimas, 2019) y su vision es: “En el
mediano plazo ser empresa lider del mercado porcino de Costa Rica, destacando la calidad
de nuestros productos, sobresaliendo con productos de valor agregado y promoviendo
acciones amigables con el medio ambiente” (Porcimas, 2019).

1.1.2. Justificacion del problema

“Grupo Porcimas S.A. es una empresa que por el mercado que atiende, cuenta con una
amplia competencia que ofrece productos similares a precios competitivos, a un mercado
meta con poca fidelidad, que busca productos de la mejor calidad y precio posible. Esto
pone a la empresa en un riesgo considerable, debido a que, la organizaciéon no puede
aumentar los precios de sus productos ya que esto ocasionaria pérdida de clientes por la
competitividad del mercado en el que se participa, dejando como unica opcion la reduccion
de los costos operativos para aumentar sus margenes de ganancia’. (J. Picado,
comunicacion personal, 23 de setiembre de 2021).

Al realizar un analisis parcial de la gestiéon de operaciones dentro de la empresa Grupo
Porcimas S.A., mediante el uso de herramientas como la observacién directa, la revisién
documental y las entrevistas con el gerente general de la compania, la cual puede
observarse en el Apéndice 1, se identifican hallazgos que afectan de manera negativa a la
organizaciéon. Como primer punto, debe mencionarse que existe una inadecuada
planificacién y calendarizacion del proceso productivo, esto debido a que, segun el gerente
general de la organizacion, “esta planificaciéon y calendarizacion se realiza de manera
empirica, sin ningun tipo de sustento tedrico, lo que da lugar a un descontrol dentro de este
proceso, ademas, de duplicidad de actividades, ya que los operarios deciden qué tareas
desempefar y en qué orden hacerlo” (J. Picado, comunicacion personal, 23 de setiembre
de 2021).
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Este descontrol puede reflejarse en las variaciones de la cantidad de producto procesado
que existen al final de diferentes semanas de trabajo con condiciones similares; esto quiere
decir que el proceso se realiza por los mismos trabajadores, con las mismas herramientas
y en los mismos horarios. Lo anterior, puede evidenciarse en un analisis realizado en el
periodo que va del 28 de setiembre al 22 de octubre del afio 2021, en el cual, mediante
revision documental, se obtienen los resultados mostrados en la Tabla 1.

Tabla 1.

Cantidad de kg de producto procesado entre las semanas comprendidas entre el 28 de
setiembre y el 22 de octubre del afio 2021

Semana Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
Kg de producto 21465 23765 21130 19365
procesado

De esta manera, puede observarse que, existen variaciones de hasta 2 635 kg de producto
procesado entre una semana y otra, lo que representa casi siete millones de colones en
ventas, suma considerable para la comparfia, segun el gerente general de esta
organizacion.

Ademas, el descontrol observado de los procesos y el desconocimiento de la capacidad
real de produccién con la que se cuenta, ocasionan que la empresa incurra en horas extras
para poder cumplir con la demanda, ya que en la mayoria de las ocasiones la empresa
acepta los pedidos generados por sus clientes, sin saber si realmente es posible cumplirlos
en el plazo estipulado. Esto puede evidenciarse en un analisis realizado a partir de un
informe de pagos de horas extra de enero hasta setiembre del 2021, proporcionado por la
empresa, el cual se detalla en el Apéndice 2, donde puede observarse que el promedio de
horas extra, para el personal que se encarga de la produccién, es de 92 horas mensuales,
situacion que mantiene una tendencia creciente, llegando a su punto maximo en el mes de
setiembre, cuando fue necesario pagar 192 horas extra, con un costo aproximado para la
organizacion de €1 920 861 lo que equivale aproximadamente al pago de la planilla de un
mes de los operarios de produccion.

En cuanto a la relacion de horas extra y cantidad de kg procesados, existen inconsistencias,
pues se identifica que, en junio de 2021, en el que los operarios de produccion trabajan
156 horas extra, se producen 106 104,82 kg de producto terminado; por otro lado, en el
mes de setiembre, en el que es necesario el pago de 191 horas extra, 35 horas de mas,
solamente se producen 94 301,72 kg de producto terminado, trabajandose en ambos
escenarios con los mismos operarios y las mismas herramientas. Los datos anteriores se
muestran en el Apéndice 2 y en el Apéndice 3, estos impactan directamente en la
rentabilidad financiera de la compafia, ya que se generan variaciones de sus costos
operativos.

Con respecto a la planificacion de la demanda, al consultarle al gerente general de la
organizacion, él menciona que actualmente no se utiliza ningun método cualitativo o
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cuantitativo para la elaboracion de pronésticos de demanda; la cantidad de kg de producto
a vender depende de los insumos que pueda enviar su proveedor principal, es decir, la
organizacién busca cumplir su demanda con la materia prima que el proveedor pueda
enviarle.

“Ademas, es importante mencionar que la empresa no cuenta con proveedores alternativos
validados ni con un procedimiento de negociacion definido con estos, por lo que se
desconocen los tiempos de entrega y nivel de servicio que puedan ofrecer” (J. Picado,
comunicacion personal, 23 de setiembre de 2021). Por estas razones, actualmente la
empresa no es capaz de anticipar eventualidades en la demanda y, en casos donde esta
exceda la cantidad de kg que su proveedor principal pueda entregarle, se corre el riesgo
de no poder encontrar la materia prima necesaria, 0 que esta no llegue a tiempo,
incumpliendo con las entregas.

También, es importante destacar que la empresa actualmente no mide el nivel de servicio
al cliente. Segun la informacion brindada por el gerente general, “de los 485 clientes con
los que la empresa cuenta en la actualidad, solamente se le da seguimiento a su cliente
principal (el cual se nombrara desde ahora como el cliente A), teniendo como resultado un
99,99% de clientes a los cuales no se les da trazabilidad de su nivel de servicio” (J. Picado,
comunicacion personal, 23 de setiembre de 2021), lo que implica una pérdida de
informacién, necesaria para conocer su nivel de satisfaccion.

Aunado a lo anterior, recientemente se trata de registrar, por medio de un software de
facturacién digital, la cantidad de kg de producto terminado que son devueltos a la
organizacion, debido a que la administracién debe anular o cambiar las facturas generadas
para esas compras. A partir de la informacién de devoluciones, se realiza un analisis que
comprende el periodo que va del 1 al 22 de octubre del afio 2021, donde se identifica que,
de los 62 260 kg de producto terminado producidos, un total de 9 051 kg son devueltos por
motivos relacionados con errores cometidos por la empresa, lo cual representa un 14,5%
de la produccién total de ese periodo, con un valor para la empresa de aproximadamente
@24 437 700. Con base en lo anterior, se evidencia que la organizacién no les brinda a sus
clientes el servicio esperado por ellos, por o que su nivel de servicio se ve directamente
afectado, pero como se menciond antes, actualmente este no se mide, por lo que no se
sabe con certeza la gravedad de este problema.

Por ultimo, es de vital importancia mencionar que, segun el gerente general de la compaiia,
la empresa actualmente no cuenta con indicadores de desempefio para el proceso
productivo y no existe ningun tipo de iniciativa o plan de mejora continua en general, por lo
que “la empresa no tiene contemplada la implementacién de ninguna mejora dentro del
proceso productivo en un futuro cercano, debido a faltas de recursos como personal y
tiempo” (J. Picado, comunicacion personal, 23 de setiembre de 2021).

1.1.3. Definicion del problema

La empresa Grupo Porcimas S.A. presenta deficiencias en la gestion de operaciones, que
provocan aumentos en sus costos operativos, uso ineficiente de sus recursos y un
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desconocimiento del nivel de servicio para el cliente, lo que genera una disminucién en su
margen de ganancia.

1.1.4. Alcance

El proyecto se desarrolla en la empresa Grupo Porcimas S.A., considerando la totalidad de
sus productos e integrando la planificacion de la demanda, el abastecimiento de materia
prima, la planificacion de la produccion, la estandarizacion de los procesos productivos y el
nivel de servicio al cliente. Los demas elementos de la gestion de operaciones, asi como
sus interacciones Yy flujos de informacion, se consideran elementos del sistema, pero estos
no seran redisenados, dado que la empresa actualmente esta realizando esfuerzos para
mejorarlos.

1.1.5. Beneficios para la empresa

Con una mejora en la gestion de operaciones, se garantiza que la empresa Grupo Porcimas
S.A. obtenga los siguientes beneficios:

e Estandarizacion en sus procesos productivos.

e Aprovechamiento adecuado de los recursos de la organizacion.
o Disminucién de costos asociados a horas extras.

e Reduccion de tiempos ociosos en el personal operativo.

e Aumento en la satisfaccion de la demanda.

¢ Mejora en la reaccion ante eventualidades en la demanda.

e Incremento en la competitividad de la compaifiia.

1.1.6. Beneficios para la Sociedad

Una mejora en la gestion de operaciones de la empresa Grupo Porcimas S.A., contribuye
a una mejora en el estandar minimo esperado de los productos del mercado en el que se
participa y en la sostenibilidad de la organizacion y, por ende, en la estabilidad econémica
de sus colaboradores. Ademas, asegura que los consumidores finales de carnes porcinas
logren obtener el producto deseado en el tiempo esperado.

1.2. Objetivo general e indicadores de éxito

1.21. Objetivo general

Disefar un sistema de gestidon de operaciones para la empresa Grupo Porcimas S.A., que
permita una adecuada gestion de recursos, con la finalidad de aumentar el tiempo efectivo,
incrementar sus ventas y nivel de satisfaccion del cliente, y de esta manera, contribuir al
éxito sostenido de la organizacion.

1.2.2. Indicadores de éxito

A continuacién, se presentan los indicadores con los cuales se va a medir el cumplimiento
del objetivo, aspiracion y grado de éxito del proyecto de graduacion.
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Productividad

Es la relacién que existe entre las unidades producidas y los insumos utilizados para la
produccién.

Productividad = (M)

Insumos (hora)

Produccion: kilogramos producidos en un periodo determinado. (kg)
Insumos: recursos utilizados para cumplir con la produccion. (tiempo)

Margen neto operacional
Relacion entre la utilidad neta y las ventas totales.

Beneficios Netos({)
Ventas(kg)

Margen neto operacional = (

)(2)

Beneficios netos: ingresos netos obtenidos en un periodo determinado.
Ventas: kg vendidos en un periodo determinado.

Nivel de servicio al cliente
Porcentaje de cumplimiento de la demanda.

Demanda atendida

Nivel de servicio al cliente = ( 100) (3)

Demanda total
Demanda atendida: porcentaje de la demanda que puede ser cubierto por la capacidad de
la empresa.

Demanda total: demanda en kg para un periodo especifico.

1.3. Marco de referencia tedrico

En este apartado se realiza una revision literaria para recopilar informacién necesaria para
resolver el problema, donde se describe el estado actual de los temas relativos, se y brinda
el sustento del proyecto.

1.3.1. Gestion de operaciones

Como se menciona en apartados anteriores, la empresa Grupo Porcimas S. A. presenta
deficiencias en la gestién de sus operaciones, la cual, segun Mahadevan, consiste en “un
enfoque sistematico en el que se abordan todos los problemas relacionados con el proceso
de transformacion que convierte entradas en productos que son utiles y que pueden
generar ingresos para la organizacion”. El definirlo como un enfoque sistematico para esta
propuesta, implica que se busca comprender la naturaleza de los problemas que se van a
estudiar, establecer medidas de desempefio, recopilar datos relevantes, utilizar
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herramientas y metodologias de solucion para analizar y desarrollar soluciones efectivas y
eficientes al problema en cuestion (Mahadevan, 2009).

También, esta es definida como la actividad de gestionar los recursos que se requieren
para crear y prestar productos y servicios adecuados para cumplir con los requisitos del
mercado. El detalle exacto de lo que abarca la gestién de operaciones dependera, hasta
cierto punto, de la forma en la que una organizacion define los limites de sus funciones. Sin
embargo, existen cuatro actividades generales que aplican a todo tipo de operacion,
independientemente de si son de servicios, manufactura, sector privado o publico, entre
otros, las cuales son: dirigir; disefiar; planificar y controlar las entregas; y desarrollar el
desempenfo del proceso (Slack, Brandon-Jones, & Johnston, 2016) ;estas se detallan a
continuacion:

o Dirigir: se trata de la direccion de la estrategia general de la operacién. Se
contempla la comprension general de las operaciones, los procesos, su
proposito estratégico y de desempefio, junto a una apreciacion de como ese
propdsito se traduce en realidad.

o Disefiar: es la actividad de determinar la forma fisica y la composicion de las
operaciones y procesos.

e Planificar y controlar la entrega: luego del disefio, la entrega de los productos,
asi como los servicios, deben ser planificados y revisados tanto a los
proveedores como a los clientes finales.

o Desarrollar el desempeno del proceso: se contempla no solamente la entrega
de servicios y productos de manera rutinaria, es decir, de la misma forma que
siempre se hace, sino que hace énfasis en que debe existir la responsabilidad
de desarrollar las capacidades de los procesos para mejorar el desempefio de
este.

Para esta propuesta, se abarca un disefio de un sistema de gestion de operaciones de la
empresa Grupo Porcimas S. A., por lo que es de gran importancia entender la definicién de
un sistema, su objetivo y, en conjunto, se deben conocer cuales son las fuentes de
informacién que contempla la gestion de operaciones. El autor Gould (2016) define un
sistema como “un conjunto de componentes interrelacionados que funcionan para
proporcionar la informacion requerida para un propésito especifico”; en este sentido, un
sistema procesa entradas de informacién importantes para convertirlas en resultados de
valor para su usuario (Gould, 2016).

Para definir el alcance de la gestidén de operaciones se deben contemplar sus entradas mas
importantes, ya que, segun Rastogi (2010), al lograr controlar estas entradas se garantiza
un sistema eficiente (Rastogi, 2010). El autor menciona que las entradas mas importantes
son las siguientes:

¢ Planificacion
e Mano de obra
e Materiales

e Maquinaria
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¢ Inversiones econémicas

e Tecnologia

e Tiempo

o Politicas aplicables a la empresa.

Con estas entradas definidas, Mahadevan menciona que el objetivo de la gestién de
operaciones debe ir orientado a garantizar que, mediante una detallada planificacion y
control de las operaciones, la organizacién sea capaz de mantener los costos al minimo y
obtener beneficios que superen a estos, es decir, mejorar sus utilidades. Para asegurar
esto, se requiere un sistema que permita la evaluacién de desempeno; por lo tanto, para
una correcta gestion, se requiere de un sistema de planificacion efectivo, el cual permita
realizar mejoras para cumplir con las medidas de rendimiento especificas (Mahadevan,
2009).

Es relevante entender la importancia que tiene una correcta gestién de las operaciones y
su impacto en la situacion financiera de la empresa. Los autores Reid y Sanders mencionan
que la gestién de operaciones debe brindarle la posibilidad, a la organizacion, de ser
competitiva en el mercado que se encuentra, y esto puede realizarse a través del costo
operativo, ya que, al crear estrategias que permitan un control y disminucion de costos, se
puede brindar un producto a un precio que sea atractivo para los clientes y que genere
mayores utilidades netas. Para desarrollar esta estrategia competitiva, que busca beneficiar
econdmicamente a la empresa, se debe enfocar en controlar el uso de los recursos como
mano de obra y materiales, porque esto contribuye al incremento en productividad y margen
de ganancia (Reid & Sanders, 2019).

1.3.2. Planeacion de la produccion

Con lo anterior, se puede decir que el enfoque primario y basico del sistema debe ser
identificar los recursos requeridos para planear su produccién, de manera que se pueda
cumplir con la demanda esperada. De acuerdo con Wallace J. Hopp y Mark L. Spearman,
en su libro “Factory physics”, la planeacion se divide en tres partes, que son: la planeacion
a largo plazo, la planeacion intermedia y la planeacién a corto plazo. En la planeacion a
largo plazo se ven envueltas tres funciones vitales para la planeacion, que son el pronéstico
de demanda, la planificacion de recursos y la planificacion agregada, detallados a
continuacién (Hopp & Spearman, 2001):

Prondstico de demanda: funciéon que busca predecir la demanda en el futuro, tanto en un
corto como largo plazo; este es importante para determinar la capacidad y los
requerimientos de herramientas y personal. Sumado a lo anterior, a la hora de realizar
prondsticos, se deben tener en cuenta algunas de sus caracteristicas fundamentales, las
cuales se mencionan enseguida (Chapman, Planificacion y control de la produccion, 2006):

e Los pronésticos casi siempre son incorrectos, por lo que es importante
cuantificar su grado de error a partir de estimaciones del error de prondéstico y
con esto determinar su veracidad, ya que, segun el autor un buen prondstico
contiene tanto una estimacién basica como una estimacién de su error.
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e Los pronédsticos son mas precisos para grupos o familias de articulos, porque
los errores de proyeccion respecto a productos individuales tienden a
cancelarse entre si a medida que se les agrupa.

e Los prondsticos son mas precisos cuando se hacen para periodos cortos, pues
en general son menos las perturbaciones potenciales que puedan afectarlos.

e Los prondsticos no son sustitutos de la demanda calculada, por lo que, si se
cuenta con informaciéon de la demanda real para un periodo dado, no debe
realizarse ningun calculo con base en el prondstico para ese mismo marco
temporal.

Planificacién de recursos: este es el proceso con el cual se determinan los requerimientos
de capacidad a largo plazo y con ello, saber si se puede cumplir con la produccion requerida
por la demanda, o si se deben tomar otras decisiones importantes, como construir una
nueva planta o expandir la actual en caso de que sea necesario.

Planeacion agregada: usada para determinar los niveles de produccién, equipo,
inventarios, horas extra y otras variables a largo plazo; su nivel de detalle normalmente es
por mes y por familias de productos. Con este tipo de planeacién, se determina cuando es
necesario construir nuevos inventarios con anticipacion a los incrementos de demanda, y
cdmo perseguir la demanda con capacidades variadas usando tiempos extras.

Es importante mencionar que estas actividades de planificacion tienen un horizonte de
tiempo que, normalmente, va de los seis meses a los cinco afos, pero la frecuencia de re-
planeacion varia de una vez al mes a una vez al afio (Hopp & Spearman, 2001).

Por otro lado, cuando se habla de planeacién intermedia, Hoop y Spearman eligen dividirla
en cinco partes, que son la gestion de la demanda, el programa maestro de produccion, la
planificacién de capacidad de primer corte, el programa de requerimientos de capacidad y
el programa de requerimiento de materiales, los cuales se detallan a continuacion (Hopp &
Spearman, 2001):

e Gestion de la demanda: es el proceso donde se convierte el pronéstico a largo plazo
creado previamente a uno detallado, sin dejar de lado las 6rdenes realizadas por
los clientes en estos periodos. Esta gestion es de suma importancia ya que permite
anticiparse a las érdenes de los clientes.

o Programa maestro de produccion: permite crear una calendarizacion de la
produccién necesaria de cada uno de los numeros de parte, a partir de los
prondsticos de demanda con érdenes en firme y limites de capacidad (Hopp &
Spearman, 2001). Ademas, proporciona al area de manufactura, las fechas y la
magnitud de las cantidades de produccion, y le provee al departamento de
marketing informacion util para negociar fechas de entrega a clientes (Krajewski,
Ritzman, & Malhotra, 2007). Sumado a todo lo anterior, el MPS es sumamente
importante para el presupuesto de la compaiia, porque este permite pronosticar los
egresos e ingresos que esta puede tener en el futuro, debido a la produccion
realizada (Vollmann, Berry, Whybarck, & Jacobs, 2005).
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e Planificacion de la capacidad de primer corte: usada para proveer una revision de
la capacidad necesaria de los recursos criticos y posibles cuellos de botella, para
asegurar la factibilidad del programa maestro de produccion. Para este, es
necesario contar con las horas requeridas y recursos criticos necesarios para la
manufactura de cada numero de parte.

e Programa de requerimientos de capacidad: provee una revisién de la capacidad
mas detallada, de acuerdo con lo planificado; para este, es necesario saber todas
las ordenes planeadas, las existencias de producto en proceso y sus ubicaciones,
asi como la capacidad y tiempos de todos los procesos involucrados.

e Programa de requerimiento de materiales: ofrece un método sistematico para la
planeacion y aseguramiento de los materiales necesarios para la produccion, a
partir de los BOM y del programa maestro de produccion (Hopp & Spearman, 2001).
El MRP es un programa que permite predecir o calcular cuando se presentara el
punto de reorden de cada uno de los materiales, y es gracias a este que se puede
mantener un inventario bajo hasta justo antes de volver a hacer el pedido segun los
requerimientos .

Por ultimo, para la planeacidon a corto plazo, se utilizan como entradas los resultados
obtenidos en las etapas anteriores, con el fin de realizar una produccion eficiente que pueda
cumplir con la demanda requerida. Esta etapa se divide en tres funciones vitales, que son:
liberacion del trabajo, despacho del trabajo y control de entradas y salidas (Hopp &
Spearman, 2001):

Liberacién del trabajo: los autores dividen esta etapa en dos, la secuenciacion de la
produccién y lo que se conoce como programacion de piso.

El autor Hermann, en su libro “Handbook of production scheduling”, define la secuenciacion
de la produccion como unz asignacién real de fechas de inicio y finalizacién a operaciones
0 grupos de operaciones para establecer cuando deben realizarse y calcular si la orden de
fabricacion se completara a tiempo o no; con esto, es mas sencillo para la organizacion
tomar decisiones para decidir el orden que va a cumplir la produccién (Hermann, 2006).

La programacion de piso, segun el autor Rojas consiste en asignar recursos limitados a
determinadas tareas donde existen unas restricciones de tiempo. Esto permite a grandes
organizaciones cumplir con las fechas de entrega que han establecido con sus clientes y
sobrellevar una competencia basada en el tiempo. (Rojas, 2016).

Esto representa un gran beneficio a la organizacion, en el sentido de que se puede priorizar
la demanda generada por prondsticos o pedidos de los clientes, ademas de definir qué,
cuanto y qué recursos se emplean para la producciéon (Rojas, 2016).

Despacho de trabajo: esta funcion consiste en desarrollar reglas para mantener una cola
frente a cada estacién de trabajo, que permita mantener una alta utilizacion de las maquinas
con tiempos de procesamientos bajos, para cumplir con la fecha prometida. Estas reglas
dependeran de la naturaleza de cada empresa, asi como de la opinidn de los encargados,
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pero es importante saber que ninguna regla puede funcionar de manera perfecta a lo largo
del tiempo.

Control de entradas y salidas: consiste en una forma de mantener los tiempos de entrega
bajo control, revisando las salidas de los procesos y comparandolas con la capacidad
disponible en el momento, de forma que se logre saber con anticipacién si sera posible o
no cumplir con la demanda. El proceso de esta funcién se describe a continuacion:

e Monitorear los niveles de producto en proceso en el centro de cada proceso.

o Si el inventario en proceso esta por encima del nivel fijado, entonces el nivel de
salidas es muy alto, por lo que debe bajarse.

e Si el inventario en proceso esta por debajo del nivel fijado, entonces el nivel de
salidas es muy bajo, por lo que debe incrementarse.

¢ Siel nivel de inventario en proceso se mantiene dentro de los niveles fijados, el nivel
es el correcto, y se debe seguir trabajando bajo las condiciones actuales.

1.3.3. Aprovisionamiento

Para poder ofrecer sus servicios y productos de manera exitosa, es necesario que la
empresa complemente una correcta planificacion con un sistema de aprovisionamiento
robusto, ya que este se encarga de poner, a disposicidn de la empresa, los materiales y
productos necesarios para su funcionamiento (Lopez Fernandez, 2021).

El aprovisionamiento incluye dos funciones, que son, de acuerdo con Lépez Fernandez
(2021):

e Compras: encargada de adquirir y negociar los bienes y servicios con los
proveedores; entre sus objetivos principales pueden mencionarse la exactitud de
entregas y cantidades adecuadas, el aseguramiento de los niveles de calidad
definidos y la adquisicion de los insumos al menor precio posible.

o Gestion de los inventarios: define cuanto pedir, en qué momento hacerlo y cémo se
almacenara en la empresa, de forma eficiente.

Sumado a lo anterior, para un correcto aprovisionamiento, es indispensable administrar de
manera adecuada el flujo de informacidén que existe en la compra y venta de materiales y
servicios; para eso es necesario una gestién y aseguramiento de documentos que
respalden detalles de los pedidos, como lo son las facturas, cotizaciones, documentos
logisticos y cualquier otro documento que incluya datos indispensables sobre estos (Lépez
Fernandez, 2021).

1.3.4. Gestion de procesos

Por otro lado, es importante recordar que la empresa Grupo Porcimas S.A. no cuenta con
una adecuada gestidén de sus procesos, la cual es un area de conocimiento fundamental
en las organizaciones que deseen tomar el camino de la excelencia, manifiesta Brull
Alabart, en su libro “La gestidon de procesos en las organizaciones”. (Brull Alabart, 2011)
Para lo anterior, se debe conocer adecuadamente el proceso de produccién de la empresa,
gue es el conjunto de actividades desarrolladas con la utilizacion de recursos convenientes,

28



organizados y gestionados para la obtencion o adicién de valor de uno o varios productos,
a través de un proceso. Por esto, ese proceso debe estar sujeto a los métodos de operacion
mas adecuados y a la gestidon y control econdémicos, que traten de lograr la maxima
eficiencia, minimizando el tiempo y el coste del proceso y gestionando, de forma éptima, la
calidad del producto, de manera que se logre también obtener el maximo valor agregado
(Cuatrecasas, 2020).

Un proceso que mantiene las mismas condiciones produce resultados similares; por tanto,
si se quieren obtener los resultados esperados consistentemente, se requiere estandarizar
las condiciones, incluyendo materiales, maquinaria y equipo, métodos, procedimientos y
conocimiento y habilidades de la gente (Rodriguez Martinez, 2006). La estandarizacién de
tareas y procesos es uno de los fundamentos de la mejora continua, debido a que su
objetivo es reducir la variabilidad en un proceso, documentando y capacitando a los
trabajadores sobre la mejor forma de llevarlo a cabo para cumplir las exigencias requeridas
por el mercado: calidad, seguridad, entrega y coste (Arrogante Ramirez, 2018).

Los aspectos claves de los estandares de proceso se muestran a continuacién (Rodriguez
Martinez, 2006):

¢ Representan la forma mas facil, segura y mejor de hacer un trabajo.

o Ofrecen la mejor forma de preservar el conocimiento y la experiencia.

e Promueven una forma de medir el desempeiio.

e Muestran la relacion entre causa y efecto.

e Suministran una base para el mantenimiento y mejora.

e Proveen objetivos e indican metas de entrenamiento.

e Proporcionan una base para el entrenamiento.

e Proveen una base para diagnéstico y auditoria.

o Proveen medios para prevenir la recurrencia de error, y minimizan la variacion.

Como lo menciona Jose Angel Maldonado en su libro de “Gestién de procesos’, las
empresas y/o organizaciones son tan eficientes como lo son sus procesos; por esto, debe
existir una gestién de procesos integral tal que muestre una vision globalizada y orientada
al cliente tanto interno como externo, basada en modelos de excelencia empresarial. No
existira este tipo de gestidon hasta que no se consiga sistematizar todos los procesos claves
y relevantes que intervienen en la empresa. Segun este autor, existen conceptos basicos
relacionados, necesarios para facilitar la identificacion, seleccion y definicion posterior, los
cuales se mencionaran enseguida (Maldonado, 2012):

e Procesos: conjunto de recursos y actividades interrelacionadas que transforman
elementos de entrada en elementos de salida. Los recursos pueden incluir personal,
finanzas, instalaciones, equipos, técnicas y métodos.

e Subprocesos: son partes bien definidas de un proceso.

o Sistema: estructura organizativa, procedimientos, procesos y recursos necesarios
para implantar una gestion determinada. Normalmente, se basan en una norma de
reconocimiento internacional, que tiene como finalidad servir de herramienta de
gestion en el aseguramiento de los procesos.
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e Procedimiento: forma especifica de llevar a cabo una actividad. En muchas
ocasiones se expresa en documentos que contienen el objetivo, campo de
aplicacion, el qué debe hacerse, quién debe hacerlo, cuando, déonde y como, qué
materiales, equipos y documentos utilizarse y como debe controlarse y registrarse.

o Actividad: es la suma de tareas, que normalmente se agrupan en un procedimiento
para facilitar su gestion; la secuencia ordenada de estas es el resultado, ya sea de
un proceso o de un subproceso.

¢ Indicador: dato o conjunto de datos que ayudan a medir objetivamente la evolucion
de un proceso o una actividad.

De acuerdo con la ISO 9001:2015, para determinar los procesos necesarios para el sistema
de gestion de la empresa se debe (Instituto de Normas Técnicas de Costa Rica, 2015):

a. Determinar las entradas requeridas y las salidas esperadas de estos procesos.

b. Determinar la secuencia e interaccion de estos procesos.

c. Determinar y aplicar los criterios y los métodos (incluyendo el seguimiento, las
mediciones y los indicadores del desempefio relacionados) necesarios, para
asegurarse de la operacion eficaz y el control de estos procesos.

d. Determinar los recursos necesarios para estos procesos y asegurarse de su
disponibilidad.

e. Asignar las responsabilidades y autoridades para estos procesos.

f. Abordar los riesgos y oportunidades.

g. Evaluar estos procesos e implementar cualquier cambio necesario, para asegurarse
de que estos procesos logran los resultados previstos.

h. Mejorar los procesos y el sistema de gestion.

Ademas, en la medida en que sea necesario, la organizacion debe:

i. Mantener la informacion documentada para apoyar la operacién de sus procesos.
j-  Conversar dicha informacion, para que exista la confianza de que los procesos se
realizan segun lo planificado.

El resultado de identificar los procesos da como resultado el modelo de procesos de una
organizacién y la parte que engloba este modelo suele denominarse “Mapa de Procesos”
(Brull Alabart, 2010). Esta es la estructura donde se evidencia la interaccion de los procesos
que posee una empresa para la prestacion de sus servicios (Fontalvo Herrera & Vergara
Schmalbach, 2010). Dispone de tres grupos de procesos, estratégicos, de negocio y de
soporte, los cuales se definiran a continuacién (Ogalla Segura, 2005):

o Los procesos estratégicos son aquellas actividades o conjunto de actividades que
se realizan para definir o revisar la politica y estrategia de la empresa, asi como su
sistema de gestion.

e Los procesos de negocio son aquellas actividades o conjunto de ellas que se
realizan para satisfacer las necesidades y expectativas del cliente. Como resultado
final conllevan la emisién de una factura.

e Los procesos de soporte son aquellos que aportan recursos al proceso del negocio.
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Una vez identificados los procesos, es necesario que estos se disefien. Es frecuente que
en esta fase se construya una ficha de proceso donde se encuentren: la mision, los
procedimientos, roles, formularios, indicadores, documentos y otros atributos. Seguido de
lo anterior, es necesario que se publiquen con todos los trabajadores que participan en
estos, que se automaticen de ser posible, que se implanten para asegurar su
funcionamiento, que se evallen y mejoren siempre que se pueda (Brull Alabart, 2010).

Ademas, es importante que los procesos estén en constante busqueda de oportunidades
de mejora continua, que segun la ISO 9001:2015, implica considerar los resultados del
analisis y la evaluacion y las salidas de la revision por la direccion, para determinar si hay
necesidades u oportunidades que deben considerarse como parte de las mejoras (Instituto
de Normas Técnicas de Costa Rica, 2018).Esto es vital para la organizacién, para tener la
mejor conveniencia, adecuacion y eficacia en su sistema de gestion.

El PHVA, también llamado ciclo de la calidad, circulo de Deming o espiral de la mejora
continua, se fundamenta en cuatro pasos: planificar, hacer, verificar y actuar. Este
contribuye a la ejecucién de los procesos de forma organizada y a la comprension de la
necesidad de ofrecer altos estandares de calidad en los productos (Zapata, 2016); por
tanto, es una herramienta que se puede aplicar perfectamente en la empresa Grupo
Porcimas S.A., ya que permitira ejecutar eficazmente las actividades de sus procesos
previamente identificados.

1.3.5. Sistemas de informacion

Todo lo anterior es informacién vital para la organizacion; por esto, es importante mencionar
que, en la actualidad, la informacion es considerada como un activo mas en las empresas,
un bien econdémico que se diferencia del resto, porque no se gasta, aunque se consuma y
no se pierde, aunque se transmita. Es por eso que los sistemas de informacion (Sl) juegan
un papel cada vez mas importante en las modernas organizaciones empresariales,
llegando incluso a ser factores principales de éxito o fracaso en entornos tan cambiantes y
turbulentos como son los que constituyen el mercado (De la Pefia Calvo, 2015).

Estos sistemas necesitan recursos para almacenar las entradas de informacién que
ingresan los usuarios, y para esto se recurre al uso de bases de datos, que, como lo
menciona Garcia (2018) en su libro “Disefio de bases de datos relacionales”, se definen
como un sitio donde se almacena un conjunto de datos o informaciones que se encontraran
relacionados entre si y podran ser consultados y estar accesibles en cualquier momento
que se necesite (Garcia, 2018) Por lo anterior, se espera que Grupo Porcimas S.A. cuente
con un Sl capaz de tomar los datos, formar esa estructura informatica y que se plasme en
una integracion empresarial que facilite la toma de decisiones.

1.3.6. Exito sostenido

Por ultimo, para esta propuesta se busca contribuir con el éxito sostenido de la empresa
Grupo Porcimas S.A. Para lograr esto, la norma ISO 9004:2018 menciona que la
organizacién debe operar con un enfoque sistematico (Instituto de Normas Técnicas de
Costa Rica, 2018), que, como se menciona antes, es lo que se busca con el disefio del
sistema de gestion de operaciones. En la norma también se menciona que este éxito es lo
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que resulta al implementar y mantener un sistema, que logre ser disefiado con el fin de
generar mejoras en la eficacia y eficiencia del desempeno de la organizacion.

1.4.

Metodologia general

En la Tabla 2 se presenta la metodologia propuesta para las tres fases del proyecto:

diagnéstico, disefio y validacion.
Tabla 2.

Metodologia general del proyecto

Fase Actividad Herramientas Productos esperados
Andlisis del Revisién documental Comportamiento de la ventas y
comportamiento de Observacion directa componentes sistematicos de los
ventas Entrevista productos
Andlisis estadistico
Estudio de la Entrevista Percepcion de los clientes sobre el nivel
percepcion de los Encuestas de servicio ofrecido por la empresa
clientes
Estudio de los Entrevista Caracteristicas propias de los
proveedores de Revisién documental | proveedores, como tiempos y condiciones
materias primas de entrega
Nivel de confiabilidad de los proveedores
Estudio de los Caminata Gemba Procesos identificados
procesos que Andlisis de recursos Recursos e insumos necesarios para los
intervienen en la SIPOC procesos identificados
gestion de operaciones Mapa de procesos Entradas y salidas de los procesos
Diagrama de flujo identificados
Suplidores y clientes de los procesos
identificados
Diagnostico Procesos diagramados y clasificados en
las categorias de procesos estratégicos,
operativos o de soporte
Secuenciacion de las actividades que
conforman los procesos
Analisis de los Entrevista. Método utilizado para la compra de
procesos de Observacion directa. materias primas, para el prondstico de la
planificacion y control. Andlisis estadistico. demanda y programacién de la

produccion actual.
Oportunidades de mejora en los métodos
identificados.
Cantidad y planificacion de recursos
necesarios en los procesos productivos.
Indicadores de control de la produccion

utilizados

Determinacion de la

capacidad.

Entrevista.

Observacion directa.

Capacidad real de la empresa.
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Analisis estadistico.

Diferencias entre la capacidad real y la

tedrica.
Andlisis de los Entrevista. Actividades que afiaden valor al proceso
procesos productivos. Observacion directa. productivo.
Evaluacion de valor Variaciones de tiempos en las actividades
agregado. de los procesos productivos.
Estudio de tiempos. Tiempo de ciclo, cuellos de botella y tasas
Analisis estadistico. de salida de los procesos productivos.
Desperdicios y reprocesos en los
procesos productivos.
Oportunidades de mejora asociadas a los
procesos productivos.
Andlisis de las Flujo de efectivo. Costos operativos.
implicaciones Revision documental. Costo del producto terminado.
economicas de la Entrevista. Cuantificacion econémica de los
gestion de operaciones Analisis estadistico. desperdicios.
actual.

Margen de utilidad por producto.

Disefio

Definicién de los flujos
e interacciones de los
procesos.

Revision documental.

Revision bibliografica.
Entrevista.
Diagramas de flujo.
Diagramas de
bloques.

Interacciones y flujos de informacion entre
los procesos.

Redisefio de los

Andlisis estadistico.

Metodologia de prondsticos necesaria.

procesos de Revisién documental. Metodologia de compra de materias
planificacion y control. Reuvision bibliografica. primas.

Diagramas de flujo. Plan de requerimiento de materiales
Entrevista. definido.

Programa maestro de produccion
definido.
Programa de requerimientos de
capacidad.
Metodologia para la calendarizacion de
ordenes de produccion.
Redisefio del proceso Entrevista. Procesos productivos redisefiados y

productivo. Revision bibliografica. estandarizados.
Asignacion de Informacion documentada de los procesos
recursos. productivos.
Croquis.
Disefio de una Andlisis estadistico Herramienta automatizada para la gestion
herramienta para la Microsoft Excel. de operaciones.
gestion de las Programacion con Manual de usuario.
operaciones en la lenguaje Python.
compania. Programacion con
lenguaje VBA.
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Validacion

Definicién de las
actividades para llevar
acabola
implementacion de los
redisefos.

Andlisis de riesgos.

Plan de implementacion.
Riesgos asociados.

Cuantificacion de la
mejora de los
indicadores de éxito
propuestos.

Analisis estadistico.

Mejora evidenciada de los indicadores de
éxito propuestos.

Estudio de viabilidad
del sistema de gestion

Andlisis costo-
beneficio.

Mejora evidenciada del sistema
propuesto.

de operaciones Andlisis de riesgos.
propuesto.
Validacién de la Simulacion. Funcionalidad y usabilidad de la
herramienta y Andlisis estadistico. herramienta disefiada.
distribucion de recursos
disefiadas
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1.5. Cronograma de trabajo

A continuacion, en la Tabla 3, se presenta el cronograma para la realizacién del proyecto.
Tabla 3.

Cronograma del proyecto

Fase Actividad Resultados
Andlisis del comportamiento de ventas Semana 1
Estudio de la percepcion de los clientes Semana 1
Estudio de los proveedores de materias primas Semana 2
Estudio de los procesos que intervienen en la gestion Semana 2
de operaciones
Diagndstico Andlisis de los procesos de planificacién y control Semanas 3y 4
Determinacion de la capacidad Semana 5
Analisis de los procesos productivos Semanas6y7
Analisis de las implicaciones econémicas de la Semana 8

gestién de operaciones actual
Entrega de capitulo de Diagnéstico y presentacion Semana 9

Definicion de los flujos e interacciones de los Semana 10
procesos en el sistema de gestion de operaciones
Redisefio de los procesos de planificacion y control Semanas 11,12y 13

Disefio Redisefio de los procesos productivos
Disefio de una herramienta para la gestion de las
operaciones en la compania

Semanas 14,15y 16
Semanas 17,18y 19

Entrega de capitulo de disefio y presentacion Semana 20
Definicién de las actividades para llevar a cabo la Semana 21
implementacion de los redisefios
Cuantificacion de la mejora de los indicadores de Semana 22
éxito propuestos.
Validacion Estudio de viabilidad del sistema de gestién de Semanas 23 y 24
operaciones propuesto
Validacién de la herramienta y distribucion de Semanas 25y 26
recursos disefiados
Entrega de capitulo de validacion y presentacion Semana 27
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Capitulo Il. Diagnéstico

Objetivos del diagnoéstico

211. Objetivo general del diagnoéstico

Analizar la gestion de las operaciones actual en la empresa Grupo Porcimas S.A., con el
fin de identificar las implicaciones econdmicas causadas por este, para obtener
oportunidades de mejora en cuanto a la planificacion de la produccion y la gestién de
procesos.

2.1.2. Objetivos especificos

Valorar las ventas y costos asociados en el periodo que va desde el 2016 al 2021,
para determinar el comportamiento de estas, la capacidad de la empresa, y obtener
un margen de utilidad por producto, ademas de las implicaciones economicas
asociadas debido a sus variaciones.

Estudiar la percepcion de los clientes y los proveedores, para conocer el nivel de
servicio ofrecido por la organizacién e identificar el nivel de confiabilidad que brindan
los proveedores.

Revisar los procesos productivos, de planeacién y control de la organizacion, con el
fin de identificar recursos, insumos, entradas, salidas, suplidores, clientes y
secuenciacioén de las actividades que los conforman.

Examinar los procesos de planificacion y control, para identificar el método utilizado
para la compra de materias primas, pronostico de la demanda y programacion de la
produccién y sus respectivos indicadores de desempefio.

Estudiar el proceso productivo, con el fin de identificar las actividades que anaden
valor al proceso, variaciones de tiempos en las actividades, tiempos de ciclo, cuello
de botella, tasa de salida, desperdicios, reprocesos y oportunidades de mejora
asociadas.

2.2, Metodologia de diagnéstico

A continuacién, en la Tabla 4, se muestra la metodologia de diagnéstico.

Tabla 4. Metodologia de diagndstico

Metodologia de diagnoéstico

Actividad Herramientas Productos esperados
Andlisis del comportamiento de Revision Comportamiento de las ventas y componentes
ventas. documental. sistematicos de los productos.
Observacion
directa.
Entrevista.
Analisis
estadistico.
Estudio de la percepcion de los Entrevista. Percepcion de los clientes sobre el nivel de
clientes. Encuestas. servicio ofrecido por la empresa.
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Estudio de los proveedores de Entrevista Caracteristicas propias de los proveedores, como
materias primas Revision tiempos y condiciones de entrega.
documental Nivel de confiabilidad de los proveedores.
Estudio de los procesos que Caminata Gemba. Procesos identificados.
intervienen en la gestion de Andlisis de Recursos e insumos necesarios para los
operaciones. recursos procesos identificados.
Entradas y salidas de los procesos identificados.
Analisis de los procesos de Entrevista. Método utilizado para la compra de materias
planificacion y control. Observacion primas, para el pronéstico de la demanda y
directa. programacion de la produccion actual.
Andlisis Oportunidades de mejora en los métodos
estadistico. identificados.
Cantidad y planificacion de recursos necesarios
en los procesos productivos.
Indicadores de control de la produccién utilizados.
Determinacion de la capacidad. Entrevista. Capacidad real de la empresa.
Observacion Diferencias entre la capacidad real y la tedrica.
directa.
Anadlisis
estadistico.
Andlisis de los procesos Entrevista. Actividades que afiaden valor al proceso
productivos. Observacion productivo.
directa. Variaciones de tiempos en las actividades de los
Evaluacion de procesos productivos.
valor agregado. Tiempo de ciclo, cuellos de botella y tasas de
Estudio de salida de los procesos productivos.
tiempos. Desperdicios y reprocesos en los procesos
Analisis productivos.
estadistico. Oportunidades de mejora asociadas a los
procesos productivos.
Andlisis de las implicaciones Flujo de efectivo. Costos operativos.
econdémicas de la gestion de Revision Costo del producto terminado.
operaciones actual. documental. Cuantificaciéon econdémica de los desperdicios.
Entrevista. Margen de utilidad por producto.
Andlisis
estadistico.
2.3. Analisis del comportamiento de las ventas

Se realiza un analisis de comportamiento de ventas de la empresa en un periodo que va
desde el afo 2016 hasta el 2021. Se analiza estos periodos con el fin de identificar
tendencias y estacionalidades presentes en las ventas histéricas, como se muestra en el
siguiente grafico, donde es notable el aumento en ventas cada afo hasta 2019; sin
embargo, se observa una disminucion en los ultimos dos afos. Esto puede observarse en
la Figura 1.
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Figura 1.

Ventas en colones del afio 2016 al afio 2021
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En el grafico anterior se puede observar el comportamiento anual de las ventas. En
promedio el indice de crecimiento cada afio es de un 20,83% por ano; por esto, resulta
importante resaltar la divisiébn temporal y conocer la razén por la que disminuyen las ventas,
recalcando el gerente de la empresa, la situacion de salud que enfrenta el pais al momento
de este estudio. Si se analizan los afos 2020 y 2021, se puede observar que su
comportamiento es similar; no obstante, el segundo afio presenta menos ventas,
especificamente 5,62% con respecto al 2020.

Al ver todos los afos segregados mensualmente, como se muestra en el grafico de la
Figura 2, es notable el aumento de ventas en el mes de diciembre, teniendo un valor
promedio de cada afo de 52,7%, con respecto al resto de meses y, para los afios donde
se esta en pandemia, hay un aumento de 35,0%. El gerente de la empresa menciona que
esto se debe a una estacionalidad provocada por motivos culturales y celebraciones que
tienen lugar en dicho mes, lo que ocasiona un incremento en la demanda de carne de
cerdo.
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Figura 2.
Ventas mensuales en colones desde el ano 2016 al afio 2021
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Es importante mencionar que estas ventas no se comparan contra cantidades de producto
terminado pronosticadas, porque la empresa al momento de este estudio no utiliza ningun
método establecido para prondsticos.

24. Estudio de la percepcion de los clientes

El servicio al cliente es un elemento imprescindible para la existencia de las empresas y
constituye el centro de interés fundamental y la clave para su éxito o fracaso, ademas, es
algo que se puede mejorar si es lo que requiere una empresa. Segun Renata Cuoso, son
todas las actividades que ligan a la empresa con sus clientes, de las cuales puede
mencionarse actividades necesarias para: asegurar que el producto/servicio se entregue a
tiempo, en unidades y presentacion adecuados, las relaciones interpersonales entre la
empresa y cliente, los servicios de reparacion, asistencia, entre otros (Couso, 2005).

Por lo anterior, para evaluar el nivel de servicio al cliente de Grupo Porcimas S.A., se
propone realizar una encuesta por internet que se muestra en el Apéndice 4,con el objetivo
de conocer la percepcién de cierta cantidad de clientes, en cuanto al servicio y los productos
brindados y, con esto, poder determinar si realmente este nivel de servicio esta siendo el
adecuado y, de no ser asi, contemplar estas percepciones como oportunidades de mejora
para el disefio del proyecto. En esta encuesta, ademas, se espera evaluar el “Net Promoter
Score” (NPS), el cual menciona que con plantear la siguiente pregunta: ;Recomendaria
esta empresa a un amigo o conocido? o similar, se puede medir la fiabilidad de los clientes,
ya que se genera un parametro que se conoce como indice de promotores neto. Esta teoria
se asienta en la visidon de que los clientes de una empresa pueden segmentarse en tres
categorias: promotores (leales, que siguen comprando y animan a otros), pasivos (clientes
satisfechos, pero no entusiastas) y, por ultimo, los detractores (insatisfechos, con una mala
relacion con la empresa) (Reichheld, 2006).
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Para poder realizar su categorizacion se plantea lo siguiente, conforme manifiesta Villaseca
Morales (2014):

Promotores: puntuacion 9 o 10 en una escala de 0 a 10.
Pasivos: puntuacion de 7 u 8 en una escala de 0 a 10.
Detractores: puntuacién de 6 o menos, en una escala de 0 a 10.
Para calcular el NPS:

NPS = 9% clientes promotes — % Clientes detractores. (4)

Donde:

NPS = Net Promoter Score.

Clientes promotores = puntian 9 o 10.
Clientes detractores = puntian 6 o menos.

Con lo anterior, se espera poder determinar si realmente el nivel de servicio esta siendo el
adecuado y, ademas, contemplar oportunidades de mejora para el disefio del proyecto.
Cabe destacar que el tamano de la muestra se calcula tomando en cuenta la poblacion total
brindada por el gerente, y se usé de la ecuacion 5. Es importante destacar que el nivel de
confianza se define en conjunto con el gerente de la empresa, siendo este un valor de 90%,
es decir, se quiere que el resultado se comparta por el 90% de la poblacion, y a su vez, el
margen de error o la probabilidad de no rechazar una hipoétesis siendo falsa o a la inversa,
se admite como aceptable, un 10%. Ademas, al no tener datos histéricos, ya que nunca se
ha aplicado la encuesta, se acepta la maxima variabilidad, o sea, se toma la probabilidad
de que ocurra y de que no ocurra 0.5 cada uno (Borda Pérez, Tuesca Molina y Navarro
Lechuga, 2011) vy, por ultimo, el tamano de la poblacién total es de 168 clientes.

zz*p*q*N
n=——————— 5
e2x(N—1)+z2xp*q ()

Donde:

n= Tamano de la muestra.

z= Nivel de confianza.

p = Probabilidad de que ocurra.

g = Probabilidad de que no ocurra.
e = Margen de error.

N = Tamafio de la poblacién.

El calculo se muestra a continuacion:
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(1.65)% % 50% * 50% * 168

"= 109%)7 « (168 — 1) + (165)2 « 50% » 5006 1o

Da como resultado un tamano de muestra n = 49 clientes.

De acuerdo con los resultados obtenidos, al realizar la encuesta se obtiene lo siguiente:
segun el tamafio de muestra, el 96% de los clientes reciben el producto adecuado, es decir,
47 encuestados de 49, lo cual se puede mostrar en la Figura 3.

Figura 3.

Resultados obtenidos en la encuesta de servicio al cliente a la pregunta ¢;Recibi6 el

producto adecuado?

4%

= No = Si

Adicional a esto, se definieron las siguientes preguntas:

¢ Qué tan satisfecho se encuentra con el producto entregado?
¢ Qué tan satisfecho se encuentra con el tiempo de entrega de su pedido?

¢ Qué tan satisfecho se encuentra con la calidad del producto?

0N~

¢ Qué tan satisfecho se encuentra con el precio del producto?
5. ¢Qué tan satisfecho se encuentra con el equipo de servicio al cliente?

Estas tenian como opcion: “Muy satisfecho”, “Satisfecho”, “Normal”, “Poco satisfecho” y
“Nada satisfecho”, lo que dio los siguientes resultados, como se muestra en la Figura 4 con
respecto al producto entregado: mas de la mitad de los encuestados se encuentran entre
las categorias de satisfecho y muy satisfecho, dando como resultado un 61,2% de la
poblacién encuestada.
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Figura 4.

Resultados obtenidos en la encuesta de servicio al cliente a la pregunta ;Qué tan satisfecho

se encuentra con el producto entregado?
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Con respecto al tiempo de entrega, no se obtienen encuestados que se encuentren nada
satisfechos, y hay una proporcion de mas del 57% entre las categorias de satisfecho y muy
satisfecho. Lo anterior se muestra en la Figura 5.

Figura 5.

Resultados obtenidos en la encuesta de servicio al cliente a la pregunta ;Qué tan satisfecho

se encuentra con el tiempo de entrega?
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Si se analiza la calidad del producto, una proporcion alta (67,3%) se encuentra entre las
dos mejores categorias. Sin embargo, un 2% dice que no esta nada satisfecho con su
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calidad; es por ello que se puede analizar el caso para entender por qué razén su calidad
no es la adecuada y encontrar oportunidades de mejora, y esto puede observarse en la
Figura 6.

Figura 6.

Resultados obtenidos en la encuesta de servicio al cliente a la pregunta ;Qué tan satisfecho

se encuentra con la calidad del producto?
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Por ultimo, si se ve el resultado del precio del producto, 31 de los encuestados (63%) se
encuentran en la categoria normal. Si bien es una categoria intermedia, si se ve una fuerte
oportunidad de mejora para poder obtener una proporcion mayor en categorias de
satisfecho o muy satisfecho, en este punto. Lo anterior se muestra en la Figura 7.
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Figura 7.

Resultados obtenidos en la encuesta de servicio al cliente a la pregunta ;Qué tan satisfecho

se encuentra con el precio del producto?
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Ademas, se pregunta con qué frecuencia se permite consumir los productos de la empresa,
lo que muestra los resultados que se encuentran en la Figura 8, dando solamente un 12%,
el cual tiene una frecuencia poco alta, y el resto se encuentra en la categoria normal, alta
y muy alta, siento alta la de mayor proporcion, con un 43%.

Figura 8.

Resultados obtenidos en la encuesta de servicio al cliente a la pregunta ;Con qué
frecuencia se puede permitir comprar nuestros productos?

= Alta =Muy alta =Normal = Poco alta
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Adicionalmente, se muestra, en la Tabla 5, cémo la mayor cantidad de encuestados
puntian con mayor a 7 si se compara con productos parecidos de otras marcas, siendo
este un valor alto, segun lo conversado con el gerente general de la compania, que define
el 6 como su valor meta.

Tabla 5.

Resultados obtenidos en la encuesta de servicio al cliente a la pregunta Si piensa en

productos parecidos, ¢;qué nota le pondria a los de nuestra marca?

Calificacion | ~ C@ntidad de
respuestas
2 1
4 3
5 1
6 4
7 9
8 10
9 16
10 5

También se evalua la probabilidad de que vuelvan a adquirir los productos de Porcimas
S.A., en la cual ninguno obtiene una probabilidad nula de hacerlo, y menos del 20% de los
encuestados puntian menos de un 70% de probabilidad de volverlos a adquirir, un
indicador importante que dice que si volverian a consumirlos y con una alta probabilidad.

Con respecto al NPS, se planteé la pregunta de cudl seria la probabilidad de que
recomendaran los productos de Porcimas S.A. a otros, donde se obtienen los siguientes
resultados, en la Tabla 6.

Tabla 6.

Resultados obtenidos en la encuesta de servicio al cliente a la pregunta ;Cual es la

probabilidad de que recomiende nuestros productos a otros?

Puntuacién Cantidad Porcentaje

1 1.0
0.0
2.0
0.0
0.0
6.0
8.0
12.0

18,4%

40,8%

OIN|O|O|BR[W|IN
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9 11.0
10 9.0
De lo cual se deduce lo siguiente:

40,8%

% promotores = 40,8%
% detractores = 18,4%

NPS = 40,8% — 18,4% = 22,4%

Este valor demuestra que existe un 22,4% de probabilidad de que las personas o
companias que compren productos de Grupo Porcimas S.A. los recomienden a otros.

Ademas, se quiso conocer como se enteraron de la existencia de Grupo Porcimas S.A., lo
que se logra clasificar segun las respuestas en cuatro: contactos/recomendaciones,
publicidad, sin respuesta y busqueda propia.

Por ultimo, las cualidades que mas valoran y/o esperan del producto son el tiempo de
entrega, el precio y la cantidad de grasa (que esta sea poca); de igual manera, mencionan
su apariencia, calidad, cantidad, sabor, frescura, entre otras.

2.5. Estudio de los proveedores de materias primas

Con el fin de identificar los proveedores de Grupo Porcimas S.A., y su nivel de confiabilidad,
se realiza una revision documental a partir de informacién brindada por el gerente general
de la compania, donde se identifica que esta empresa cuenta con 13 proveedores de
acuerdo con la cantidad de kg que le venden a la compafiia. Estos proveedores se detallan
en la Tabla 7; sus nombres son modificados por una peticion de confidencialidad de la
empresa.

Tabla 7.

Cantidad de kg vendidos por proveedor a Grupo Porcimas S.A. desde el afio 2017 al afio
2021

Afo 2017 (kg) 2018 (kg) 2019 (kg) 2020 (kg) 2021 (kg)
Proveedor 1 844 825 988 205 1190 000 852 995 578170
Proveedor 2 11185 39795 14 365 10730 104 370
Proveedor 3 741 560 876 065 1047 850 758 140 614 920
Proveedor 4 283050 351020 348 355 302 205 225760
Proveedor 5 58015 42 545 37570 17 080 21965
Proveedor 6 142 440 61080 314 855 147 210 3400
Proveedor 7 784770 1014 035 1016 135 755680 465 085
Proveedor 8 14 075 - - - -
Proveedor 9 644 750 596 995 580 110 324745 519225
Proveedor 10 343315 362 480 242 265 251220 114 245
Proveedor 11 75090 339095 234 850 199 695 3060
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Proveedor 12 28900 - - - -
Proveedor 13 14 755 29160 12425 1700 22 955

De acuerdo con la informacion anterior, puede observarse que, a pesar de que esta
organizacién cuenta con una gran cantidad de proveedores de materia prima, concentra su
mayoria en seis proveedores, quienes se detallan en la Tabla 8, junto con la cantidad en
promedio de kg por aio que venden a Grupo Porcimas S.A.

Tabla 8.

Proveedores principales de acuerdo con los kg vendidos a Grupo Porcimas S.A.

Proveedor | kg (promedio)
Proveedor 1 890 839
Proveedor 3 807 707
Proveedor 7 807 141
Proveedor 9 533 165
Proveedor 4 302078

Proveedor 10 262705

En cuanto al nivel de confianza en los proveedores, el gerente general de la empresa
argumenta que todos estos son confiables, en cuanto a tiempos de entregas y cantidades
acordadas. El tiempo de entrega de los proveedores, segun lo informado por el gerente de
Grupo Porcimas S.A., es de cinco dias naturales, los cuales se dividen en un dia para
aceptar el pedido y en los cuatro dias restantes se prepara el cerdo para el matadero, se
sacrifica y se despacha.

De igual manera, es importante destacar que, al igual que con las ventas, las cantidades
que venden estos proveedores a la empresa han disminuido en los ultimos afios para cinco
de los seis proveedores analizados, como puede observarse en la Figura 9, lo cual puede
ser perjudicial para la empresa, ya que la prioridad para ella disminuye proporcionalmente
a las cantidades compradas.
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Figura 9.
Kilogramos vendidos por proveedor desde el afio 2017 al afio 2021

1400000
1200000

1000000

800000

600000

400000

= 100 o, L e
0 |

Proveedor 1 Proveedor 10 Proveedor 3 Proveedor4 Proveedor7 Proveedor 9
Proveedores

Kg vendidos

m2017 m2018 m2019 =m2020 m=2021

Ademas, es de importancia mencionar que, a criterio del gerente general de la empresa,
los proveedores anteriormente mencionados son los de mayor confiabilidad en el
cumplimiento de su tiempo de entrega, calidad de la carne y precio.

2.6. Estudio de los procesos que intervienen en la gestion de operaciones

Grupo Porcimas S.A. es una empresa que se dedica al deshuese de cerdos y a la
comercializacién de productos carnicos a nivel nacional. Para esto, realiza diversos
procesos para que su gestion de operaciones sea lo mas exitosa posible, y se logre ofrecer
un excelente servicio al cliente. A continuacion, en la Figura 10, se muestra un diagrama
con todos los procesos identificados y clasificados segun su naturaleza, a partir de
reuniones con el gerente general de la compafia. Es importante mencionar que estos
diagramas se realizan a partir de la norma de diagramacién ANSI.
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Figura 10.

Mapa de procesos de la empresa Grupo Porcimas S.A.
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Enseguida, se detallan los procesos mencionados anteriormente segun su clasificacion:

2.6.1. Procesos estratégicos

Planeacion de la produccion

Grupo Porcimas S.A. es una organizacion pequefa que carece de mano de obra calificada
para ejecutar procesos vitales, como lo es una correcta planeacion y programacion de la
produccién. Es por esta razon, que estos procesos se realizan de manera empirica por el
jefe del area de deshuese, dependiendo de la necesidad que se tenga en el dia y de la
cantidad de producto procesado que se tenga a esa fecha.

Sumada a lo anterior, la planeacion de la produccién se limita solo a determinar qué
producir y cual es la meta por dia, ya que, una vez empezado el proceso, los
deshuesadores eligen el orden y la division de cada una de las actividades, ocasionando
grandes cuellos de botella y desorden general dentro de este proceso. A continuacion, se
muestra su respectivo diagrama en la Figura 11, y su diagrama SIPOC puede observarse
en el Apéndice 5.
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Figura 11.

Diagrama general del proceso de planeacion de la produccion
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2.6.2. Procesos operativos

Proceso de mercadeo

Para esta organizacién, el proceso de mercadeo es uno de los mas relevantes, debido a
que, al ser una empresa de productos carnicos, cuenta con muchos tipos de mercado para
incursionar. Sumado a esto, este proceso es de gran importancia, ya que los productos
deben ser colocados en el mercado y consumidos lo mas rapido posible, a causa de su
naturaleza, por lo que se necesitan buenas estrategias de mercado que logren abastecer
a los clientes de manera rapida y sencilla. A continuacién, en la Figura 12, se muestra el
proceso de mercadeo de modo general, y su diagrama SIPOC esta en el Apéndice 6. Es
importante mencionar que este puede variar, dependiendo del mercado en el que se quiera
incursionar:

Figura 12.

Diagrama general del proceso de mercadeo
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Grupo Porcimas S.A. realiza sus compras a proveedores previamente autorizados,
mediante la metodologia que se detalla mas adelante, en la seccidén llamada Método
utilizado para el prondstico de la demanda y la compra de materias primas Sin embargo,
puede decirse que, a nivel general, esta empresa lleva a cabo un proceso de compras
tradicional, donde se cotiza y negocia con el proveedor que mejor le convenga a ella,
dependiendo de las condiciones que este ofrezca. En la Figura 13 se presenta el proceso,
y en el Apéndice 7 se encuentra su diagrama de SIPOC.
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Figura 13.

Diagrama general del proceso de compras
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Proceso de deshuese

En esta seccidn se pretende brindar una explicacion detallada del proceso productivo de la
empresa Grupo Porcimas S.A., centrada en productos carnicos de origen porcino,
enfocando su produccién en el deshuese de cerdos.

Esta empresa recibe los cerdos sin 6rganos y con cortes a la mitad del cuerpo, en una
presentacion que se denomina canal, el cual es el que entra a la linea de deshuese para
ser dividido en las diferentes partes, que luego se empacan para entregarse como producto
terminado. La caracterizacion y explicacion de este proceso resulta de gran importancia
para una correcta planificacién de la produccion, asi como un control apropiado de ella. A
continuacion, se detalla este proceso en la Figura 14, y su diagrama de SIPOC se encuentra
en el Apéndice 8.

Figura 14.

Diagrama general del proceso de deshuese
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Es importante aclarar que este proceso puede variar, dependiendo de lo requerido por el
cliente, por lo que, en ocasiones, actividades como quitar la piel y detallar los cortes pueden
ser omitidas. Aunque la empresa ofrece estas opciones, en la mayoria de las ocasiones se
realiza el proceso completo, como se observa en el diagrama.

Ademas del procesamiento de los canales de cerdo, Grupo Porcimas S.A. trabaja con la
comercializacion de las siguientes familias de productos: ahumados, jamén, mortadela,
papa congelada, paté, pollo, res, salchicha, salchichén y carne molida; sin embargo, la
produccién de estos es subcontratada, por lo que solo se encarga de su comercializacion
y entregas.

Sumado a lo anterior, la organizacién también realiza procesos especiales para clientes
que asi lo soliciten, pero en estos casos, el cliente debe detallar como debe ser el proceso
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y cual es el resultado esperado, por lo que estos procesos siempre varian dependiendo de
la necesidad solicitada y, por ende, no se incluyen en este proyecto.

Almacenamiento de productos

El proceso de almacenamiento de productos es vital para esta empresa, ya que, si ho se
mantiene la carne a la temperatura adecuada, esta puede descomponerse, significando
una pérdida econdmica directa a la compaifiia.

Este proceso, como puede observarse en la Figura 15, se basa en mover la materia prima
procesada del area de deshuese a un congelador, donde se mantiene a 0 grados Celsius
hasta que se transporta al camion refrigerado, para finalmente entregarla al cliente. El
diagrama SIPOC se encuentra en el Apéndice 17.

Figura 15.

Diagrama general del proceso de almacenamiento de productos
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Proceso de ventas

En Grupo Porcimas S.A., el proceso de ventas es de gran importancia, de manera que la
empresa les da total seguimiento a los pedidos de sus clientes hasta el momento de su
entrega. Este proceso tiene una entrada, que se conoce como la divisién de clientes por
region geografica; una vez definido esto, se realiza lo que se denomina preventa, que
consiste en contactar a los clientes previamente separados por region geografica, por parte
del agente de ventas, y se les ofrecen los productos que se encuentran disponibles para
que ellos seleccionen lo que deseen, cortes especificos o canales.

Una vez que el cliente selecciona los cortes y productos, se establece su pedido; este se
factura y se carga al sistema para que se despache, dependiendo de la ruta asignada uno
o dos dias después. A continuacién, se presenta el diagrama del proceso en la Figura 16.
Ademas, para conocer los insumos y resultados del proceso, su diagrama SIPOC se puede
observar en el Apéndice 9.
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Figura 16.

Diagrama general del proceso de ventas
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Distribucion

El proceso de distribucion de cada orden realizada por el cliente sucede de uno a dos dias
después de que el producto terminado ingresa a la camara de almacenamiento. La
empresa organiza rutas de entrega, en las que va incluyendo clientes que se encuentren
dentro de la misma region, asegurando que el tiempo de entrega sea menor y llevando una
secuencia logica, con lo que se busca evitar desplazamientos extensos y demoras. Su
diagrama se muestra en la Figura 17.

Figura 17.

Diagrama general del proceso de distribucion

1. Seleccionar ;diﬁg?gi: 3. Contactar al
Inicio rutas a cubrir en las |—p- TR e Lt cliente antes de la
entregas
9 de entregas en ruta SSoa 1
L ) 5. Solicitar firma de
4. Enlreg.ar pedido recibimiento de Fin
al cliente pedido

Es importante mencionar que las rutas creadas pueden cambiar en caso de urgencia o
situaciones, como reposicion de pedidos a clientes que lo requieran. Para conocer los
insumos y resultados del proceso se halla el diagrama SIPOC en el Apéndice 11.

Atencidén al cliente

La atencion al cliente es un proceso que se puede llevar a cabo por diferentes canales,
entre los que se encuentran correo electronico, llamada telefénica, mensajeria digital por
medio de WhatsApp y comunicacion directa en la recepcion de la planta. El recepcionista
se encarga de solventar las dudas que tengan dichos clientes, y realizar llamadas para
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comunicar la disposicion de productos. En el caso de que los clientes tengan dudas o
requieran de informacion mas especifica, él los comunica con algun especialista del area.
El diagrama de SIPOC se halla en el Apéndice 10 y su diagrama en la Figura 18.

Figura 18.

Diagrama general del proceso de atencion al cliente
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2.6.3. Procesos de apoyo

Finanzas

En cuanto a los procesos de apoyo, se puede mencionar el proceso de finanzas, el cual
estd conformado por un empleador, quien se encarga de realizar todas las
responsabilidades econémicas que tiene la organizacién, y gestionar el estudio en cuanto
a los ingresos y gastos que pueda tener la compafiia. Este proceso es primordial, ya que
depende de su buena gestion, cuan rentable pueda ser la empresa para tener su éxito
sostenido en el tiempo. Se pueden mencionar las siguientes actividades dentro del proceso:

e Anadlisis de presupuestos

e Pago de servicios

e Gestion de las inversiones y financiaciones
e Analisis de utilidad

e Cobros

e (Gestion de los problemas financieros.

El proceso general se muestra en la Figura 19, y el SIPOC del mismo se encuentra en el
Apéndice 12.

Figura 19.

Diagrama general del proceso de finanzas
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Tecnologias de informacién y comunicaciones

En cuanto al proceso de tecnologias de informacion y comunicaciones, debe mencionarse
que este es tercerizado, y lo que realiza es supervisar los sistemas informaticos con los
que cuenta la empresa, ademas de brindarles soporte técnico a los usuarios que lo utilizan,
con el objetivo de contar siempre con el sistema actualizado, corregir cualquier falla y cuidar
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la base de datos con la que se trabaja diariamente. El proceso general se muestra en la
Figura 20, y el SIPOC de este se encuentra en el Apéndice 13.

Figura 20.

Diagrama general del proceso de tecnologias de informacion y comunicaciones

1. Solicitar 3. Realizar
. soporte o 2. Definir soporte 0 )
s actualizacion ™| disponibilidad > actualizacién del [ Fin
del sistema sistema

Recursos humanos

El proceso de recursos humanos, de igual manera esta a cargo de un empleado, quien se
encarga de organizar y planificar las diferentes tareas relacionadas con las personas que
integran la empresa. Entre los roles se pueden mencionar los siguientes:

¢ Gestiona la contratacion del personal.

e Establece la politica salarial.

e Realiza evaluaciones del desempefio de los empleados.
e Administra el personal de la empresa.

e Hace pago de planillas.

Se definen las siguientes actividades generales de la Figura 21, Figura 22, Figura 23 dentro
del proceso de RR.HH. Su diagrama SIPOC puede observarse en el Apéndice 14.

Figura 21.

Diagrama general de la actividad de reclutamiento de personal del proceso de RR.HH.
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Figura 22.

Diagrama general de la actividad de evaluacion del personal del proceso de recursos
humanos
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Figura 23.

Diagrama general de la actividad de pago de planilla del proceso de RR.HH.
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2.17. Analisis de los procesos de planificacién y control

Grupo Porcimas S.A. es una empresa que, a pesar de mantener una importante cantidad
de kg de producto terminado en ventas, no centra sus esfuerzos en la planificacién y control
de la produccion; lo anterior se debe a que no se cuenta con los recursos econémicos para
mantener a un profesional encargado de esta area. A continuacién, se detallan las
metodologias que utilizan los encargados de la empresa para la planificacion de la
demanda, compra de materias primas y programacién de la produccion actual, obtenidas a
partir de observaciones realizadas y opinidon experta del gerente general de la empresa.

2.71. Método utilizado para el pronéstico de la demanda y la compra
de materias primas

A pesar de que esta organizaciéon comercializa productos cuyas demandas tienden a seguir
ciertas tendencias a lo largo del afo, segun el gerente general de la empresa, actualmente
no se realiza ningun tipo de prondstico de demanda, ni se utiliza ningun método de
anticipacion a la demanda, debido a la falta de mano de obra calificada disponible para
desempenfar estas labores. De esta manera, esta organizacién solo procesa la demanda
propuesta por sus clientes, muchas veces aceptada sin saber si es posible cumplir con ella,
ya que, actualmente, esta empresa también desconoce cual es su capacidad real de
produccién.

Sumado lo anterior, esta organizacién no cuenta con la posibilidad de elegir la cantidad de
materia prima que quiere comprarles a sus proveedores, porque, segun el gerente general
de la compaiiia, la empresa debe comprar todo el producto que sus proveedores puedan
ofrecerle, lo anterior, reflejando negociaciones perjudiciales con sus proveedores. En los
casos en que la cantidad de materia prima comprada no sea suficiente para satisfacer la
demanda de sus clientes, Grupo Porcimas S.A. debe comprarles materias primas a otros
proveedores, arriesgando la calidad de sus productos y su produccion comprometida;
mientras que en los casos donde la cantidad de materia prima exceda la demanda de los
clientes, la empresa debe crear nuevas estrategias y negociaciones, con el fin de colocar
sus productos en el mercado o asumir la pérdida de estas cantidades, en el peor de los
escenarios.
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2.7.2. Método utilizado para la programacion de la produccion

Al igual que en el caso anterior, actualmente esta empresa no cuenta con un método para
la planeacion de la produccion definido, también debido a la falta de personal capacitado
para realizar este tipo de labores. La produccion actual se hace de manera empirica, dia
con dia, por el jefe de deshuese, quien decide cuales productos deben trabajarse,
dependiendo de la necesidad o urgencia de alguno de estos, sin ningun tipo de
secuenciamiento.

Una vez elegidos los productos para realizar en el dia, los trabajadores del area deciden el
orden del proceso y qué tareas desempefar dentro de este, por lo que, en la mayoria de
las ocasiones, se obtienen como resultado grandes cuellos de botella, desorden en el
proceso productivo y variaciones en la capacidad productiva real de la empresa. Para
evidenciar lo anterior, se menciona el caso de dos talleres analizados el dia 28 de diciembre
del afio 2021 (un taller consiste en una seccion de la produccion, donde se procesa una
determinada cantidad de kg de producto de acuerdo con una meta diaria) donde, realizando
los mismos productos, con los mismos cuatro operarios en el proceso, se obtienen
mostrado en la Tabla 9.

Tabla 9.

Talleres de produccion

Taller Duracién (min) Producto procesado (kg)
1 100 2121,32
2 150 1596,13

Como puede observarse, se logran procesar 525,19 kg mas de producto terminado en el
primer taller, que dura 50 minutos menos que el segundo, dejando en evidencia la
variabilidad existente dentro del proceso.

2.7.3. Indicadores de control de la produccion utilizados

De acuerdo con el gerente general de la organizacién, actualmente la empresa realiza el
control de su produccién por medio de observacion directa del producto procesado, a cargo
del jefe del deshuese y del encargado del empaque y la medicion de kg al final del proceso,
en el momento en que la carne se empaca y se prepara para la distribucion. Es importante
aclarar que no existe ningun otro indicador aplicado durante el proceso productivo ni
después de este, debido al desconocimiento de cual indicador pueda ajustarse mas a sus
necesidades.

2.74. Cantidad y planificacion de recursos necesarios en los

procesos productivos

Esta empresa no cuenta con un método que le permita planificar los recursos necesarios
para obtener producciones eficientes, a causa de que, como se menciona anteriormente,
carecen de personal calificado que pueda implementar este tipo de métodos. Actualmente,
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esta planificacion se realiza de manera empirica, dejando que los cinco trabajadores del
area de deshuese se dividan el trabajo como gusten y, en caso de que no se cumpla con
la produccion requerida, se procede a pagar horas extra a estos trabajadores, para cumplir
con el objetivo.

2.8. Determinacion de la capacidad

A continuacién, se muestra un analisis de la capacidad de la empresa Grupo Porcimas S.A.,
a partir de informacién obtenida por medio de la observacion directa, registros y recorridos
al piso de produccion, en visitas hechas a la empresa, en el periodo en que se realiza este
diagnéstico.

2.8.1. Capacidad real de la empresa

Para obtener la capacidad real de la empresa, es necesario identificar la cantidad de kg de
carne que pueden obtenerse de cada uno de los cerdos y cerdas procesados; para esto se
realiza un analisis junto con el jefe de deshuese de la empresa, donde se identifica que, de
un cerdo promedio de 85 kg, es posible obtener aproximadamente 63 kg de carne para la
venta, el resto se divide en hueso (aproximadamente 5 kg), pezufia (aproximadamente 3
kg), pellejo (aproximadamente 13 kg) y desecho (aproximadamente 1 kg).

De acuerdo con lo anterior y con las mediciones llevadas a cabo durante el periodo ya
mencionado, se logra obtener que es posible deshuesar 20 cerdos en una hora con 40
minutos, con tres deshuesadores. Es importante aclarar que este tiempo se toma una vez
que los trabajadores inician con el deshuese, por lo que el tiempo de preparacion del taller
no se incluye dentro de este.

Dicho lo anterior, es posible deducir que cada uno de los deshuesadores tiene una
capacidad de procesamiento de aproximadamente 252 kg por hora, cuando se trabaja en
talleres de cerdos.

En el caso de las cerdas, al seguir el mismo método que para los cerdos, se determina que,
de una cerda de aproximadamente 150 kg, se obtienen alrededor de 113 kg de carne
aprovechable, mientras que el resto se divide en hueso (aproximadamente 20 kg), pezufia
(aproximadamente 3 kg), pellejo (aproximadamente 13 kg) y desecho (aproximadamente 1

kg).

A partir de las observaciones realizadas, se determina que para deshuesar 13 cerdas de
aproximadamente 150 kg cada una, con tres deshuesadores, se tardan 3,35 horas para
hacer el deshuese completo, reduciendo drasticamente la capacidad de cada uno de los
deshuesadores a 146,17 kg en promedio por hora, tomando en cuenta los desperdicios
antes mencionados. Esta reduccién se debe a que las cerdas son animales mas grandes
que los cerdos y, ademas, cuentan con una mayor cantidad de grasa, lo que ralentiza el
proceso.

2.8.2. Diferencias entre la capacidad real y la tedrica

Actualmente, los deshuesadores tienen una jornada laboral de nueve horas diarias, de las
cuales solo 7,33 horas son efectivas para trabajo, debido a que deben descontarse 30
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minutos para almuerzo, 30 minutos para descansos en el dia y 40 minutos para la
preparacion del piso antes de cada taller. Ademas de esto, deben considerarse los tiempos
de preparacion de la linea de produccion, tiempo de limpieza del piso, tiempos para afilar
cuchillos y tiempos para cambio de guantes, los que, segun las observaciones realizadas,
consumen aproximadamente 30,25 minutos por dia. El detalle se muestra en la Tabla 10.

Tabla 10.

Tiempos de holgura para el proceso productivo

Actividad Duracion (min)
Preparacion de la linea 10
Limpieza del piso 15
Cambios de guantes 0,25
Afilar cuchillos 5

Ademas de lo anterior, es importante aclarar que, a pesar de que en el dia se cuente con
cinco deshuesadores, realmente solo tres pueden realizar tareas de deshuese, ya que un
deshuesador debe encargarse de cortar el canal para introducir materia prima a la linea, y
otro debe encargarse de tratar la piel y el pellejo del cerdo.

De acuerdo con lo anterior, en las 6,83 horas efectivas con que se cuenta en un dia normal,
cada trabajador debe ser capaz de procesar aproximadamente 1721,16 kg en un dia donde
solo se trabajen talleres de cerdos, para un total de 5163,48 kg entre tres deshuesadores.
Sin embargo, segun las observaciones realizadas, los deshuesadores antes mencionados
son capaces de obtener hasta 5670 kg de carne aproximadamente en un dia de trabajo,
superando su capacidad tedrica por 506,52 kg aproximadamente. Esto es posible debido a
que, en ocasiones, los deshuesadores que realizan las actividades de corte y tratamiento
de piel y pellejos ayudan con el deshuese de la carne; no obstante, eso no debe tomarse
en cuenta, ya que en ocasiones no hay ayuda de estos deshuesadores a causa de que se
necesita que realicen otro tipo de actividad como limpieza del piso, acomodo de cajas, entre
otros.

Para el caso de las cerdas, se estima que tres deshuesadores son capaces de procesar
alrededor de 2995,02 kg de carne al dia, durante su jornada laboral efectiva. Sin embargo,
segun la opinion del jefe de deshuese, el maximo de cerdas que se puede procesar en un
dia es de 26 cerdas, lo que equivale aproximadamente a 2938 kg de carne, dejando una
diferencia de 57,02 kg, que equivalen aproximadamente a ¢ 13 048,46 en pérdidas por dia,
en el que se realice unicamente deshuese de cerdas. Es importante aclarar que esta
pérdida no es real, debido a que la demanda semanal es de aproximadamente 16 cerdas,
por lo que no se llega a la cantidad maxima de cerdas posible para el piso.

2.9. Anadlisis de los procesos productivos

En esta seccion, se puede observar un analisis de los procesos productivos que intervienen
en la gestion de operaciones de la empresa Grupo Porcimas S.A., el cual se lleva a cabo
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con datos recolectados en visitas a la empresa durante el periodo en que se realiza este
diagnéstico.

2.9.1. Actividades que afiaden valor al proceso productivo

De acuerdo con lo observado y con el diagrama de flujo que se muestra en la seccion
Proceso de deshuese, puede inferirse que todas las actividades del proceso generan un
valor fundamental para la empresa, ya que, si no se realiza alguna de ellas, el deshuese
del cerdo queda incompleto, generando pérdidas econdémicas para la empresa. Sin
embargo, es importante destacar que no existe una delegacion de actividades para los
deshuesadores dentro del piso de produccién y, aunque todas las actividades generan
valor, algunas se vuelven menos eficientes debido a esta falta de orden.

2.9.2. Variaciones de tiempos en las actividades del proceso
productivo

A causa de que este proyecto analiza el proceso de deshuese de cerdos y cerdas, se elige
hacer el analisis de variacién de tiempos por separado, para obtener mayor informacion
acerca de ambos tipos.

Proceso de deshuese de cerdos

Para la identificacién de la variacion que existe en las actividades dentro del proceso
productivo, se divide este segun las actividades que pueden observarse en la seccion
Proceso de deshuese. Una vez divididos, se realiza un premuestreo de 30 mediciones de
tiempo, con el fin de identificar si los datos siguen una distribucién normal y luego obtener
el tamafio de muestra necesario para llevar a cabo el analisis. Los datos utilizados en este
premuestreo, se pueden observar en el Apéndice 15 para cerdos y en el Apéndice 16 para
cerdas.

Esto se hace debido a que, como lo menciona José Luis Arguelles Ojeda en su libro
“Proyectos Seis Sigma”, evaluar la normalidad de los datos es importante, porque las
herramientas estadisticas para el estudio de los procesos se basan en esta distribucion
(Ojeda, 2012).

Al realizar las pruebas de normalidad con ayuda del software Minitab, sobre las muestras
de tiempo de las actividades analizadas, se logra identificar que todas ellas siguen una
distribucién normal, segun las pruebas de Anderson-Darling que se muestran a
continuacion en la Figura 24, Figura 25, Figura 26 y Figura 27 y Figura 28 ya que su valor
p es mayor a su nivel de significancia, que en este caso es 0,05 (Minitab, 2022).
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Figura 24.
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Figura 26.

Prueba de normalidad - Chuleta

Figura 27.
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Figura 28.

Prueba de normalidad - Empaque
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Seguidamente, con la ayuda del software Minitab, se obtienen los tamanos de muestra
necesarios para poder realizar un analisis robusto; estos se sefialan en la Tabla 11 junto
con sus respectivas desviaciones y margen de error utilizados para el calculo de este
tamano de muestra.

Tabla 11.

Premuestreo de tiempos de cerdos

Actividad Paleta Chuleta Costilla Pierna Empaque
Desviacion
4,54 4,12 6,75 6,42 5,99
(s)
Margen de
1 1 1 1 1
error (s)
Tamafo de
82 68 178 82 141
muestra

Por ultimo, se procede a realizar un analisis basado en los datos obtenidos a partir del
tamano de muestra, donde se obtienen los resultados la Tabla 12, donde se observa la
desviacion en el tiempo de la actividad y su media correspondiente:
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Tabla 12.

Analisis de tiempos de cerdos

Actividad Paleta Chuleta Costilla Pierna Empaque
Desviacion
4,76 7,45 9,64 8,61 7,03
(s)
Media (s) 94,79 33,66 71,90 83,91 43,78
Mediana (s) 94,37 33,64 71,52 82,66 43,13

Como puede observarse, la desviacién es mayor en todos los casos, cuando se realiza un
analisis basado en el tamafio de muestra, lo que indica también que la variacion en los
tiempos es mayor. Esto es de gran importancia para la empresa, ya que estas variaciones
generan cuellos de botella, disminucion de la capacidad real de la empresa y demas
factores que los impactan directamente de manera negativa, disminuyendo la cantidad de
kg de materia prima procesada en el dia, costandole a la empresa aproximadamente ¢ 662
por cerdo procesado.

Proceso de deshuese de cerdas

Al seguir los mismos pasos realizados para los cerdos, se comienza con analizar un
premuestreo de 30 tiempos de cada una de las actividades, con el fin de determinar si estos
siguen una distribucion normal segun la prueba de Anderson-Darling, hecha a partir del
software Minitab. A continuacion, en la Figura 29, Figura 30, Figura 31, Figura 32 y Figura
33 se muestran los resultados obtenidos.

Figura 29.
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Figura 30.

Prueba de normalidad - Costilla
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Figura 32.

Prueba de normalidad - Pierna
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Figura 33.
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Como puede observarse en los graficos anteriores, todos los analisis realizados muestran
que los tiempos de las diferentes actividades siguen una distribucion normal, debido a que
su valor p es mayor a su nivel de significancia, que en este caso es de 0,05.

Seguidamente, al igual que con el proceso de deshuese de cerdos, se hace un analisis con
el software Minitab, para obtener los tamafios de muestras necesarios para realizar un
analisis de la desviacién de los tiempos mas robusto. En la Tabla 13 puede observarse el
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Tabla 13.

Premuestreo de tiempos de cerdas

Actividad Paleta Chuleta Costilla Pierna Empaque
Desviacion
14,47 20,31 18,82 17,64 3,45
(s)
Margen de
1 1 1 1 1
error (s)
Tamafio de
807 1588 1364 1198 49
muestra

Ademas, en la Tabla 14, se muestra el analisis de tiempos para cerdas.

Tabla 14.

Anélisis de tiempos de cerdas

Actividad Paleta Chuleta Costilla Pierna Empaque
Desviacion
14,69 20,66 17,97 17,77 3,81
(s)
Media (s) 125,22 133,95 221,94 254,24 44,30
Mediana (s) 125,24 133,38 222,07 254,16 43,88

En este caso, la desviacion también es mayor en la mayoria de las actividades, si se
compara el analisis muestral y el andlisis completo (exceptuando la actividad de costilla,
donde es menor). Sin embargo, aun debe ser un tema de gran interés para la compainia,
debido a que estas desviaciones, en el deshuese de carne de cerdas, puede significar una
pérdida considerable en la cantidad final de carne procesada y, por ende, una pérdida
econdémica importante, que en el caso de este animal es de aproximadamente ¢ 649 por
animal procesado.

2.10. Tiempo de ciclo, cuellos de botella y tasas de salida de los procesos
productivos

Se toma como tiempo de ciclo lo que tarda un cerdo desde que entra a la linea de
produccién hasta que ingresa en las bolsas de empaque; para esto se utiliza el tiempo
promedio obtenido en el estudio de tiempos, el cual es de 328,04 segundos para los cerdos.
En el caso de las cerdas, se considera el mismo lapso como tiempo de ciclo, y en promedio
hay 779,65 segundos. Lo anterior, indica una clara diferencia en la forma de tratar el
proceso de deshuese para cerdos y cerdas, siendo los primeros los mas rapidos de
procesar; esto se debe a la cantidad de grasa presente en el canal, la suavidad de la carne
y el tamafio del animal.
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Al tomar como fuente de informacion el estudio de tiempos de procesos, se puede definir
el cuello de botella de este, tomando como tal a la seccion de paleta para los cerdos con
una duracion promedio de 94,79 segundos, y la seccién de pierna para las cerdas con una
duracion promedio de 254,24 segundos, porque se obtiene el mayor tiempo promedio en
esta seccion del proceso.

En cuanto a la tasa de salida del proceso de deshuese, se tiene que en el caso de los
cerdos corre a una razon de 756 kg por hora, y para el caso de las cerdas esta tasa
corresponde a 438,51 kg por hora. Es importante mencionar que esta diferencia se da por
las caracteristicas antes mencionadas.

2.11. Desperdicios y reprocesos en los procesos productivos

En el caso de los desperdicios, se identifica que, tanto para cerdos como para cerdas, el
desperdicio ronda tan solo un kg por animal. Esto se debe a que existen clientes que
compran las partes que la empresa no puede aprovechar, para utilizarlas como materias
primas para otros productos, dejando asi una pérdida minima para la empresa. Es relevante
destacar que aproximadamente el 74% del cerdo y el 75% de la cerda, corresponden a
carne aprovechable para la venta, por lo que la venta del resto de partes del animal es
importante para la empresa.

Para el reproceso, es posible decir que, segun las observaciones hechas en el piso de
produccion, se realiza menos de tres veces por taller (sin importar que este sea de cerdos
o de cerdas) y, en la mayoria de las ocasiones, estos reprocesos no superan los diez
segundos. Esto se debe a que cada uno de los deshuesadores realiza una inspeccion visual
rapida, antes de terminar de deshuesar cada parte, evitandose asi el retrabajo.

2.12. Analisis de las implicaciones econémicas de la gestion de operaciones

actual

En este analisis, se pretende evidenciar cuales son los costos en los que incurre la empresa
para la elaboracién de sus productos, y cual es el margen de ganancias asociado a estos,
y con eso demostrar la rentabilidad del negocio.

2.12.1. Costo del producto terminado

Para el analisis del costo del producto terminado, es necesario considerar los costos de la
materia prima y los costos operativos de la empresa durante los mismos periodos. Para
esto se realiza una revision documental en archivos brindados por la empresa, de donde
se obtienen los costos de la Tabla 15:
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Tabla 15.

Costos operativos y de materia prima 2017-2021

Afo Materia prima Operativos

2017 @ 5426 490 806,54 € 195814 794,40
2018 ¢ 6241727 237,19 @ 209 023 629,27
2019 € 6975620 190,33 @ 275 387 367,34
2020 € 4 236 079 567,58 @ 289 575 775,01
2021 @ 4 080 403 261,39 ¢ 214971 018,22

Ademas, con esta revisién se obtienen los kg de cerdo que se vendieron durante estos
periodos, los cuales se muestran en la Tabla 16.

Tabla 16.
Kg de producto terminado 2017-2021

Afio 2017 2018 2019 2020 2021

Kgde pr\‘:s;‘gitgfm'”ado 357841986 | 425672922 | 4515307,85 | 3459759,12 | 2428 773,06

Con lo anterior, es posible determinar el costo que tuvo cada kg de producto terminado
durante estos periodos, el cual se obtiene mediante la divisién de los costos totales y los
kg vendidos. El resultado se muestra en la Tabla 17.

Tabla 17.

Costo por kg de producto terminado 2017-2021

Afo 2017 2018 2019 2020 2021
Costo por kg producido | € 1571,17 | @ 151542 | ¢ 1605,87 | ¢ 1308,08 | ¢ 1768,54

Asi mismo, como puede observarse en la seccion Desperdicios y reprocesos en los
procesos productivos, el desperdicio maximo que existe por animal (sea cerdo o cerda) es
de 1 kg, lo que puede traducirse en una pérdida de aproximadamente ¢ 1768,54 por animal.

2.12.2. Margen de ganancias

Para la obtencién del margen de ganancias, se realiza una revisién documental, donde se
obtiene la cantidad de ventas en colones para los anos del 2017 al 2021, con lo cual, al
dividirse por la cantidad de kg vendidos para el mismo afio, puede obtenerse el precio
aproximado de venta por cada kg vendido por la empresa. A partir de estos datos y los
detallados anteriormente, se realiza una comparacion entre el costo por kg de producto
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terminado para la empresa y el precio al que se vende cada uno de estos kg, obteniendo
de esta manera el margen de ganancias, mostrado en la Tabla 18.

Tabla 18.

Ventas, costo por kg de producto terminado, precio de kg vendido y margen de ganancias
2017-2021

Ao Ventas Costo por kg producido Precio por kg Margen de

vendido ganancias
2017 ¢ 6441187 810,72 ¢ 157117 @ 1800,01 12,71%
2018 ¢ 7372764 323,69 ¢ 151542 ¢ 1732,03 12,51%
2019 @ 8245 369 338,44 € 1605,87 @ 1826,09 12,06%
2020 ¢ 5168 942 478,37 € 1308,08 @ 1494,02 12,45%
2021 € 4 878 206 893,27 ¢ 1768,54 € 2008,51 11,95%

2.13. Conclusiones de diagnoéstico

En el apartado de analisis de ventas, se evidencia el comportamiento similar que existe
entre los afios analizados. A pesar de que el 2020 y el 2021 se ven afectados por la
pandemia del COVID-19, se muestra una tendencia al crecimiento en el mes de diciembre;
por esto, se considera necesario el establecimiento de una metodologia de prondsticos de
venta, que apoye la anticipacion del cambio en la demanda y le permita, a la empresa,
planificar sus recursos.

Es posible concluir que Grupo Porcimas S.A. carece de metodologias claras para la
realizacién de sus procesos de planificacion y control, lo que genera ambigliedad y
desorden dentro de estos. Ademas, la empresa no cuenta con un método para el prondstico
de sus demandas, lo que causa que esta no sepa cuales son sus proyecciones de ventas,
afectando directamente sus procesos operativos y, por ende, sus ganancias.

Sumado a lo anterior, se identifica que esta organizacién cuenta con dos indicadores para
el control de la produccién que son la observacion directa y la medicién de kg de carne
procesada, dejando de lado el control sobre el resto del proceso productivo.

Por otro lado, en cuanto al nivel de servicio, se demuestra que realmente Grupo Porcimas
S.A. estarealizando un buen trabajo para mantener a los clientes, ya que el NPS demuestra
que existe un 22,4% de probabilidad de que ellos lo recomienden. Adicionalmente, se
puede mencionar que tiene oportunidades de mejora en cuanto al precio de sus productos,
porque incluso esta entre las tres cualidades que mas se esperan de él, que son: un buen
precio, un correcto tiempo de entrega y que la cantidad de grasa sea poca.

En cuanto a la determinacion de la capacidad cuando se trabaja con talleres de cerdos, es
posible concluir que, en ocasiones, la capacidad real excede la capacidad teérica hasta por
506,52 kg, debido a que algunos de los trabajadores, quienes desempefan otras
actividades dentro del piso de produccién, deciden ayudar a los deshuesadores en sus
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tareas, una vez terminadas las propias, aumentando de manera momentanea la capacidad
del piso.

Por otro lado, en cuanto a la determinacién de la capacidad, cuando se trabaja con talleres
de cerdas, es posible afirmar que existe una diferencia negativa de aproximadamente 57
kg de carne procesada entre la capacidad real y la capacidad tedrica. Ademas, es posible
concluir que la capacidad de un deshuesador disminuye en mas de 105 kg de carne
procesada por hora cuando trabaja con cerdas, en comparacion con la capacidad por hora
definida para los deshuesadores en talleres de cerdos.

Segun el analisis de tiempos realizado, se puede afirmar que existen variaciones
considerables en los tiempos de los procesos productivos del deshuese de cerdos y cerdas,
con una desviacion de aproximadamente 0,7 minutos para el primero y 1,3 minutos para el
segundo. Esto puede traducirse en pérdidas econdmicas de hasta 662 por cerdo
procesado y €649 por cerda procesada.

Por ultimo, es posible concluir que, en promedio, durante el periodo del 2016 al 2021, la
organizacién tiene un margen de ganancias de aproximadamente 12,3%. Sin embargo,
este disminuye casi 1% cuando se compara el afio 2016 con el 2021. Esto implica que,
ademas de que la empresa tiene una disminucion en las ventas, también la tiene en sus
margenes de ganancias, impactando directamente sus finanzas.
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Capitulo lll. Diseno

3.1. Objetivos del disefio

3.1.1. Objetivo general de diseio

Redisefiar el proceso productivo y los procesos de planificacién y control de la empresa
Grupo Porcimas S.A. mediante recursos ingenieriles y una herramienta digital, que
permitan una mejor gestién y control de estos.

3.1.2. Objetivos especificos

o Reestructurar el proceso productivo de deshuese general, planificacién y control por
medio de comparaciones bibliograficas y cooperacion con la empresa, con el fin de
brindar una guia a la organizacién para el desarrollo de estos y conocer, asi, sus
interacciones y flujos de informacion.

o Documentar el proceso productivo de deshuese general, planificacion y control, por
medio de fichas y registros necesarios para facilitar la trazabilidad de informacién
en el sistema de gestidon de operaciones.

e Generar una herramienta basada en Microsoft Excel para la gestiéon de la
planeacion de la produccion, que brinde a la empresa una agilizaciéon de este
proceso y ademas sea de facil uso y entendimiento para el usuario, de manera que
esta pueda acelerar este proceso y al mismo tiempo disminuya la posibilidad de
errores humanos.

3.2 Metodologia de diseio

En la Tabla 19, se muestra la metodologia para el desarrollo de la etapa de disefio.
Tabla 19.

Metodologia de disefio

Actividad Herramientas Productos esperados
Definicion de los flujos e Revision documental. Interacciones y flujos de informacion entre los
interacciones de los procesos. | Revision bibliografica. procesos.
Entrevista.
Diagramas de fiujo.

Diagramas de bloques.

Redisefio de los procesos de Andlisis estadistico. Metodologia de prondsticos necesaria.
planificacion y control. Revision documental. Metodologia de compra de materias primas.
Revision bibliografica. Plan de requerimiento de materiales definido.
Diagramas de flujo. Programa maestro de produccion definido.
Entrevista. Programa de requerimientos de capacidad.

Metodologia para la calendarizacion de 6rdenes
de produccion.
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Redisefio del proceso productivo.

Entrevista.

Procesos productivos redisefiados y

Revision bibliografica. estandarizados.
Asignacion de recursos. Informacion documentada de los procesos
Croquis productivos.
Fichas de procesos.
Disefio de una herramienta para|  Analisis estadistico. Herramienta automatizada para la gestion de
la gestion de las operaciones en Microsoft Excel. operaciones.
la compafiia. Programacion con Manual de usuario.
lenguaje Python.
Programacion con
lenguaje VBA.
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3.3. Definicién de los flujos e interacciones de los procesos en el sistema

de gestion de operaciones

3.31. Interacciones y flujos de informacion entre los procesos

A continuacion, se observan los procesos ya definidos y junto con estos, se muestra una
definicion bibliografica del proceso ideal y una comparacién con el proceso actual que se
realiza en la empresa. Por ultimo, también pueden observarse recomendaciones o una
nueva propuesta para cada uno de estos procesos adaptados a las necesidades de la
empresa, llevados a cabo junto con el gerente general de la organizacion.

Ademas, es importante mencionar que a lo largo de este capitulo se menciona una
herramienta digital creada para la gestion de operaciones, su funcionamiento sera detallado
en el apartado correspondiente a Disefio de una herramienta para la gestion de las
operaciones en la compania.

Atencion al cliente

Este es uno de los procesos mas importantes para cualquier empresa que se dedique a la
venta de productos, ya que es a partir de este que se realizan gran parte de las
interacciones con el cliente, intentando asegurar el mejor servicio para que el cliente se
sienta satisfecho.

Segun Francisco Javier Ariza Ramirez y Juan Manuel Ariza Ramirez en su libro
“Comunicacion y atencién al cliente” (2021), una adecuada gestién y atencion al cliente
permite conservar y fortalecer las relaciones comerciales con clientes fieles, quienes son
los que normalmente aportan la mayor cantidad de ingresos a la empresa.

La atencion al cliente debe exigir el desarrollo de estrategias y acciones que tengan como
ultimo fin la satisfaccion del cliente, y con esto aumentar su fidelidad hacia la empresa
(Ariza Ramirez & Manuel Ariza, 2021).

De acuerdo con lo mencionado por los autores, una atencién al cliente de calidad debe
contar con las siguientes caracteristicas:

o Coordinaciéon entre los departamentos de la empresa, con el fin de brindar
respuestas veridicas al cliente.

o Generaciéon de confianza lograda por parte de la persona que atiende al cliente
mediante el dominio de la informacion.

e Elcliente no debe sentirse una carga.

e Atenciodn rapida, clara, cortés y personalizada.

o Debe brindarse por medio de diferentes canales.

Sumado a lo anterior, es importante destacar que el servicio de atencién al cliente es
brindado por el departamento de atencion al cliente, el cual se encarga de los siguientes
procesos (Ariza Ramirez & Manuel Ariza, 2021):
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e Gestion de informacion comercial: tratamiento adecuado a cualquier tipo de
informacién o requerimiento por parte del cliente.

e Atencion de incidencias: atencion y solucion a demandas, solicitudes, sugerencias,
quejas y reclamos por parte de clientes.

e Servicio postventa: resolucién de cualquier incidencia sufrida por el cliente durante
el uso del bien o servicio brindado.

A partir de lo anterior, el cliente decide si el servicio le gusta y si sigue comprando los
productos o servicios ofrecidos por la organizacion.

Comparacién con el proceso realizado en Grupo Porcimas S.A.

Al comparar la informacion descrita anteriormente con lo ya visto en la Figura 18, y con el
proceso analizado por medio de la observacion directa, puede observarse que Grupo
Porcimas S.A. cumple con la mayoria de las caracteristicas necesarias para brindar una
atencion al cliente, de calidad. Sin embargo, se identifica que no existe una definicion del
departamento de atencion al cliente, y que los procesos de gestion de informacion
comercial y atencién de incidencias se realizan de modo mezclado, sin hacer diferenciacion
entre ambas, mientras que el proceso de servicio postventa no se realiza en su totalidad.

Es por lo anterior que se proponen, a la empresa, los siguientes puntos para considerar:

o Ampliar sus canales de comunicacién con el cliente, de manera que este tenga
diversas formas de comunicarse con la empresa durante el horario de atencion. Se
recomienda a la empresa establecer medios de comunicacién en redes sociales
donde aun no esta presente, como Instagram, elaboracion de encuestas virtuales y
consulta de preferencias de contacto al cliente.

o Definir un departamento de atencion al cliente, el cual se encuentre enfocado
Unicamente en esta tarea, y desarrolle los procesos descritos anteriormente.

¢ Definir una metodologia de accién que le permita, a la persona encargada de la
atencién al cliente, brindar el mejor servicio posible. A continuacién, se muestra una
propuesta realizada en coordinacion con el gerente general de la empresa.

A continuacién, en la Figura 34 se muestra el diagrama de proceso mientras que en el

Apéndice 18, se muestra su ficha de proceso.
Figura 34.
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o Establecer e implementar un proceso para el servicio postventa, donde el cliente
pueda dar su retroalimentacion a la compania, el cual, se planea utilizar como una
entrada de informacion para otros procesos de mejora continua. A continuacion, en
la Figura 35, se muestra también una propuesta realizada en coordinacién con el
gerente general de la compafiia.

Figura 35.
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En el Apéndice 19 se puede observar con mayor detalle la ficha de proceso.

Mercadeo

El mercadeo o marketing es el proceso de planificar y ejecutar la concepcién y la fijacion
del precio, la promocién y la distribucién de ideas, bienes y servicios, para crear
intercambios que satisfagan tanto objetivos individuales como organizacionales. Su
finalidad es identificar las necesidades del consumidor para disefiar un producto o servicio
que lo satisfaga, establecer precios adecuados, seleccionar canales de distribucion, entre
otros (Martinez Garcia, Ruiz Moya y Escriva Monzé, 2021).

El mercadeo debe ser ejecutado por un departamento enfocado en este, el cual tiene las
siguientes funciones principales (Martinez Garcia et al., 2021):

e Analisis de marketing: identifica las necesidades del mercado, estudia la
competencia, analiza los riesgos y amenazas externas, y ademas muestra los
puntos fuertes y débiles de la organizacion.

o Planificar los objetivos: objetivos alcanzables y estrategias necesarias para
conseguirlos.

¢ Organizar los medios: planificacién de recursos para la puesta en marcha de las
estrategias.

e Ejecutar las acciones: acciones previstas y fijadas en el plan.

e Control: medicion de resultados y comparacion con las previsiones para identificar
desviaciones y sus acciones correctivas.

Comparacién con el proceso realizado en Grupo Porcimas S.A.

Si se compara el proceso anteriormente descrito en la Figura 12 con el proceso realizado
actualmente en la organizacion, se puede notar que actualmente se cumple parcialmente
con las funciones necesarias para el departamento; sin embargo, no se cumplen en su
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totalidad. Es a causa de esto por lo que es necesario, para la empresa, implementar un
proceso mas robusto, como el que se muestra a continuacion. Es importante destacar que
este proceso también se realiza en colaboracion con el gerente general de la empresa. A
continuacioén, en la Figura 36, se muestra una propuesta de redisefio de proceso.

Figura 36.
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En el Apéndice 20 se puede observar con mayor detalle la ficha de proceso.
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Recursos humanos

El departamento de recursos humanos es uno de los mas importantes en las empresas, ya
que este se encarga de la gestion de los recursos humanos de estas, lo cual es una parte
vital para el funcionamiento y desarrollo de ellas.

A continuacién, se detallan algunas de las funciones basicas que este departamento debe
realizar, segun el libro “Recursos humanos y responsabilidad social corporativa” (Ruiz
Otero, Gago Garcia, Garcia Leal y Lopez Barra, 2021):

¢ Planificacién, reclutamiento y seleccion: su objetivo es proporcionarle a la empresa
el personal necesario para desempefiar sus labores.

e Administracién del personal: se ocupa de los tramites administrativos, desde que
una persona se incorpora a la compania hasta que deja de ser parte de esta.

¢ Relaciones laborales: funcién responsable de garantizar las correctas relaciones
entre las empresas y los trabajadores.

e Seguridad y salud laboral: agrupa las medidas técnicas, formativas, médicas vy
psicoldgicas para prevenir accidentes laborales.

e Compensacion y beneficios sociales: se encarga de la realizacién de estudios
salariales, establecimiento de sistemas retributivos, elaboracién de sistemas de
medicion de resultados individuales y grupales, elaboracion de sistemas de
incentivos y bonos, compensaciones y beneficios de empleados (seguro social,
seguros de vida, fondos de pensiones, becas, guarderias, entre otros).

o Desarrollo de los recursos humanos: se refiere a la necesidad de que los empleados
estén motivados a trabajar mas y mejor con el fin de desempenar sus puestos de
trabajo de la mejor manera.
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e Responsabilidad social de la empresa: corresponde a aquellos compromisos que la
empresa adquiere con sus empleados y su entorno social. Estos pueden ser
sociales, ambientales, econdmicos, entre otros.

Comparacion con el proceso realizado en Grupo Porcimas S.A.

Al comparar los procesos anteriormente descritos en la Figura 21, Figura 22 y Figura 23,
con los realizados actualmente en la organizacién, se puede notar que la empresa cumple
con la mayoria de las funciones descritas. Sin embargo, existen oportunidades de mejora
que pretenden hacer mas robustos a este departamento y a la empresa en general. Entre
estos se mencionan las siguientes:

e Establecer un proceso de desarrollo de los recursos humanos, ya que actualmente
este no existe dentro de la empresa. Este debe ir acompanado junto con un plan de
evaluacién para el recurso humano, porque solo de esta forma la empresa puede
asegurar sus resultados. Enseguida, en la Figura 37 y Figura 38, se muestran
ambas propuestas de proceso:

Figura 37.
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Figura 38.
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o Definir un proceso para fortalecer la responsabilidad social de la empresa, ya que,
de igual forma, este no existe dentro de la empresa. A continuacién, en la Figura
39, se observa la propuesta de proceso para este:
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Figura 39.
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Ademas de lo anterior, se brindan las siguientes recomendaciones para el departamento:

¢ Realizar encuestas de satisfaccidén para empleados, y establecer planes de accién
a partir de los resultados obtenidos.

o Disenar actividades de trabajo en equipo fuera del trabajo, que involucren a todos
los empleados de la compafia.

o Elaborar estrategias medioambientales, que puedan ser ejecutadas por voluntarios
de la compaiiia.

e Implementar planes de carrera a futuro y sesiones con superiores, con el objetivo
de conocer si el trabajador se visualiza a futuro en la empresa.

e Establecer planes de incentivos para los empleados, de acuerdo con las
necesidades y preferencias de cada trabajador.

o Establecer canales de sugerencias anénimas para empleados.

En el Apéndice 21, Apéndice 22, Apéndice 23, Apéndice 24 y Apéndice 25 se pueden

observar con mayor detalle las fichas de los procesos ates mencionados.

Tecnologias de la informacion

Para lograr definir las tecnologias de informaciéon como un proceso o area de una empresa,
primero se debe conocer lo que es un sistema de informacion; este, segun los autores
Cohen y Asin, se define como un conjunto de elementos que interactian entre si. Estos
elementos pueden ser de naturaleza diferente, entre ellos se encuentran los equipos
computacionales, el recurso humano que interactia con el sistema de informacién, los
datos que son introducidos, los programas computacionales que soportan el sistema, las
telecomunicaciones y las reglas de operacion. Una vez definido el sistema de informacion,
se puede hablar sobre las tecnologias de informacion; estas, manifiestan los autores, se
definen como las tecnologias que brindan soporte y permiten la construccion y operacion
de dichos sistemas (Cohen y Asin, 2014).

Ahora bien, los autores Heredero, Lépez, Romo y Medina definen cuales son los requisitos
necesarios para una correcta gestion de los sistemas de informacion, desde un correcto
uso de las tecnologias de la informacion. Segun mencionan, toda empresa tiene un sistema
de informacién algo formalizado; sin embargo, muchas veces se ignoran sus componentes
y su importancia (Heredero, Lépez, Romo, y Medina, 2019).
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Dentro de dichos requisitos estan los siguientes:

e Suministrar la informacién necesaria a la administracion, para facilitar la toma de
decisiones.

e Apoyar en el cumplimiento de objetivos de la organizacion.

o Obtener ventajas competitivas del entorno.

e Ser fiable, la informaciéon debe ser de calidad.

o Ser selectivo; solo debe brindar la informacion necesaria para el cumplimiento del
objetivo.

e Tener relevancia con informacion de interés.

o Ser flexible; esto significa que pueda ser modificado de acuerdo con las
necesidades de la empresa.

Comparacion con el proceso realizado en Grupo Porcimas S.A.

La organizacion en la actualidad utiliza diversas herramientas que componen su sistema
de informacion; no obstante, el soporte de tecnologias de informacion lo brinda un
proveedor externo, quien se mantiene confidencial. Este brinda mantenimiento al software
que le permite, a la organizacion, elaborar pedidos y facturaciones; sin embargo, al realizar
una investigacion, se logra encontrar que también se utilizan recursos, como aplicaciones
maviles, para la comunicacion entre los colaboradores, en este caso se habla de Whatsapp
Business, el cual puede resultar util por lo sencillo que puede ser la comunicacion; empero,
se pueden generar pérdidas de informacién con el tiempo.

Por esto, se considera necesario que las comunicaciones entre departamentos se
mantengan por medio de correos electronicos con el dominio oficial de la organizacion, lo
que permite mayor trazabilidad y mantiene un caracter profesional, ademas de la
conectividad con herramientas empresariales como Microsoft Teams, que también se
encuentra presente en el Sl de la empresa. Es importante mencionar que el proceso
realizado actualmente se puede observar en la Figura 20.

Con lo anterior, se puede definir un proceso de comunicaciones entre departamentos el
cual se muestra en la Figura 40, mientras que sus fichas de procesos se muestran en el
Apéndice 26 y Apéndice 27:
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Figura 40.
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Almacenamiento

El proceso de almacenamiento, segun la autora Serrano, se puede dividir en dos, y cada
uno tiene una funcién distinta; el primero es de aprovisionamiento o materia prima, tiene
como finalidad mantener un ritmo constante de entrada en los procesos productivos, en los
casos donde los proveedores se encuentran lejos de la planta de produccion. El segundo,
habla sobre almacenamiento de producto terminado, el cual sirve como una medida
regulatoria para el mercado de consumo, cuando hay diferencias de tiempo entre la
finalizacion de la produccion y el consumo final (Serrano, 2011).

De acuerdo con los autores Escriva, Savall y Martinez (2021), para crear un proceso de
almacenamiento eficiente se deben tener en cuenta aspectos como:

e Contar con un costo de la operacion de almacenaje.

e C(Clasificar el almacenamiento, dependiendo de la funcién que deba desempenar.

e Tener definido un punto de pedido.

e Contar con formas de revision de inventario.

e Conocer el indice de cobertura del inventario.

e Conocer el indice de rotacion.

e Todo esto se hace con el objetivo de mantener niveles de inventario que sean
sostenibles y beneficiosos para cada empresa, y aplica para ambos tipos de
inventario.

Comparacion con el proceso realizado en Grupo Porcimas S.A.

Como se muestra en la Figura 15. actualmente la empresa no cuenta con una metodologia
definida para el almacenamiento, por lo que no se toman en cuenta de manera consciente
los costos mencionados anteriormente. Ademas, no hay procesos de chequeo de la materia
prima en la planta, sino que esto se realiza en el matadero, por un colaborador designado
por la organizacion. Es por lo anterior que las oportunidades de mejoras, encontradas en
esta operacion, van orientadas a definir metodologias que les permitan asociar costos a la
operacion, revisiones periddicas tanto de materia prima como de producto terminado, y la
cobertura que se debe tener del inventario.
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Es importante mencionar que la empresa no almacena producto terminado con el fin de
anticipar la demanda futura; este almacenamiento se realiza a un plazo maximo de dos
dias, mientras se agenda la entrega al cliente, y por esto resulta innecesario el calculo de
rotacion de inventarios.

Ahora bien, para generar redisefio del proceso, se debe dividir el almacenamiento en dos
secciones, la primera es de materia prima y la segunda es de producto terminado, las
cuales se muestran a continuacion en la Figura 41 y Figura 42.

Figura 41.
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Figura 42.
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En los Apéndice 28 y Apéndice 29 se puede observar con mayor detalle la ficha de proceso.

Distribucion

Segun el autor Luis Mora, la distribucion es el ultimo proceso ejecutado en cuanto a flujo
de materiales. Se menciona que este es de gran importancia, ya que su cliente principal es
el usuario final del producto; por esto se requiere que se desarrolle de manera eficiente
para lograr cumplir con los acuerdos y detalles pactados (Mora, 2011).

El proceso de distribucion, segun el autor, debe contar con ciertos subprocesos que
permiten una ejecuciéon optima del mismo, y dentro de estos se encuentran los siguientes:
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e Separacion de pedidos: consiste en identificar los pedidos entrantes de los clientes
y separarlos por los requerimientos de cada uno.

e Preparacion de los pedidos: consiste en alistar con empaque el producto terminado,
de acuerdo con la necesidad de cada cliente.

o Embalaje de producto: este subproceso consiste en agrupar los empaques
primarios en unidades de manejo; estas pueden ser estibas, pallets o inclusive
empaques primarios que sean adecuados para manipulaciéon en grupos.

e Programacion del transporte: consiste en generar una guia donde se relacionan las
cantidades a entregar, las dimensiones del producto y el destino.

¢ Validacion y facturacion: se trata de la verificacion de las condiciones pactadas entre
proveedor y cliente, donde este acepta la entrega si se le envia todo lo solicitado.

Comparacién con el proceso realizado en Grupo Porcimas S.A.

Actualmente, la empresa realiza los pasos mencionados por los recursos bibliograficos,
como se muestra en la Figura 17. Sin embargo, al conversar con la gerencia, se informa
que en ciertas ocasiones se registran devoluciones de producto terminado a la planta,
debido que al momento de llegar a finalizar la entrega los clientes no se encuentran en los
establecimientos, dejando a los colaboradores de Porcimas S.A. sin opciones, que no sean
regresar el pedido a la empresa y esperar a que el comprador se ponga en contacto con
los representantes de ventas, para agendar una fecha lo mas rapido posible. Es por lo
anterior, que se considera necesario agregar una medida de contingencia a dicho problema
en el proceso actual, esta consiste en contactar a los clientes que conforman la ruta
construida para dicho dia, con una antelacién de al menos 24 horas, para que estos tengan
conocimiento de que su pedido puede ser entregado en dicho periodo.

Con el cambio anteriormente mencionado y como se muestra en la Figura 43, se puede
estructurar de la siguiente manera:

Figura 43.

Redisefio de proceso de Distribucion

2. Contactar a
clientes para ¢El cliente 3.1 Contactar al 4. Entregar 5. Solicitar firma.
coordinar —»-emitié una respuesta im-| cliente antes de ped;do al cliente »| de recibimiento Fin
entrega de aceptando la la llegada de pedido
pedido fecha?

1. Seleccionar
Inicio rutas a cubrir en
las entregas

3.2 Agendar
nueva fecha de [«———nNo-
entrega

En el Apéndice 30 se puede observar con mayor detalle la ficha de proceso.

Compras

Consisten en buscar las fuentes de suministro y adquirir las mercancias suficientes para el
desarrollo de la actividad empresarial, con el fin de satisfacer la demanda (Escriv Monzd,
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Savall Llidé y Martinez Garcia, 2021). Para comprender el correcto proceso de compras,
enseguida se explica el ciclo de compras segun Escriv Monzé et al. (2021):

Ciclo de compras

Secuencia temporal de actividades que tienen como resultado la realizacion de una
compra.

Entre sus fases pueden mencionarse (Escriv Monzo et al., 2021):

e Solicitud de compra: cuando cualquier departamento detecta la necesidad de
adquirir algun producto para desarrollar su actividad, se procede a cumplimentar
una solicitud de compra, que es un documento interno que se envia desde el
departamento que tiene esa necesidad, al departamento de compras.

e Evaluacion y seleccion del proveedor: el departamento de compras analiza la
solicitud y comienza a buscar el proveedor que se ajuste a los requerimientos.
Solicita informacion a las posibles opciones sobre condiciones econémicas (precios,
descuentos, gastos, entre otros), de crédito (forma de pago, intereses, etc.) y otras
que son necesarias de considerar (plazo de entrega, calidad, entre otros). Cuando
recibe las ofertas de los posibles candidatos, se evaluan y se selecciona la que mas
que ajuste a los requisitos estipulados por la organizacién.

e Negociacion de las condiciones de compra: tras escoger la oferta adecuada, se
procede a la negociacion, fase que busca concretar y acercar en aquellos puntos
en los que el proveedor y el comprador sostienen posiciones distintas para alcanzar
un acuerdo que beneficie a ambas partes.

o Seguimiento del pedido: cuando se envia el pedido al proveedor, se lleva a cabo un
seguimiento, para saber como evoluciona la preparacion de la mercancia solicitada,
y comprobar que se cumple con las condiciones pactadas (plazo de entrega, entre
otras).

e Recepcion de la mercancia: a la llegada de la mercancia a la zona de recepcién de
la empresa compradora, se procede a su recuento e inspeccién, y se comprueba
que la cantidad y la calidad de los productos recibidos se ajustan a lo descrito en el
pedido hecho. Si todo es correcto, se procede a dar entrada en el almacén; en caso
contrario, se hace constar en el documento correspondiente, denominado albaran.

o Recepcion de la factura de compra: el ciclo termina con la transaccién de compra y
la recepcion del documento denominado factura, expedido por el proveedor como
prueba de que se ha realizado la compraventa correspondiente. En esta se detalla
la mercancia finalmente adquirida y los precios e impuestos.

Comparacion con el proceso realizado en Grupo Porcimas S.A.

Al tener claro el proceso basico de compras, se procede a comparar con el proceso actual
que se realiza en la empresa Grupo Porcimas S.A., el cual puede observarse en la Figura
13. Actualmente, el proceso se basa en cotizar, comunicarle necesidades al proveedor,
negociar de ser posible y realizar la compra respectiva. Si bien se sigue la légica del
proceso de compras general, hay etapas minimas que se omiten, entre las que se pueden
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mencionar que no existe una documentacion formal, para solicitar el requerimiento de
alguna compra en cualquier departamento en especifico, no se da una evaluacion y
seleccion del proveedor que mas se adapte a las necesidades y, por ende, puede suceder
gue no se evalle quien mas convenga para el negocio, entre otros. Por lo anterior, se
propone lo siguiente:

Desarrollar un documento general para la solicitud de compras necesarias desde
cualquier departamento, para tener un control adecuado de las necesidades y poder
definir esas solicitudes acordes con lo prioritarias que sean para el continuo
funcionamiento del negocio.

Definir, antes de realizar cualquier compra, cuales son los requisitos necesarios en
cuanto a métodos de pago, plazos, tiempos de entrega maximos, entre otros, para
que, a la hora de buscar alternativas, se pueda seleccionar el que mas se adapte a
las necesidades y se acople al negocio.

Definir un método de seguimiento de la compra para que se pueda, en tiempo real,
conocer si lo que se ordena es entregado en el tiempo acordado, las cantidades
acordadas y con la calidad esperada, para que no se sufran contratiempos por no
tener ese contacto directo con el suplidor y que, después, ponga en riesgo el
negocio.

Realizar la inspeccién correspondiente cuando se recibe el producto comprado,
para asegurar la calidad y, a la vez, tener la trazabilidad de cada compra, porque
puede ser que no cumpla con alguno de los requisitos propuestos, definir en un
documento especifico la no conformidad del caso y, al mismo tiempo, tomar las
decisiones que se requieran.

En la Figura 44 se muestra la propuesta de redisefio de proceso.

Figura 44.
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En el Apéndice 31 se puede observar con mayor detalle la ficha de proceso.

Ventas

El proceso de ventas consiste en una secuencia de actividades que emprende el vendedor
para interaccionar con los clientes potenciales, y que persigue que se materialice la compra
(Carrasco Fernandez, 2014).

Las fases generales son, de acuerdo con Carrasco Fernandez (2014):

o Prospeccion: es la busqueda organizada de clientes potenciales. Explorar la
posibilidad de que clientes que aun no lo son, se conviertan en consumidores o
usuarios de los productos o servicios que se ofrecen.

o Acercamiento previo o preentrada: consiste en la obtencion de informaciéon mas
detallada de cada cliente en perspectiva, y la preparacién de la presentacién de
ventas adaptada a las particularidades de cada cliente.

o Presentacion del mensaje de ventas: fase en la que se cuenta al cliente todo lo
referente al producto, se debe adaptar a las necesidades y deseos de los clientes
potenciales y se busca su participacion.

e Servicio posventa: una vez que se logra una venta, es preciso realizar
posteriormente una evaluacién y seguimiento de grado de satisfaccion del cliente;
de esta manera se logra ofrecer un valor anadido, que puede proporcionar la lealtad
del cliente hacia la empresa.

Comparacion con el proceso realizado en Grupo Porcimas S.A.

Luego de definir el proceso general de ventas, se procede, al igual que con los demas
procesos, a realizar la comparacion con el proceso existente, el cual se detalla en la Figura
16, para determinar si existe o no alguna faltante necesaria para que este se haga de la
mejor manera. Actualmente, el proceso inicia con dividir los clientes por regiones, llamarlos,
crear los pedidos segun la solicitud de clientes, facturar, y luego se pasa ya a lo que es el
despacho. Si bien se compara con el proceso general antes definido, a pesar de que si se
realizan bajo una logica general de ventas, existen procesos como el acercamiento y el
servicio posventa que no se estan haciendo. Por lo anterior, se recomienda lo siguiente:

¢ Ampliar su mercado realizando busquedas de clientes potenciales donde se puedan
colocar los productos, para asi poder generar mas ingresos para la compafia y, lo
mas importante, siempre analizar la competencia para ver en qué se puede
diferenciar y lograr captar mas clientes. Una vez analizado eso, hacer un estudio
mas profundo, para saber vender los productos acordes con las necesidades que
esta teniendo cada integrante.

o Dar el seguimiento posventa, de manera que el cliente pueda ver que realmente no
solo se esta buscando colocar el producto en alguna localidad, sino que se busca
siempre el bien comun y que realmente el servicio y producto brindado sean los
esperados y de ser que no, tomarlo como oportunidades de mejora para que el
proceso sea cada vez mejor para todos.

En la Figura 45 se muestra la propuesta de redisefio de proceso.
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Figura 45.
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En el Apéndice 32 se puede observar con mayor detalle la ficha de proceso.

Finanzas

El proceso de finanzas se encarga de realizar un conjunto de funciones para planear el uso
y las necesidades de flujos de efectivo, reunir los flujos de efectivo necesarios y darles un
uso eficiente, equilibrar el riesgo y rendimiento, maximizar el valor de mercado del capital
de la empresa, para lo cual evalla la rentabilidad (Rodriguez Aranday, 2017).

Las fases generales son, segun Rodriguez Aranday (2017):

¢ Planificacién: se divide en planificacion de actividades y planificacion financiera.

o Planificacién de actividades: esta fase debe apuntar primero a lo que es la
elaboracion de planes estratégicos, de acuerdo con los fines y propdsitos de la
institucion.

¢ Planificacién financiera: se encarga de hacer las planificaciones presupuestarias de
dos partes importantes, que son el presupuesto de ingresos -que toma en cuenta
las proyecciones- y el presupuesto de gastos.

e Ejecucién y andlisis: esta fase se lleva a cabo de acuerdo con la preparacion
presupuestaria previa; es donde se prepara en funcion de estados y balances, que
permiten registrar informacion econdmico-financiera de la organizacion. Lo que se
espera es poder reflejar la situacidén de la empresa en cuanto a patrimonio, liquidez,
endeudamiento, rentabilidad, entre otros.

o Control y decision: se analizan desviaciones, se hace el control fisico vy
presupuestario, se trata de enfocar en las acciones realizadas y apoyar de manera
importante en la toma de decisiones.

Comparacion con el proceso realizado en Grupo Porcimas S.A.

Actualmente, el proceso de finanzas, como se observa en la Figura 19, se encarga de hacer
analisis de presupuestos, pago de servicios, gestién de inversiones, analisis de utilidad y
cobros. Con el conocimiento de lo anterior, es necesario que la empresa realice el plan
estratégico que le permita, a la compaiiia, distribuir el presupuesto acorde con los objetivos
del negocio y su visién a corto, mediano y largo plazo.
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En la Figura 46 se muestra la propuesta de proceso.

Figura 46.

Propuesta de proceso de finanzas

Inicio >

En el Apéndice 33 se puede observar con mayor detalle la ficha de proceso.

Calidad

1. Planificar
las
actividades

& Se tiene un plan
estratégico?

1.1. Planificar
las finanzas

2. Ejecutar y
analizar el

1.2. Generar

un plan
estratégico
acorde a
propdsitos de
la empresa

\J

presupuesto

Y

3. Controlar y
decidir sobre
el
presupuesto

Fin

El término de calidad presenta, en cada momento de la historia, un significado diferente,
recogiendo referencias al material utilizado, al producto resultante y, en la actualidad, a la
forma de produccion o prestacion de un servicio. Desde la década de los ochenta hasta
hoy, lo que pretende es darles confianza a los clientes respecto al producto final y a la
manera en que este es elaborado. Es por lo anterior, que la calidad se define como “un
proceso de mejora continua, en el cual todas las areas de la empresa buscan satisfacer las
necesidades del cliente o anticiparse a ellas, participando activamente en el desarrollo de
productos o en la prestacion de servicios” (Alvarez Ibarrola, Alvarez Gallego, & Bullén Caro,

2006).

Algunos de los beneficios de la calidad son los siguientes, manifiestan Alvarez Ibarrola et

al. (2006):

e Satisfaccion con los clientes
e Satisfaccién del personal
e Optimizacién de resultados

¢ Reduccién de costes
e Agilidad en los procesos y eliminacion de los defectos.
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En la practica diaria, las empresas que trabajan con la filosofia de calidad desarrollan sus
actividades mediante el ciclo de Deming o PDCA, que se basa en lo siguiente (Alvarez
Ibarrola et al., 2006):

Planificacion: procurar tener toda la informacion posible, manejarla y contrastarla,
ademas de pensar en qué hacer y cdmo, para tomar decisiones.

Desarrollo: poner en marcha todo aquello que se decide y como se decide.
Control: comprobar que se realiza lo planificado, que el producto obtenido es el
previsto, que se presta el servicio programado y que los clientes estan satisfechos.
Anadlisis: en funcion de los resultados de control, se realizan ajustes necesarios, ya
sea para la planificacion o para el desarrollo.

Segun la Norma ISO 9001 (Organizacion Internacional de Normalizacion, 2015), la
organizacién debe planificar, implementar y controlar los procesos necesarios mediante:

La determinacién de los requisitos para los productos y servicios.

El establecimiento de criterios para los procesos y la aceptacion de los productos.
La determinacion de los recursos necesarios, para lograr la conformidad con los
requisitos de los productos y servicios.

La implementacion del control de los procesos, de acuerdo con los criterios.

La determinacion, el mantenimiento y la conservacién de la informacién
documentada en la extensién necesaria para tener confianza en que los procesos
se llevan a cabo segun lo planificado, y demostrar la conformidad de los productos
y Servicios con sus requisitos.

Comparacién con el proceso realizado en Grupo Porcimas S.A.

En el proceso de deshuese, la parte de calidad se basa en recoger una muestra de carne,
realizarle el testeo, evaluar si pasa 0 no pasa segun los parametros, evaluar el cumplimiento
de parametros del empaque y registrar dicha evaluacién. Estos testeos se hacen de
acuerdo con una determinacion de requisitos que requiere la carne vy criterios especificos
para su aceptacion, por lo que se considera apropiado, aparte de que se evidencian las
etapas de planificacion, desarrollo, control y analisis del proceso; sin embargo, es
importante que se evallen periédicamente si es necesario ajustar algun criterio de
conformidad de los productos, siempre cumpliendo con la normativa especifica de este tipo
de productos.

En la Figura 47 se muestra la propuesta de proceso.
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Figura 47.
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En el Apéndice 35 se puede observar con mayor detalle la ficha de proceso.

Planificacion de la produccion

Este proceso es definido en la seccion Planificacion de la produccion, propuesta de
proyecto, se puede clasificar en planeacion a largo plazo y corto plazo. Segun mencionan
los autores Hopp y Spearman en su libro “Factory physics”, en la planeacién a largo plazo
se debe cumplir con tres funciones vitales: los prondsticos de demanda, la planificacién de
recursos Yy la planificacién agregada (Hopp y Spearman, 2001).

En cuanto al tipo de planificacién a corto plazo, se requieren de las actividades antes
mencionadas para poder realizarla; ademas, esta abarca la liberacion de trabajo, el
despacho de trabajo y el control de entradas y salidas. Para mayor detalle en la explicacion
de este proceso, refiérase a la Planeacién de la produccion.

Comparacion con el proceso realizado en Grupo Porcimas S.A.

Al comparar lo mencionado por los autores con lo que se realiza al momento de este
estudio, en Grupo Porcimas S.A., se puede mencionar, al igual que en secciones
anteriores, que la empresa no lleva a cabo prondsticos de demanda, no tiene una
metodologia de planificacién de recursos definida, no realiza planificacion agregada. En
cuanto a la planeacion a corto plazo, la organizacion libera trabajo a conveniencia, es decir,
ordena la secuencia de procesamiento de cerdas o cerdos de manera que sea mas
beneficioso. El despacho es hecho una vez que se seleccionan los clientes por region, y el
control de entradas y salidas carece de una metodologia definida.

Por lo anterior, se propone seguir las metodologias propuestas para la realizacién de
pronésticos de demanda presente en la seccién Metodologia de pronésticos necesaria; en
esta se detalla la secuencia de pasos que se deben seguir para la planificacion de la
demanda. En cuanto a la planificacion de los recursos, esta se explica en la seccion Plan
de requerimiento de materiales definido, donde se menciona que esta tarea es realizada
por la herramienta propuesta para la gestién de las operaciones, y que es enfocada en la
cantidad de cerdos o cerdas necesarias, tiempo requerido y deshuesadores necesarios
para cumplir con la demanda.

En el caso de la planeacion agregada, esta no se realiza en la propuesta, debido a que la
naturaleza de la empresa se basa en el procesamiento Unicamente de carne de cerdo o
cerda, por lo cual, esta actividad se ve cubierta por la planeacién de los recursos antes
mencionada.
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Para abordar la liberacion de trabajo se utiliza la negociacion mencionada en la seccién
Compras, para lograr anticipar la llegada de cerdas y generar una secuencia de produccion,
en la que se alternen los cerdos y las cerdas. Por ultimo, para el despacho, se busca la
utilizacion de la propuesta hecha en la seccion Distribucion. En la Figura 48, se puede ver
la representacion del proceso.

Figura 48.

Proceso de planificacion de la produccion
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En el Apéndice 36 se puede observar con mayor detalle su ficha de proceso y en el

Apéndice 34,la ficha de proceso de deshuese.

Inocuidad

El proceso de inocuidad busca implementar medidas que reducen los riesgos, provenientes
de estresores tanto bioldégicos como quimicos (Avendafo Ruiz, Rindermann, Lugo Morones
y Mungaray Lagarda, 2006). Existe el sistema de analisis de peligros y puntos criticos de
control (APPCC), el cual es un procedimiento sistematico y preventivo, reconocido
internacionalmente para abordar los peligros bioldgicos, quimicos y fisicos mediante la
prevision y la prevencion, en vez de mediante la inspeccién y comprobacion de los
productos finales (FAO, 2002).

El sistema consiste en aplicar siete principios (FAO, 2002):

e Realizar un analisis de peligros asociados a la produccion de alimentos en todas las
fases, desde la produccion primaria, la elaboracion, fabricacion y distribucion hasta
el lugar de consumo, evaluar la posibilidad de que surjan mas e identificar las
medidas para controlarlos.

e Determinar los puntos criticos de control (PCC) que pueden controlarse, con el fin
de eliminar el o los riesgos o, en su defecto, reducir al minimo posible de que
ocurra(n).

o Establecer un limite o limites criticos que deben ser cumplidos para asegurar que
los PCC estén bajo control.

o Establecer un sistema de vigencia del control de los PCC por medio de pruebas u
observaciones programadas.

o Establecer las medidas correctoras que han de adaptarse cuando la vigilancia indica
que un determinado PCC no esta controlado.

e Establecer procedimientos de verificacion, para confirmar que el sistema de APPCC
funciona eficazmente.

91



e Establecer un sistema de documentacion sobre todos los procedimientos y los
registros apropiados para estos principios y su aplicacién.

Comparacion con el proceso realizado en Grupo Porcimas S.A.

La empresa grupo Porcimas S.A. realiza este proceso con ayuda de un regente veterinario,
quien observa parametros de temperatura y limpieza del area de materias primas y piso de
produccion, toma muestras de carne, aplica métodos microbioldgicos (de ser necesarios),
revisa la temperatura y el vencimiento del producto terminado, y registra los resultados. Por
lo anterior, se le recomienda a la empresa se acople a los principios del ACCPP, que le
permita abordar adecuadamente los diferentes peligros que se puedan generar en los
alimentos.

En la Figura 49 se muestra la propuesta de proceso.

Figura 49.
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En el Apéndice 37 se puede observar con mayor detalle la ficha de proceso.

En cuanto al flujo de informacién que existe entre los procesos antes mencionados, este
puede resumirse en la Figura 50 (las flechas en rojo representan que dos procesos brindan
informacion a uno en particular):
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Figura 50.

Interacciones y flujo de informacion entre procesos
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Este diagrama busca representar todas las interacciones y flujos de informacién que existen
entre los procesos operativos, estratégicos y de apoyo redisefiados. Sin embargo, es
importante destacar que el proceso de finanzas, el cual cuenta con diversas entradas y
salidas de informacion, no muestra sus interacciones y flujo de informacién en el diagrama,
pero estos se detallan en la Tabla 20.

Tabla 20.

Interacciones y flujo de informacién de Finanzas

Proceso Recibe informacién de: Brinda informacion a:
Pago de planillas Pago de planillas
Compras Compras
Mercadeo Mercadeo
Ventas Ventas
Tecnologias de la informacion Tecnologias de la informacion
Planeacién de la produccion Planeacién de la produccion
Finanzas Distribucién de producto Distribucién de producto
terminado terminado

Desarrollo de recursos humanos
Accion social

Reclutamiento de personal
Calidad

Servicio postventa

Desarrollo de recursos humanos
Accion social

Reclutamiento de personal
Calidad

Servicio postventa
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3.4. Rediseio de los procesos de planificaciéon y control

3.4.1. Metodologia de pronésticos necesaria

El uso de métodos de prondsticos de la demanda es parte de la planificacion de la demanda
en una empresa; esto siempre se realiza en un horizonte de tiempo delimitado por la
empresa. El establecimiento de una metodologia, segun Chopra, debe contar con seis
pasos vitales (Chopra, 2008), los cuales se explican a continuacion.

Entender el objetivo del prondstico

Para iniciar con el establecimiento de la metodologia, Chopra (2008) en su libro
“‘Administracion de la Cadena Suministro” recomienda que primero se debe tener un
objetivo del prondstico, que para la empresa Grupo Porcimas S.A. es tener a disposicién
un aproximado de la demanda de sus productos terminados, que permita definir los
recursos necesarios para un intervalo de tiempo definido. Es importante mencionar que
esto no se debe realizar de manera frecuente, y puede ser ejecutado por el gerente de la
empresa; la periodicidad es definida por el horizonte de tiempo que se quiera pronosticar,
por ejemplo: 12 meses.

Integrar la planeacién y el pronéstico de la demanda en la cadena de suministro

Este paso habla sobre cémo se debe integrar el prondstico de la demanda dentro de la
cadena de suministro; todas las partes involucradas deben estar alineadas con esto; es
decir, la capacidad de la planta y los recursos deben poder soportar los volimenes
calculados, o0 aconsejar si se necesitan ajustar estos célculos a la capacidad real. Como se
menciond anteriormente, esto debe realizarse en conjunto con las partes que se ven
afectadas; por eso se recomienda que para la construccion de prondsticos se cuente con
la participacion del departamento de produccién, despacho, ventas y administrativo, y con
ello se tiene un panorama de las posibles implicaciones que pueda tener la operacion.

Entender e identificar los segmentos de clientes

Identificar el segmento de clientes es una parte muy importante del proceso de planificaciéon
de la demanda; en este caso, su principal tipo de clientes es el de los minoristas y ventas
al detalle. Para este caso la empresa si cuenta con una segmentacién de clientes, que
mantiene actualizada gracias al software de facturacién que posee. En caso de incurrir en
el comercio de producto a otro tipo de clientes, se debe crear otro tipo de segmentacion vy,
posterior a esto, seguir con los tres pasos restantes de la metodologia.

Identificar los principales factores que influyen en el pronéstico de la demanda

Una correcta planificacion de la demanda permite tomar en consideracion factores que se
pueden ver afectados por el comportamiento de esta. Como se menciona anteriormente,
se debe establecer un grupo con representantes de las areas que se ven directamente
impactadas, y se generen sesiones mensuales donde se discutan las posibles afecciones
al estimado de la demanda provenientes de sus areas. Dicho grupo y dichas sesiones
deben tener presentes a representantes de produccién, ventas, despacho y administrativo,
tal y como se menciona en el segundo paso de la metodologia. Esto le permite, a la
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empresa, determinar si su demanda se encuentra en algun tipo de tendencia o la existencia
de estacionalidades, y poder crear respuestas o ajustes.

Determinar la técnica apropiada del prondstico

En este paso, se debe identificar el método o modelo de prondstico mas adecuado para la
estimacion de la demanda. Para este se utilizan los registros de ventas que van desde
febrero de 2016 hasta diciembre de 2019, y es importante mencionar que estos registros
se obtienen del software de facturacion, en el cual se registran también las devoluciones,
permitiéndole a la empresa incluir en sus factores las solicitudes incompletas.

Como se puede ver en la Analisis del comportamiento de las ventas, se presenta un
incremento en las ventas en 50% con respecto al promedio mensual en el mes de
diciembre, evidenciando una tendencia marcada a lo largo de los afos estudiados; ademas,

se genera el siguiente grafico presente en la Figura 51, que permite observar la tendencia
creciente en su comportamiento.

Figura 51.

Comportamiento de ventas en colones de febrero 2016 a diciembre 2019
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Por esto, en conjunto con la organizacién, se decide implementar el modelo de suavizacién
exponencial de Holt-Winters, ya que, segun Chopra, este modelo es adecuado cuando la
demanda presenta estacionalidad y tendencia (Chopra, 2008). Es importante mencionar
que estos prondsticos se realizan por medio de la herramienta para la gestion de
operaciones, que se elabora como propuesta para Grupo Porcimas S.A.

Establecer medidas de desemperio y error para el pronéstico

Como ultimo paso, se deben definir medidas de desempefio que permitan cuantificar la
precision de los prondsticos calculados; para ello se lleva a cabo el calculo del error
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absoluto medio porcentual o MAPE, por sus siglas en inglés. Esta seleccién se fundamenta
con lo mencionado por Chopra, donde en su libro “Administracién de la Cadena Suministro”
menciona que el MAPE es recomendado para medir el error de uno o pocos items (Chopra,
2008). En el caso de la empresa Grupo Porcimas S.A., solo se pronostica la demanda de
carne de cerdo. Estas aproximaciones del error son realizadas por la herramienta propuesta
para la gestién de operaciones de la empresa, por medio de una automatizacién hecha a
partir del lenguaje de programacion llamado Python, el cual brinda las entradas y la féormula
siguiente:

MAPE = 1 «3 */ Valor actual—Valor pronésticado/ (6)

n Valor actual
La periodicidad de esta evaluacién debe ser mensual, para poder mantener un flujo de
informacion actualizado, ademas de brindar la posibilidad de realizar ajustes al proceso

productivo.

3.5. Metodologia de compra de materias primas

En cuanto a la metodologia de compra de materia prima, se debe hacer referencia al
Proceso de compras, donde se menciona que las granjas y mataderos proveen las
cantidades que crean adecuadas para la empresa; ademas, estos envian las cantidades
de cerdas que deseen.

Esta metodologia propuesta consiste en seguir el proceso de compras explicado en el
Proceso de compras, ademas de generar un proceso de negociacion con las granjas, para
poder definir cantidades de cerdos requeridos. Este dato sera obtenido por medio de la
funcién de prondsticos de la herramienta para la gestion, propuesta para Grupo Porcimas
S.A., ademas de seguir la metodologia de la seccién llamada Programa maestro de
produccién definido y metodologia para la calendarizacion de érdenes de produccion. para
planificar la demanda y ajustar dichos datos.

En cuanto a las cerdas, la organizacion debe incluir, en el proceso de negociacion
anteriormente mencionado en la seccion Compras, la compra y recibimiento de estos
animales, para que se logre anticipar su llegada, cantidad a recibir, y permita crear una
secuenciacion del proceso productivo.

3.6. Plan de requerimiento de materiales definido

Es importante recordar que Grupo Porcimas S.A. realiza negociaciones con granjas para
obtener su materia prima (cerdos y cerdas). Debido a la naturaleza del negocio, la empresa
no es capaz de negociar la cantidad de cerdas que ingresan durante el mes para ser
deshuesadas, ya que estas son parte del trato con las granjas, lo que convierte a este
animal en una variable dominante para la produccién, porque la cantidad de cerdos que se
procesaran depende de la cantidad de cerdas enviadas.

Es por lo anterior que se decide adaptar el plan de requerimiento de materiales dentro de
la herramienta realizada, donde esta sera capaz de indicarle, a la persona encargada de la
produccion, cuantos cerdos se deben ingresar por dia, dependiendo de la cantidad de
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cerdas recibidas y deshuesadores disponibles, con el objetivo de cumplir la capacidad
maxima pronosticada por dia.

Este puede observarse en la pestafa llamada “Plan de produccion de deshuese”, en la
herramienta creada para la gestion de los procesos; sin embargo, a continuacion, en la
Figura 52, se puede observar una imagen que lo detalla.

Figura 52.

Ejemplo de seccion de plan de requerimientos de materiales de la herramienta para gestion
de operaciones

3.7. Programa maestro de producciéon definido y metodologia para la
calendarizacion de 6rdenes de produccion

En cuanto a la programacién y calendarizacion de la produccion, se decide llevar a cabo
una metodologia basada en érdenes de produccidén y cumplimiento de la capacidad maxima
esperada, como las utilizadas en empresas desarrolladas, con el objetivo de realizar este
proceso de manera eficiente y ordenada.

La persona encargada de la produccion debera ser la responsable de colocar las érdenes
de produccién para el mes siguiente, segun la informacion de ventas suministrada. Seguida
de la colocacion de estas 6rdenes, la herramienta le informa a la persona encargada la
duracion de la orden y los kg de producto procesado esperados, de acuerdo con el tipo de
orden (varia si se trabaja con cerdos o cerdas) y la cantidad de deshuesadores que trabajan
en esta.

Seguidamente, el planeador de la produccion debe completar y analizar el plan maestro de
produccién, el cual puede observarse en la pestafia llamada “Plan de produccién de
deshuese” de la herramienta creada para la gestion de los procesos (también mostrado en
la Figura 52). Para completarla, se deben ingresar las siguientes variables en los espacios
indicados:

97



o Cantidad de dias que se trabajaran en el deshuese de cerdos o cerdas durante el
mes.

e Cantidad de deshuesadores esperados.

e Cantidad de cerdas esperadas (distribuidas en dias).

¢ Inventario final real (en cerdos o cerdas).

Una vez completado lo anterior, la herramienta es capaz de mostrar cual es la meta diaria
para el préximo mes de produccién, siendo esta la entrada de informacién para otras
métricas desarrolladas dentro de la herramienta.

Cabe destacar que la herramienta esta disefiada para que la meta diaria sea la capacidad
maxima que, tedricamente, se debe cumplir, dependiendo de las variables ya mencionadas,
por lo que el planeador de la produccién debe ser responsable de informar si hay capacidad
de sobra o si, por el contrario, no se cuenta con la capacidad suficiente, segun la necesidad
de ese mes.

Por ultimo, es importante mencionar que la herramienta sera capaz de brindarle, al
planeador, otras variables de interés, como el inventario de seguridad (previamente fijado
en colaboracion con el gerente general de la empresa), inventario inicial del dia, pérdida
aproximada en produccién, entre otros.

3.8. Programa de requerimientos de capacidad

Debido a que el proceso de deshuese es manual en su totalidad, el recurso mas importante
para la empresa es el de los deshuesadores, con quienes se pueda contar dentro del piso
de produccion a la hora de realizar este proceso. Es por esto que se disefia una secciéon de
la herramienta especial para este tipo de programacion, la cual puede observarse en la
Figura 53, donde el planeador solo debe ingresar la cantidad de dias en el mes que se
planea trabajar con cerdos o cerdas, la cantidad de cerdas que se reciben en el mes y el
numero de deshuesadores que se planea tener, esto se indica con las flechas presentes.
A partir de la informacién anterior, la herramienta es capaz de indicar si se logra cumplir la
demanda impuesta para ese mes (esta entrada de informacién puede venir de los
pronésticos, o bien de una entrada manual por parte del planeador) o si, por el contrario,
no existe la capacidad suficiente, con el objetivo de que el planeador pueda tomar las
decisiones respectivas, basado en su criterio experto. Esta seccién de la herramienta se
encuentra en la pestana “Capacidad proceso productivo”.
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Figura 53.

Ejemplo de seccién de plan de requerimientos de capacidad de la herramienta para gestion
de operaciones
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3.9. Secuenciacion de produccion

En el caso de la secuenciacién de produccién, se descubre que, en las condiciones
actuales, no se puede realizar ninguna secuenciacion, debido a que solo se cuenta con dos
tipos de materia prima (cerdos y cerdas), pero no son necesarios ambos para obtener el
producto final, sino que de cada uno puede obtenerse este. Ademas, como ya se ha
mencionado, la empresa no puede negociar la cantidad que cerdas que se reciben en el
mes, ni tampoco puede guardar esta materia prima por mucho tiempo, por lo que una vez
gue ingresan deben ser procesadas inmediatamente.

3.10. Rediseio de los procesos productivos
3.10.1. Proceso productivo rediseiado y estandarizado

Proceso actual de deshuese

En secciones anteriores se habla sobre el proceso de deshuese actual de la empresa; sin
embargo, es importante destacar cuales son las condiciones actuales de dicho proceso
para entender el motivo del redisefio, ya que, a pesar de que el deshuese es un proceso
vital para la empresa, cuenta con deficiencias que afectan directamente el rendimiento de
ella.

Uno de los problemas mas destacables actualmente, dentro del proceso, es que el ingreso
de material a la mesa de produccion es ineficiente, porque el encargado abastece la celda
de produccion sin parar, lo cual, al combinarse con que no existe un espacio definido para
la materia prima (esta puede llegar a acumularse dentro del espacio de trabajo del
deshuesador), eleva los niveles de producto esperando para ser procesado, y ocasiona
que los colaboradores, quienes terminan mas rapido su subproceso de deshuese, deban
moverse a apoyar a otros comparieros, ocasionando conflicto, debido a que si se requiere
un reproceso de algun corte, se debe esperar hasta que el deshuesador termine con las
piezas que ya inicio, generandole retrasos al colaborador de empaque.
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Ademas, estas decisiones de apoyo a otro colaborador, una vez que alguno termina con
sus partes asignadas, se realiza a criterio propio del trabajador, por lo que no existe una
regla o instruccién que les indique cuando o si lo deben hacer.

Sumado a lo anterior, al realizar el estudio de tiempos presente en la seccion Variaciones
de tiempos en las actividades del proceso productivo, se logra identificar que existe una
gran dificultad para evaluar a cada deshuesador, ya que ellos no realizan tareas
secuenciales y realizan cambios entre cortes a criterio propio. Lo anterior es posible, debido
a que todos los colaboradores se encuentran en una sola mesa, y pueden disponer de las
piezas que quieran tomar en el momento que asi lo deseen; esto puede verse en la Figura
55.

La simbologia correspondiente se encuentra en la Figura 54.

Figura 54.

Simbologia de croquis de situacion actual

Leyenda
O Deshuesador
HI Computadora

Sierra de corte

Magquina despellejadora

[d

Mesa de deshuese
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Figura 55.

Croquis situacion actual

6.28m
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Otro problema identificado es que los tiempos de alisto de la linea generan altos periodos
de ocio entre los deshuesadores; esto se debe a que, una vez que se ingresa al area de
produccién, ellos deben esperar a que el colaborador encargado del corte y division de los
canales realice esta tarea, dejando periodos de tiempo donde no se trabaja con ninguna
parte del cerdo. Es importante mencionar que este tiempo no se aprovecha de ninguna otra
manera actualmente.

Todo lo anterior, genera que el tiempo necesario para cumplir con la produccion diaria se
eleve, causando atrasos en la produccion y aumentando el riesgo de incumplimientos para
el cliente.

Como anteriormente se menciona, la distribucion actual ocasiona problemas para los
empleados durante el deshuese y, ademas, impide la correcta mediciéon del proceso a
detalle; es por esta razon que se elige redisefar el proceso de deshuese actual, y también
se decide proponer una nueva distribucién de los recursos actuales.

Distribucion propuesta

En cuanto a la nueva distribucién de los recursos actuales, se le propone a la empresa
separar a cada uno de los deshuesadores en estaciones de trabajo independientes, debido
a que, actualmente no se puede evaluar a cada uno de los trabajadores por separado, por
lo que si existe algun problema especifico con uno de ellos no se identifica ni puede
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atenderse a tiempo, afectando directamente al proceso y sus resultados. Ademas, con esta
nueva distribucién se busca que se disminuyan tiempos de ocio entre los trabajadores, lo
cual actualmente es dificil de controlar y corregir sin ocasionar desmotivaciones entre ellos.

Es por todo lo anterior que se propone la distribucidn de los recursos presente en la Figura
57 y su simbologia en la Figura 56.

Figura 56.

Simbologia de croquis de propuesta de distribucion

Leyenda

Deshuesador

Computadora

D Sierra de corte

Magquina despellejadora

Mesa de deshuese
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Figura 57.

Croquis de propuesta de distribucion
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Con esta nueva distribucion, se busca que todos los colaboradores deshuesen las mismas
cantidades de cada una de las partes del cerdo o cerda, ya que todos ellos estan
entrenados para trabajar con cada una de estas partes, de manera tal que se espera que
no exista una variacion marcada entre las distintas situaciones. En el caso de que a un
deshuesador se le asignen menos partes que a sus companeros, se le recomienda, a la
empresa, entrenarlos para que cubran otras tareas mientras sus compafieros terminan el
deshuese.

Sumado a lo anterior, se considera necesario que uno de sus colaboradores entre a trabajar
30 minutos mas temprano que el resto, debido a que, como ya se menciond, actualmente
el inicio de la produccion se ve afectado, porque los trabajadores no cuentan con materia
prima para procesar de inmediato y, con este cambio, se podria asegurar que el
colaborador tiene al menos 10 cerdos desmembrados y divididos entre las estaciones de
trabajo (tomando en cuenta que el trabajador tarda 10 minutos en prepararse para iniciar
sus labores). Ademas, como este trabajador termina sus labores antes que el resto de sus
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compaferos se propone que él cubra la posicion de tratamiento de pellejos, la cual
demanda menos trabajo que las demas posiciones.

Es importante tomar en cuenta que el colaborador que entra antes también debe salir antes,
con el fin de no violentar su horario laboral, por lo que, si él no puede completar las tareas
asignada al final del dia, uno de sus companeros debe cubrirlo por 30 minutos. Se espera
gue este reemplazo sea realizado por el encargado de la movilizacidén de cajas, o bien sus
labores esperen al siguiente dia habil si es posible.

Todo esto permite que en el piso de produccion se cuente con cuatro deshuesadores
enfocados totalmente en el deshuese, mientras que las demas actividades son cubiertas
de manera paralela, con el objetivo de no comprometer ninguno de los subprocesos.

Proceso propuesto

En cuanto al proceso de deshuese, se propone una estandarizacion del proceso basada
en las necesidades de la empresa, ya que, como este proceso es manual en su totalidad y
se trabaja con piezas de diferentes pesos, complejidades y tamafios constantemente, la
estandarizacion de tiempos no resulta como una solucion real para la empresa.

Es por esto por lo que se realiza una estandarizacién del proceso, junto con el gerente
general de la compania, para que los trabajadores puedan seguir un orden de actividades
dentro del proceso. Ademas, como ya se mencion6 en la propuesta anterior, se busca que
con esta estandarizacioén se facilite la evaluacién de cada uno de los trabajadores en sus
labores diarias.

A continuacién, se muestra el nuevo proceso propuesto en la Figura 58:
Figura 58.

Redisefio de proceso de deshuese

—
4.1 Realizar
deshuese
3. Distribuir 5. Colocar
S materia prima en
. 1. Preparar 2 Contar canales partes del canal P
canales en las estaciones megqs
de trabajo especificas
4.2 Procesar
pellejos
L 6. Realizar 7. Empacar 8. Etiguetar 10. Almacenar )
inspeccién visual producto — producto —| 9. Registrar datos |—» producto — Fin
de prgducto terminado terminado terminado
terminado

En cuanto a los indicadores propuestos para la medicion de este proceso en cada una de
las estaciones de trabajo, se recomiendan los siguientes:

i Unidades producidas (k
Productividad = P (kg)

(7)

Insumos (horas)
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. . . Tiempo real (horas)
Eficiencia =
Tiempo disponible (horas) ( )

Cumplimiento de 6rdenes = Cantidad de 6rdenes planificadas ( )
p " Cantidad de érdenes cumplidas

Se recomienda que estas mediciones puedan realizarse de manera diaria, debido a que
con esto la empresa puede anticipar problemas e ineficiencias de modo mas rapido, y
corregirlas antes de que el impacto sea notable.

3.11. Diseifio de una herramienta para la gestion de las operaciones en la
compaiiia
3.11.1. Herramienta automatizada para la gestion de operaciones

Con el fin de agilizar muchas de las tareas vitales para la empresa, se decide crear una
herramienta que automatiza estas tareas, de forma que se puedan realizar de manera
rapida y sencilla.

Esta herramienta busca automatizar los siguientes procesos:

e Prondstico de ventas.

e Programacion previa de la produccion.

e Planeacién de materias primas.

e Analisis de capacidad y recursos.

o Determinacion del porcentaje de desecho.

Para esto la herramienta cuenta con distintos médulos o secciones que se explican con
detalle a continuacién, los cuales pueden ser elegidos mediante la pestafa inicial que
muestra la herramienta, la cual se muestra en la Figura 59.
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Figura 59.

Menu de herramienta

Esta herramienta consta de dos archivos de Excel, los cuales son realizados a partir de
Microsoft Excel, utilizando las funciones que este le otorga al usuario y por medio de
programacion en el lenguaje Python. Sin embargo, para su uso y funcionamiento, solo se
requiere que la persona cuente con alguna de las versiones de Microsoft Excel instalada
en su computador.

El primer archivo tiene la funcién de ser unicamente una entrada de informacion para
prondsticos para el segundo archivo (la herramienta desarrollada); no obstante, por
limitaciones encontradas, ambos archivos no pueden ser uno solo.

Es importante destacar que se busca que el usuario pueda tomar decisiones de gran
importancia de manera rapida, basado en los resultados brindados por la herramienta; es
por esta razén que esta se disefna de tal manera que el usuario solo debe preocuparse por
ingresar las entradas correspondientes y analizar los resultados finales en cada uno de los
modulos que la componen. Estos se detallan a continuacion junto con su funcionamiento
respectivo, pero debe recalcarse que para un mayor entendimiento es necesario leer su
manual de usuario correspondiente mostrado en el Apéndice 38.

Menu: esta seccion le brinda al usuario una interfaz, que le permite acceder a las distintas
pestafias 0 médulos de la herramienta.

Dashboard de produccién: en esta pestafa, el usuario puede tener una visualizacion
general de datos y graficos sobre el progreso de la produccion mensual, indicadores
importantes (ya explicados anteriormente) y 6rdenes de produccion cargadas para cada
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dia del mes. De esta manera, se puede tomar decisiones acordes con el avance del mes
y, de la misma forma, puede identificar las necesidades de planes de contingencia y

correccion ante errores o imprevistos.

A continuacién, en la Figura 60 y Figura 61, se muestra el médulo tal y como se puede

observar en la herramienta.

Figura 60.

Tabla de seguimiento de la produccion

5362,00 5 000,00 93% 5362,00 5 000,00 Se deben recuperar
5362,00 8 000,00 149% 10 724,00 13 000,00 Buen rendimiento

5362,00 0% 16 086,00 13 000,00
5362,00 0% 21 448,00 13 000,00
5362,00 0% 26 810,00 13 000,00
5362,00 0% 32 172,00 13 000,00
5362,00 0% 37 534,00 13 000,00
5362,00 0% 42 896,00 13 000,00
5362,00 0% 48 258,00 13 000,00
5362,00 0% 53 620,00 13 000,00
5362,00 0% 58 982,00 13 000,00
5362,00 0% 64 344,00 13 000,00
5362,00 0% 69 706,00 13 000,00
5362,00 0% 75 068,00 13 000,00
5362,00 0% 80 430,00 13 000,00
5362,00 0% 85 792,00 13 000,00
5362,00 0% 91 154,00 13 000,00
5362,00 0% 96 516,00 13 000,00
5362,00 0% 101 878,00 13 000,00
5362,00 0% 107 240,00 13 000,00
5362,00 0% 112 602,00 13 000,00
5362,00 0% 117 964,00 13 000,00
5362,00 0% 123 326,00 13 000,00
5362,00 0% 128 688,00 13 000,00
- 13 000,00
13 000,00
13 000,00
13 000,00
13 000,00
13 000,00
- 13 000,00
128 688,00 13 000,00 1 608 600,00 395 000,00
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Figura 61.

Panel de control e indicadores

Progreso mensual Talleres i
~ Misses
Mensuales
(Talleres)
0%

1 608 600,00

395 000,00

L

Real

98% 100% 0

1000 000,00
100 000,00

90%

Plan de produccion de deshuese: con esta seccion que se muestra en la Figura 62, la
persona responsable es capaz de realizar la planeaciéon de la produccion para el mes
siguiente, teniendo la posibilidad de variar sus recursos y tiempos. Ademas, en esta
seccion, la herramienta le muestra al planeador la cantidad de cerdos con los que se debe
trabajar en los dias de produccion, dependiendo de la cantidad de cerdas que ingresan en
el dia y de la cantidad de deshuesadores disponibles, cumpliendo también con la funcion
de la planeacion de la materia prima.
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Figura 62.

Plan de produccién de deshuese

Capacidad: en este modulo, el usuario puede observar si con las variables ingresadas en
la seccion anterior, puede cumplir con la demanda pronosticada o si, por el contrario, la
empresa no lo logra, con el objetivo de buscar soluciones de manera inmediata. Sumado a
lo anterior, el responsable también puede ingresar variables claves y con esto prever si se
puede cumplir con la demanda pronosticada para los cuatro meses préximos o si, por el
contrario, se deben implementar planes de contingencia. En la Figura 63 ,se muestra una
imagen de este apartado en la herramienta.

Figura 63.

Calculo de la capacidad del proceso productivo

337380
128 688

Oct-22 208 692
Back order ¢ 1811 566,37
Proyecciones
200 000
116 294 83,04
22
Nov-22 4 [ 594 504,00
20
83 706
Back order

Pronéstico de ventas: esta pestafa tiene la funcién de ser una entrada de informacion para
el resto de la herramienta. Es en esta es que el cédigo de Python pega los pronédsticos de
demanda para los 12 meses proximos, tal y como se muestra en la Figura 64.
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Figura 64.

Pronésticos de ventas

Mes Prondsticos
10 337 380,45
11 357513,13
12 334712,94
1 326 671,29
2 343 540,73
3 308 064,40
4 331 225,10
5 351 050,75
6 321 979,25
7 333 706,04
8 322 417,45
9 420151,37

MAPE 12%

Ordenes de produccién: seccién de la herramienta que se muestra en la Figura 65, le
permite al usuario ingresar datos basicos sobre los talleres con los que se trabajara en las
distintas fechas del mes a partir de un formulario, creando un registro con estos datos.
Ademas, brinda variables de importancia para el usuario, como lo es el tiempo que
tedricamente deberia abarcar el taller que se esta ingresando, y la cantidad de kg que
tedricamente se deberian obtener en ese taller.

Esta seccidn de la herramienta también le permite, a la organizacion, tener un porcentaje
de desperdicio del cerdo y cerda dinamico, con el fin de que este se ajuste a los cambios
que puede sufrir la materia prima con la que se trabaja. Este calculo dinamico se realiza a
partir de la informacién antes mencionada que se ingresa a la herramienta, donde se
comparan los kg de producto terminado que tedricamente se debieron obtener y los que
realmente se obtuvieron y asi obtener este porcentaje.
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Figura 65.

Formulario de ingreso para érdenes de produccion

| Fecha | j
Dia/Mes/Afio

e | -

Nimero de |
taller DiaMesAfoTipo

Cantidad de
animales

Cantidad de
Deshuesadore

Agregar

Salir

Horas extra: seguidamente, la herramienta le permite al usuario, llevar un registro de horas
extra pagadas durante los meses comprendidos en un periodo de dos anos. Esto se hace
con la finalidad de que el usuario pueda observar, mediante un grafico, si hay un aumento,
disminucion o si, por el contrario, se mantiene la cantidad de horas a lo largo de este
periodo. Lo anterior se muestra en la Figura 66.
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Figura 66.
Seguimiento de horas extra laboradas
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Por ultimo, es de vital importancia hacer un listado de las variables modificables y entradas
manuales de informacion dentro de la herramienta, para lo que se realiza el siguiente
cuadro-resumen de la Tabla 21.

Tabla 21.

Variables modificables

- Variables modificables / Entradas de Periodo recomendado para
Pestaria . - . L
informacién cambio / actualizacién
- Cantidad real producida Diario
Dashboard de produccion Fecha de inicio del mes Mensual
Inventario inicial (kg) Mensual
Inventario de seguridad (kg) Mensual
Peso promedio de cerdos (kg) Diario
Peso promedio de cerdas (kg) Diario
Cantidad de dias en el mes Mensual
Plan de produccién Cantidad de deshuesadores en el mes Mensual
Capacidad deshuesador en cerdos (kg/h) Mensual
Capacidad deshuesador en cerdas (kg/h) Mensual
Horas disponibles Mensual
Cantidad de cerdas Mensual
Cerdos restantes Diario
Salario de deshuesador (promedio) Mensual
Capacidad Dias en el mes en los que se trabaja con Mensual
cerdos o cerdas
Cantidad de cerdas esperadas Mensual

112



Demanda del mes (en caso de ser
. Mensual
necesario)
Kg (real) Diario
Holguras Mensual
Fecha de taller Diario
Ordenes de produccién Tipo de taller Diario
Numero de taller Diario
Cantidad de animales Diario
Cantidad de deshuesadores Diario
Horas extra Horas extra pagadas Mensual
3.12. Conclusiones del diseio

Como parte de esta etapa, es posible concluir que la empresa Grupo Porcimas S.A. cuenta,
actualmente, con brechas en sus procesos de planificacion y control y algunas de sus
metodologias, al ser comparados con lo descrito en la literatura. Al implementar las
propuestas anteriormente descritas, se espera que la empresa pueda contar con procesos
y metodologias mas robustas, los cuales le permitan realizar sus labores diarias de manera
mas estructurada, ordenada y eficiente.

Sumado a lo anterior, se concluye que actualmente la empresa cuenta con un proceso
productivo que impide la medicién de cada uno de sus trabajadores por separado, lo cual
imposibilita, a su vez, la toma de decisiones, identificacion de problemas e implementacion
de planes de contingencia. Es por eso por lo que se le propone, a la empresa, un proceso
redisefiado que le permita solventar estos problemas, aumentar su productividad v,
ademas, que tenga un costo de implementacién bajo, en comparacioén con las ganancias
obtenidas.

Por ultimo, es posible concluir que, la organizacién cuenta con un proceso de planificacion
que no permite la calendarizacion y control de la produccion futura. Es por esta razén que
se le brinda, a la empresa, una herramienta capaz de realizar la planificacion de la
produccién de inicio a fin y, ademas, le permite el control de esta, con el fin de que la
persona encargada pueda tomar decisiones vitales para el cumplimiento actual y futuro de
su demanda.
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Capitulo IV. Validacién
4.1. Objetivos de Validacion

41.1. Objetivo general de validacion

Evaluar las mejoras y redisefios propuestos para los procesos productivos, de planificacion
y control, por medio de una herramienta de simulacion, analisis de factibilidad y aprobacién
de las partes interesadas, con el fin de comprobar su viabilidad para la empresa.

41.2. Objetivos especificos de validacion

e Valorar la distribucién de recursos y herramienta propuestas para el proceso
productivo por medio de encuestas al gerente general de la empresa, con el fin de
comprobar su factibilidad para la empresa.

o Evaluar mejoras en los indicadores planteados en la etapa de la propuesta de
proyecto por medio de analisis estadistico y simulaciones, para comprobar las
mejoras existentes.

e |dentificar los pasos a seguir y riesgos existentes en la mejora realizada, por medio
de la elaboracion de un plan de implementacion y analisis de riesgos, con el fin de
que se pueda realizar una implementacién accesible para el usuario.

e Realizar un andlisis de costo-beneficio para la mejora disefiada en la distribucion de
recursos, por medio de simulaciones y analisis estadisticos, con el fin de comprobar
su factibilidad econémica.

4.2, Metodologia de validacién
A continuacién, en la Tabla 22, se muestra la metodologia utilizada para la etapa de

validacion.

Tabla 22.

Metodologia de validacion

Actividad Herramientas Productos esperados
Definicién de las actividades para llevar a cabo | Analisis de riesgos. Plan de implementacion.
la implementacion de los redisefios. Riesgos asociados.

Cuantificacion de la mejora de los indicadores | Anadlisis estadistico. Mejora evidenciada de los

de éxito propuestos. indicadores de éxito propuestos.
Estudio de viabilidad del sistema de gestién de Andlisis costo- Mejora evidenciada del sistema

operaciones propuesto. beneficio. propuesto.
Andlisis de riegos.

Validacion de la herramienta y distribucion de Simulacién. Funcionalidad y usabilidad de la

recursos disefiadas. Anadlisis estadistico. herramienta disefiada.
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4.3.

los redisenos

43.1.

Plan de implementacién

Definicion de las actividades para llevar a cabo la implementacion de

Con el fin de realizar una correcta implementacién, se recomienda a la empresa seguir el
siguiente plan propuesto, el cual se divide en tres fases, mostradas en la Tabla 23, y busca
que la transicién sea amigable para todos los involucrados y les permita obtener el mayor
provecho de las propuestas hechas. Es importante mencionar que, ademas de esto, el plan
muestra de modo detallado los responsables o roles, tareas y recursos necesarios para la
implementacién de este.

Tabla 23.

Plan de implementacion de propuestas

Fase Actividad Responsable Recursos
Establecer un grupo de
"y grup Gerente general. Gerente general.
transicion.
Definir roles y
responsabilidades dentro Gerente general. Gerente general.
del grupo.
Fase inicial Establecer un grupo de
) ! Gerente general. Gerente general.
mejora continua.
Grupo de transicion.
Definir maneras y canales . Departamento de
Lo Grupo de transicion. .
de comunicacion. tecnologias e
informacion.
Capacitar a la persona Grupo de transicion.
responsable en la Grupo de transicién. | Planeador de la
herramienta elaborada. produccion.
Implementar herramienta . .
P Grupo de transicion. | Grupo de transicion.
elaborada.
: Grupo de transicion.
Capacitar al personal en la L ;
SN ; Grupo de transicion. | Personal de piso de
nueva distribucion de piso. o
produccion.
Fase de Realizar compra de equipo
; Iy . P quip Comprador. Comprador.
ejecucion necesario.
Implementar nueva . .
nplemen . Grupo de transicion. | Grupo de transicion.
distribucion de piso.
Realizar cambios
organizacionales
propuestos. Gerente general. Gerente general.
Implementar nuevos Grupo de transiciéon. | Grupo de transicion.
procesos y metodologias
propuestas.
Grupo de mejora
. . continua.
Realizar periodos de .
X Grupo de mejora Planeador de la
control para mejoras X -
Fase final propuestas continua. produccion.
’ Personal de piso de
produccion.
Establecer canales para Grupo de mejora Grupo de mejora
recibir retroalimentacion. continua. continua.
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Departamento de
tecnologias e
informacion.

Concluir fase de
implementacion.
Establecer planes de
mejora continua.
Verificar que todas las
tareas anteriores se
cumplieran.

Grupo de transicion. | Grupo de transicion.

Grupo de mejora
continua.

Grupo de transicion.
Grupo de mejora
continua.

Grupo de mejora
continua.

Grupo de transicion.
Grupo de mejora
continua.

4.3.2.

De la misma manera, se disefa un plan para la identificaciéon y mitigacion de posibles
riesgos que pueden manifestarse durante la etapa de implementacion. Este puede
observarse en la Tabla 24, donde se muestra el posible riesgo ligado a cada una de las

Riesgos asociados

actividades y sus acciones preventivas.

Tabla 24.

Riesgos asociados a la implementacion

Fase Actividad Riesgo Plan de mitigacion
Establecer un
grupo de
transicion. Seleccionar personas
Definir roles . . roactivas.
S Y Falta de interés. proa I
responsabilidades . Realizar capacitaciones para
Falta de compromiso. )
dentro del grupo. fortalecer el trabajo en
Establecer un equipo.
Fase inicial grupo de mejora
continua.
Realizar capacitaciones para
- Resistencia al cambio el uso y entendimiento de los
Definir maneras y NS
por parte de canales de comunicacion
canales de .
o colaboradores. elegidos.
comunicacion. ; e
Brindar accesibilidad a los
canales de comunicacion.
Capacitarala Seleccionar a una persona
persona con conocimientos
responsable en la . . : competentes para las tareas
; Resistencia al cambio )
herramienta or parte del usuario a realizar.
elaborada. porp ) Brindar al usuario las ayudas
Implementar y capacitaciones necesarias,
Fase de herramienta para que este pueda sentirse
; 2 elaborada. cémodo con su trabajo.
ejecucion - : : : : —
Capacitar al Resistencia al cambio Brindar capacitaciones sobre
personal en la por parte de la nueva distribucion, forma
nueva distribucion | colaboradores. de trabajo y mediciones que
de piso. Intimidacion del se realizaran.
Implementar nueva | personal por ser de trabajo agradable para el
distribucion de monitoreado. personal dentro del piso de
piso. produccion.
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Establecer medios de
comunicacioén para que los
colaboradores puedan
compartir sus preocupaciones
y retroalimentacion.

Realizar cambios
organizacionales
propuestos.

Implementar
NUEevos procesos y
metodologias
propuestas.

Duplicidad de
actividades.
Resistencia al cambio
por parte de
colaboradores.
Equipo tecnoldgico
insuficiente o incapaz.
Falta de personal.

Definir funciones y
responsabilidades de cada
puesto de trabajo.

Realizar un analisis de cargas
de trabajo.

Contratar personal en caso
de ser necesario.

Brindar capacitaciones para
los colaboradores
involucrados.

Brindar el equipo y
herramientas necesarias para
desempeniar los trabajos
ofrecidos.

Realizar periodos
de control para
mejoras
propuestas.

Variaciones de tiempos.

Realizar controles de manera
periodica.

Establecer planes para
realizar controles sin interferir
con el proceso.

Establecer canales
para recibir
retroalimentacion.

Falta de interés.
Equipo insuficiente o
incapaz.

Miedo a represalias.

Brindar capacitaciones y
concientizacion sobre la
importancia de la
retroalimentacion efectiva.
Brindar canales anénimos.
Brindar los medios necesarios

Fase final para que cada trabajador
pueda participar en el
proceso.

. Verificar que todas las
. Concluir fase con una L :
Concluir fase de . . actividades anteriores se
. . implementacion o
implementacion. . realizaran de manera
incompleta.
correcta.
4.4. Cuantificacion de la mejora de los indicadores de éxito propuestos.

Mejora evidenciada de los indicadores de éxito propuestos

Este apartado tiene, como propdsito, poder reflejar el impacto que genera el capitulo de
disefo en los tres indicadores de éxito planteados inicialmente para el proyecto, que son:
productividad, margen neto operacional y nivel de servicio.

Productividad

La productividad es el primer indicador de éxito propuesto, el cual se plantea como la
divisién de la cantidad de kg producidos entre el tiempo utilizado para procesar estos kg,
teniendo la unidad de kg/hora.

Con informacion obtenida previa a la propuesta de distribucién de recursos disefiada en el
proyecto, se obtiene una productividad de 12,6kg/min si se trabaja con cerdos y de 7,31
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kg/min si son cerdas. Como actualmente se trabaja con tres deshuesadores, lo anterior se
traduce a que, actualmente, un deshuesador puede procesar 252 kg/hora al trabajar con
cerdos y 146,17 kg/hora al trabajar con cerdas, de acuerdo con el analisis de capacidad
planteado en la seccion llamada Determinacion de la capacidad.

Al realizar el mismo analisis simulando la implementacion de la nueva distribucién de
recursos, la cual puede observarse en la simulacion realizada en la seccion Simulacion de
capacidad de proceso productivo, se obtiene que en promedio se pueden procesar 1008
kg/hora de cerdo y 584,68 kg/hora de cerda, a causa de que se contaria con un
deshuesador mas, como se puede observar en la seccion Distribucion propuesta. Ademas
de esto, se pueden mencionar los siguientes beneficios para la compafiia al implementar
esta distribucion:

¢ Incremento de la rentabilidad.
o Mejora su competitividad.
¢ Mejor aprovechamiento de recursos.

Margen neto operacional

Con respecto al margen neto operacional, segun la capacidad que se tiene actualmente, la
empresa por afo puede producir, sin contar horas extra, 1 229 745,05 kg anuales, lo que
genera ganancias brutas de @2 469 955233,59 a un precio de venta promedio
de €2 008,51. A su vez, cada kg producido genera un costo operacional promedio de
€1 768,54, lo que da como resultado una ganancia neta operacional de 239,97 por kg
vendido.

Ahora bien, como la propuesta actual permite tener una persona mas dedicada al proceso
de deshuese, la compafiia puede generar mas kg por dia, lo que se traduce en mas ventas,
utilizando los mismos recursos de personal. Para realizar el analisis de este indicador luego
de la propuesta, se supone que se van a trabajar cuatro dias a la semana cerdos y un dia
a la semana cerdas, lo que representa por semana un total de 32 316,76 kg por semana y
anualmente un total de 1680 471,52 kg, siendo esto 450 726,47 kg mas de lo que
actualmente se produce, lo que representa en colones, para la compania, un aumento de
ganancias que equivalen a ¢108 160 830,62. En este caso, es importante aclarar que el
margen neto operacional sigue siendo el mismo, ya que no se estan haciendo reducciones
de costos operacionales ni aumentos en el precio de venta, por lo que el beneficio se
evidencia unicamente en un aumento de ventas y, por ende, mayores utilidades para la
compaifiia.

Nivel de servicio

En cuanto al nivel de servicio, es importante recalcar que actualmente la empresa no lo
mide, como se menciona en la seccién Estudio de la percepcién de los clientes, por lo que
no se puede conocer si el servicio que brinda se hace de acuerdo con lo que esperan sus
clientes. Adicionalmente, cuando se evalla este indicador previo a la propuesta planteada,
no se cuenta con la informacién de la demanda atendida versus la demanda perdida, por
lo cual no se puede calcular segun lo planteado en la seccién Nivel de servicio al cliente.

118



Ademas, es importante mencionar que, para poder contar con informacion acerca de este
servicio antes de la propuesta, se realiza una encuesta, en la que se obtiene el “Net
Promoter Score” de un 22,4%, que es un estudio que mide el servicio al cliente, y significa
que existe ese porcentaje de probabilidad de que los clientes, quienes compren sus
productos, los recomienden a otros, siendo cualquier valor mayor de 0 considerado como
bueno. Sin embargo, no es posible calcular este indicador sin una implementacion real de
las propuestas disefiadas, por lo que no se puede llevar a cabo una comparacion a través
de este.

Es por lo anterior que se elige analizar este indicador, haciendo una comparacion entre el
nivel de servicio que puede cumplirse con la capacidad actual de la empresa y el nivel de
servicio que puede cumplirse al implementar el disefio propuesto. Para ambos escenarios
se toman como referencia el promedio de las ventas de la empresa para el afio del 2021
obtenidas a partir de revision documental, las cuales corresponden a 205 604,41 kg; se
elige el promedio de este periodo debido a que es la informacion mas reciente con la que
se cuenta y se busca realizar una comparacion con la situacion actual.

Con base en lo anterior, al realizar el calculo del nivel de servicio cubierto por la capacidad
mensual actual de la empresa, la que corresponde a 102 399,92 kg, se obtiene un nivel de
servicio de 49,77%, mientras que, al realizar el mismo proceso, simulando la
implementacion de la propuesta, la cual brinda una capacidad mensual de 140 039,29 kg,
se obtiene un nivel de servicio de 68,11%, aumentando en un 18,34%. Es importante saber
que, si se quiere llegar a cumplir con toda la demanda, se deben tomar decisiones que
involucren inversiones adicionales, como expansion de la planta, contratacion de mas
personal, entre otras, ya que el espacio actual es muy limitado, dificultando el ingreso de
mas deshuesadores al piso de produccion.

A manera de resumen, en la Tabla 25, puede observarse las mediciones iniciales realizados
para los indicadores propuestos, asi como las mediciones posteriores tomando en cuenta
las mejoras realizadas y sus beneficios, los cuales ya fueron ampliados en las secciones
anteriores.

Tabla 25.

Comparacién de indicadores

Indicador Medicion inicial Medicion posterior Beneficio
Aumento de 252 kg/h
significando una ganancia
extra de aproximadamente ¢
423 307,08 por dia.

No existe una disminucion en
este margen, pero si
ganancias de
aproximadamente
108 160 830,62 asociadas a
la nueva distribucion.

Productividad. 756 kg/h. 1008 kg/h.

Margen de ganancias. ¢239,97. ¢239,97.
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C:rg;;l;rgeg;ol:el Cumplimiento del Aumento del 18,34% en el
Nivel de servicio. L 68,11% de la cumplimiento de la demanda
demanda . .
. demanda promedio. promedio.
promedio.
4.5, Estudio de viabilidad del sistema de gestion de operaciones propuesto
4.51. Mejora evidenciada del sistema propuesto

Una vez realizada la propuesta, es necesario verificar la factibilidad de implementacién con
las personas involucradas directamente. Con respecto al redisefio y estandarizacién de los
procesos estratégicos, operativos y de apoyo, lo que se busca es:

e Usar eficientemente los recursos disponibles.

e Aumentar la productividad.

e Aumentar la calidad de los productos.

e Disminuir costos innecesarios.

e Generar un compromiso mayor de las partes que se relacionan en el proceso.
e Tener un mayor control de los procesos.

o Distribuir adecuadamente las tareas y responsables.

Todo lo anterior, para no duplicar esfuerzos que se traducen en gastos mayores, con el
proposito de aumentar la rentabilidad de la empresa. Esta etapa se realiza en conjunto con
la contraparte; por ende, se valida la factibilidad de implementacion y se consideran todas
las oportunidades de mejora que se presentan para su correcta funcionalidad.

Ahora bien, con respecto al redisefio del proceso productivo, como se menciond
anteriormente en la seccién Proceso actual de deshuese, debido al proceso ineficiente por
la distribucion actual, se propone un disefio que busca distribuir adecuadamente los
recursos necesarios para mejorar tiempos de respuesta e intentar disminuir los atrasos de
produccién y los incumplimientos con los clientes mientras que, al mismo tiempo, brinde la
posibilidad de evaluar a los colaboradores independientemente, ya que actualmente esto
no se puede realizar.

Para evaluar la factibilidad de este redisefio, se lleva a cabo una simulacion en la que se
plantean las cuatro lineas propuestas, una independiente por cada deshuesador, y se logra
evidenciar la posibilidad de generar el output esperado por colaborador. Adicionalmente,
esta nueva distribucién requiere la compra de nueve mesas de trabajo (dos para cada
deshuesador y una para tratamiento de pellejos), las cuales tienen un valor aproximado a
la fecha en que se realiza este proyecto de €169 950, por lo que el costo de la inversion es
de aproximadamente @1 529 550. Como se observa anteriormente en la Figura 57,se
busca que cada trabajador cuente con su estacion de trabajo, compuesta por tres mesas
de trabajo (una para el producto esperado a ser procesado, otra para realizar sus labores
de deshuese y una ultima para colocar el producto ya procesado). Sin embargo, ya se
cuenta con cuatro mesas de trabajo que pueden ser aprovechadas, por lo que no es
necesario hacer la compra de estas.
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Como parte del beneficio, se espera que la capacidad de deshuese por dia aumente, ya
que se busca que con la nueva distribucién se eliminen 10 minutos de tiempo, considerado
como preparaciéon de la linea anteriormente. Esto es posible, debido a que, como ya se
menciond antes, en la seccion Distribucion propuesta, se espera que un colaborador
abastezca las estaciones de trabajo antes de que sus compaferos ingresen a piso.
Ademas, la preparacion de los deshuesadores, previa al inicio de sus labores, se realiza de
manera paralela a la limpieza del piso, y es por eso por lo que no se cuenta dentro de este
intervalo de tiempo eliminado.

De acuerdo con la distribucién propuesta, se esperan los beneficios mostrados en la Tabla
26.

Tabla 26.

Comparacion para distribucion propuesta

Actualmente Distribucién propuesta
Deshuesadores 3 4
Tiempos muertos en el dia (min) 30,25 20.25
Capacidad tedrica (cerdos) (kg) 5163,48 7056
Ganancia diaria (cerdos) @1 239081 1693228
Capacidad tedrica (cerdas) (kg) 2995,02 4092,76
Ganancia diaria (cerdas) €718 715 €982 140

Adicional a eso, se hace una encuesta a la contraparte, donde se evalla, en escala del 1
al 5, la factibilidad de la distribucidn propuesta, significando 5 como muy satisfecho y 1
como muy insatisfecho, evaluando los siguientes puntos:

e La nueva distribucién ofrece una mejora para la medicion de los trabajadores por
separado.

e La nueva distribucion es accesible, en comparacion con el beneficio propuesto.

e La nueva distribucion se ajusta a las expectativas de la empresa.

e La nueva distribucién permite la antelacion de problemas y eventos que puedan
afectar las operaciones.

e La nueva distribucion puede ser cubierta con el personal actual.

Es importante destacar que se obtiene una calificacion de 5 en todos los puntos
anteriormente mencionados, por lo que esta propuesta se considera como exitosa y
provechosa para la organizacion. En cuanto al periodo de recuperacion de la inversion, se
espera que esta se recupere durante la primera semana de trabajo regular, donde se
trabaje en deshuese los cinco dias de la semana.

4.6. Validacion de la herramienta y distribucion de recursos diseiadas

4.6.1. Funcionalidad y usabilidad de la herramienta disefiada

Con el objetivo de identificar si la herramienta es util para la organizacion, se realiza una
encuesta, donde se busca que la empresa califique puntos considerados como vitales para
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determinar si la herramienta es provechosa para la empresa. Para esto se le brinda una
calificacion del 1 al 5, siendo 5 muy satisfecho, 4 satisfecho, 3 neutral, 2 insatisfecho y 1
muy insatisfecho.

El resumen de sus resultados se muestra en la Tabla 27 mientras que la encuesta puede
observarse en el Apéndice 39.

Tabla 27.

Resultados de encuesta para herramienta disefiada

Calificacién Puntos para evaluar

5 (Muy satisfecho) La herramienta brinda indicadores de interés para la empresa.

La herramienta permite la rapida comprension de los indicadores
brindados.

La herramienta le permite a la empresa realizar la planificacion mensual
de sus operaciones de deshuese.

El médulo de programaciéon de la produccion toma en cuenta todas las
variables consideradas como vitales para esta.

La herramienta permite la flexibilidad de variables de gran importancia a lo
largo del tiempo.

La herramienta permite que la produccién se ajuste a imprevistos y
restricciones. Ejemplo: falta de un integrante del equipo.

La herramienta permite ingresar 6érdenes de produccion de manera rapida
e intuitiva.

La herramienta realiza el pronéstico de la demanda futura de manera
rapida e intuitiva.

La herramienta le permite al usuario prever incumplimientos de demanda
para meses futuros.

La herramienta le informa al usuario si la empresa puede cumplir con la
demanda para el mes actual.

La herramienta le permite al usuario llevar un registro sobre las horas extra
laboradas durante el afio.

La herramienta le permite al usuario visualizar tendencias sobre el pago
de horas extra a lo largo del afio.

La herramienta cumple con las expectativas de la empresa.

4 (Satisfecho) La herramienta brinda ayudas visuales (graficas) que le ayudan al usuario
a entender resultados importantes sobre los indicadores propuestos.

La herramienta permite una planificacion flexible para la empresa.

La herramienta es segura y protege la informacién ingresada.

Debido a que solo se obtienen calificaciones de 4 y 5, se considera que la herramienta
cumple con su propodsito y expectativa de la empresa, por lo que se considera exitosa para
este proyecto.

Es importante mencionar que se le proporciona a la empresa un manual de usuario, en el
cual se detalla la funcionalidad de cada seccion de la herramienta, sus componentes y otros
temas de interés para el usuario; este puede observarse en el Apéndice 38. Ademas de
esto, se le brinda una capacitacion completa al gerente general de la compainiia, que es la
persona que quedara a cargo de esta mientras se desarrolla el proceso de contratacion
para el planeador de la produccién, ya que el gerente no debe realizar estas funciones,
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pero actualmente es el Unico que cuenta con la preparacion académica para desarrollarlas.
Es importante mencionar que se le proporciona a la empresa un manual de usuario, en el
cual se detalla la funcionalidad de cada seccién de la herramienta, sus componentes y otros
temas de interés para el usuario; este puede observarse en el Apéndice 38.

4.6.2. Simulacion de capacidad de proceso productivo

Con el fin de corroborar que cada deshuesador puede lograr procesar la capacidad indicada
en la seccion Distribucion propuesta, que para los cerdos es un total de 252 kg/hora y para
las cerdas es de 146,17 kg/hora, se construye un modelo de simulacion en el que se pueda
representar el procesamiento de la carne.

Para esto se utiliza el entorno FlexSim, en el que se crean dos escenarios, uno que
corresponde a cerdas y otro a cerdos; estos corren con un ingreso de 252 unidades para
los cerdos (cada unidad representa un kg de carne), mientras que para las cerdas un total
de 147 unidades, con ello se logra evidenciar que la capacidad por hora se puede cumplir
en ambos escenarios. Esta simulacion se hace de esta forma a causa de las limitaciones
del sistema, para lograr representar la naturaleza del proceso de deshuese. Ademas, es
importante mencionar que cada una de las partes con las que se trabaja tienden a variar
tanto en peso como en volumen.

Se realizan 100 corridas con un nivel de confianza de 95%, y se obtiene una desviacion de
93,62 segundos y una media de 3635 segundos, lo cual permite demostrar que es posible
cumplir con la capacidad calculada. Es importante mencionar que la simulacién solo se
realiza para probar la capacidad productiva de un deshuesador, debido a las limitaciones
de la versién de software utilizada.

En la Figura 67 se puede ver la cantidad de unidades procesadas en una hora para cerdos
y en la Figura 68 se puede observar para el caso de las cerdas. Adicionalmente, en la
Figura 69 se puede ver el escenario de simulacién creado.

Figura 67.
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Figura 68.

Kg de carne de cerda procesados en una hora
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Figura 69.
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4.7. Conclusiones de validacion

De acuerdo con la encuesta realizada para evaluar la distribucion propuesta, es posible
asegurar que la empresa considera que esta brinda una mejora para la mediciéon de los
trabajadores por separado, se ajusta a las expectativas de la empresa, puede ser cubierta
por el personal actual, es accesible para la empresa y, ademas, permite la prevencién de

problemas o eventos que puedan afectar la produccion.

También, por medio de la simulacion hecha, es posible demostrar que, con la
implementacion de la distribucion propuesta, la empresa contara con un deshuesador mas
trabajando a tiempo completo, aumentando tedricamente su capacidad diaria en
aproximadamente 1893 kg cuando se trabaja con cerdos y 1098 kg cuando se trabaja con
cerdas; esto representa un aumento de la productividad en un 36,65% en ambos casos.
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Ademas, al agregar un deshuesador e implementar la nueva distribucién, se logra disminuir
los tiempos ociosos en un 33,06%, pasando de 30,25 minutos en total antes de la mejora
a 20,25 minutos después de esta, lo cual permite un mejor aprovechamiento del tiempo y
recursos.

Sumado a lo anterior, mediante el analisis costo-beneficio realizado, es posible concluir que
esta propuesta es factible para la empresa, ya que le brinda beneficios econdmicos de
aproximadamente €454 147 en un dia donde se realice la capacidad maxima para cerdos,
y de €263 425 en uno donde se realice la capacidad maxima para cerdas.

Gracias al analisis comparativo de los indicadores propuestos, es posible concluir que tanto
la productividad como el nivel de servicio aumentaran en un 36,65% y 18,34%
respectivamente al mes, debido a la persona extra que la nueva de distribucidén de recursos
permitira mantener a tiempo completo. Ademas, se concluye que, al no tener un aumento
en costos operativos, pero si en productividad, la empresa percibira un incremento de
ganancias de aproximadamente €9 013 402,55 mensualmente.

Por ultimo, a partir de la informacion obtenida a través de una encuesta hecha a la
contraparte, se concluye que la herramienta realizada es de gran provecho para la
empresa, permitiéndole llevar a cabo procesos como la planificacion de la produccion, los
pronésticos de demanda, los andlisis de capacidad futuros, el control de indicadores y el
control de horas extra. Ademas, la compafiia concuerda con que esta herramienta es capaz
de proteger su informacién y, también, cumple con las expectativas de la empresa.
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Conclusiones del proyecto

Se concluye que, por medio de la distribucién de recursos de produccion brindada, Grupo
Porcimas S.A. es capaz de aumentar su productividad y nivel de servicio mensual en un
36,65% y 18,34% respectivamente y, por ende, obtener un beneficio econémico
aproximado de ¢9 013 402,55 mensual extra de lo que se obtiene en la actualidad. Ademas,
se da una disminucion de tiempos ociosos en un 30,06%, resultando en una mejor
utilizacion de los recursos.

Sumado a lo anterior, es posible concluir que, con la implementacion de las propuestas
realizadas, la empresa cuenta con un proceso y una herramienta que ayudan al desarrollo
del proceso de planificacion y control, el cual antes de este proyecto se realizaba de manera
empirica y con un control basico que daba lugar a pérdidas de informacion.

También, se concluye que el proyecto le brinda, a la empresa, una documentacion y
reestructuracion o recomendaciones de mejora para todos los procesos que este abarca,
ademas de la documentacién de tres nuevos procesos, como lo son el proceso de calidad,
inocuidad y planificacion de la produccion. Es importante mencionar que el proyecto
también le brinda a la empresa las fichas de proceso y registros considerados necesarios
para cada uno de los procesos involucrados.

Finalmente, se concluye que el proyecto realizado, brinda un disefio del sistema de gestion
de operaciones para la empresa Grupo Porcimas S.A., que le permite la disminucion de
tiempos muertos o inaprovechables, un aumento en su productividad y, por ende, también
de sus ganancias mensuales y nivel de satisfaccion al cliente, contribuyendo al éxito
sostenido de la organizacion.
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Recomendaciones

Con el objetivo de que la implementacion de este proyecto beneficie a la empresa en el
menor tiempo posible, se recomienda el seguimiento del plan de implementacion y riesgos
dados, ya que se considera que el cumplimiento de esto aumenta la posibilidad de éxito de
esta propuesta.

Por otra parte, se le recomienda, a la empresa, realizar esfuerzos inmediatos para la mejora
del entorno laboral y la motivacion del personal, porque actualmente la empresa afronta
una alta rotacién que la perjudica, al destinar recursos para entrenamientos de personas
gue deciden abandonarla en un periodo corto de tiempo.

Sumado a lo anterior, como puede observarse en la etapa de validacion, la propuesta de
distribucién de recursos brinda una mejora considerable a la capacidad actual de la
empresa. Sin embargo, es importante que la empresa considere un proyecto futuro que le
brinde la posibilidad de evaluar sus alternativas para poder aumentar aun mas su
capacidad, ya que solo de este modo se puede cumplir con la demanda pronosticada. Es
importante recalcar que el espacio es muy limitado actualmente dentro del piso de
produccién, por lo que se recomienda considerar un redisefio de planta.

También se le recomienda, a la empresa, que se cree un nuevo rol para el encargado de
la planeacion de la produccion, pues actualmente la tarea es asignada al gerente general
de la compadia, ya que no se cuenta con personal calificado para la realizacién de los
procesos. No obstante, esto puede llegar a ser perjudicial para la empresa, porque el rol
del gerente general no debe tener esta responsabilidad, y es posible que no se cuente con
el tiempo necesario para realizar esta planeacion de la mejor manera posible.

Ademas, como ya se comentd en secciones anteriores, es necesario que el planeador de
produccion realice todo el ciclo de planeacién descrito una vez al mes, pero también es de
vital importancia que la empresa se asegure de que no existan grandes cambios en la
demanda y planeacion de la produccidn en el transcurso de este, debido a que solo de esta
forma se pueden asegurar los resultados esperados para el mes planeado. Es por lo
anterior que se le recomienda, a la empresa, realizar evaluaciones para pedidos no
planeados, con el objetivo de entender si estos se pueden llevar a cabo y beneficiar a la
empresa.

Sumado a lo anterior, se recomienda a la empresa, la valorar la implementaciéon de un
software para la planeacién de sus recursos como empresa en general, ya que este podria
brindar grandes beneficios y control dentro de la empresa y ademas podria permitir una
gestion aun mas automatizada de la herramienta disefiada.

Por ultimo, se recomienda a la organizacion, contabilizar las devoluciones que se realicen
por mes, con el fin de demostrar el éxito del proceso redisenado, ya que se espera que las
devoluciones causadas por errores en la compafiia sean nulas.
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Glosario

Calendarizar:
Fijar anticipadamente las fechas de ciertas actividades a lo largo de un periodo (Real
Academia Espanola, 2021).

Costos operativos: Equivalen al costo de operacion sin incluir el costo de materiales. Si
incluyen salarios, alquileres, servicios varios y depreciacion (Toro, 2016).

Enfoque sistematico: En un proyecto, el enfoque sistematico representa la secuencia lineal
de acontecimientos (INCAE, 2017).

Estandarizacién: Es uno de los fundamentos de la mejora continua. Su objetivo es reducir
la variabilidad en un proceso, documentando y capacitando a los trabajadores sobre la
mejor forma de llevarlo a cabo para cumplir las exigencias requeridas por el mercado:
calidad, seguridad, entrega y coste (Arrogante Ramirez, 2018).

Margen de ganancia: Cantidad agregada al costo de un articulo para obtener una ganancia
de su venta (Griffin y Ebert, 2005).

Mejora continua: Es una actitud basada en el concepto de estar a la busqueda de
incrementar el valor agregado que se le brinda al cliente (Belohlavek, 2006).

Rentabilidad financiera: Mide la capacidad de la empresa para remunerar a sus
propietarios, representando, para ellos, en ultima instancia, el coste de oportunidad de los
fondos que mantienen invertidos en la empresa, y posibilita la comparacion, al menos en
principio, con los rendimientos de otras inversiones alternativas (Eslava, 2010).

Software: Conjunto de programas, instrucciones y reglas informaticas para ejecutar ciertas
tareas en una computadora (Real Academia Espafiola, 2021).

Utilidades netas: Miden el porcentaje de ganancias econdmicas que queda después de que
se han reducido todos los costos y gastos, incluyendo intereses, impuestos y dividendos
de acciones preferentes (Gitman, 2003).

Abreviaturas y acrénimos
BOM: Bill Of materials (Lista de materiales).

CRP: Capacity Requirements Planning (Planificacion de los Requerimientos de
Capacidad).

kg: kilogramos.
MAPE: Mean absolute percentage error (Error de porcentaje medio absoluto).
MPS: Master Plan Production (Plan Maestro de Produccion).

MRP: Master Requirements Planning (Plan Maestro de Requerimientos).
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S.A.: Sociedad Andénima.

Sl: Sistema de Informacion.
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Apéndices
Apéndice 1.
Guia de entrevista

1. Datos generales
Nombres y apellidos del entrevistador:

Johnny Picado Masis

Nombres y apellidos de los observadores:
Juan Diego Alfaro Alfaro

Jose Miguel Monge Bricefo

Maria Paula Mora Delgado

Semestre y curso: 11-2021

2. Etapas de la entrevista

Pronésticos de demanda
¢ Actualmente la empresa realiza prondsticos para estimar la demanda?
¢, Los pronésticos los realizan por familia de productos o por producto individual?

¢, Siguen alguna metodologia puntual para realizar el calculo de prondsticos? De ser asi,
geual?

¢ Llevan un control de la diferencia entre la demanda que se pronostico vs. la demanda real
cada cierto tiempo?

Planeacion agregada
¢ La empresa planifica su produccion?
¢,Con cuantos clientes cuenta la empresa?

De ser que se planifica, ¢se realiza con un horizonte de tiempo definido? Trimestral /
Maximo anual

¢ Actualmente tienen algun dato que sirva para evidenciar la capacidad productiva que
tienen en cierto periodo (dia, semana, mes...)?

¢, Saben cuanto les toma producir cada producto? (Tiempo ciclo)
¢ Llevan un conteo del inventario en tiempo real? (inicio-final de cada periodo productivo)

¢, Conoce el tiempo que le toma entregarle un pedido a un cliente?
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¢ Se lleva un registro en tiempo real de cuando llegan materias primas?

¢Han calculado la cantidad de materia prima necesaria para obtener una unidad de
producto terminado?

¢La empresa, a la hora de producir, lo hace unidad por unidad, por lotes o algun otro
método?

¢ Tienen algun registro de la duracion de un operario realizando las tareas dentro del
proceso productivo?

¢, Conoce el costo de completar una unidad de producto terminado en términos monetarios?
Costo estandar del proceso

¢Lleva un registro de los costos asociados tanto en materias primas como en mano de
obra?

¢ Realiza algun método para integrar los costos indirectos fijos y los costos indirectos
variables al precio final del proceso?

Nivel de servicio

¢, Conoce la cantidad de pedidos que se incumplen del total?

¢ Tiene una idea de posibles causas de este incumplimiento?

¢ Han aplicado alguna estrategia de recuperacion de estas 6rdenes de pedidos perdidas?

¢ Realiza algun tipo de compensacion con los clientes, a la hora en que no logran satisfacer
con su demanda?

Secuenciamiento y programacion de piso

¢ La empresa cuenta con un plan maestro de produccion definido?

¢La empresa cuenta con un plan de requerimientos de materia prima definido?

¢ La empresa cuenta con un plan de capacidad definido?

¢ Han podido identificar restricciones que les limitan o condicionan su produccién?

¢ Trabajan bajo sistema push o pull o algun otro algoritmo de secuenciamiento de
produccion?

¢ Han establecido algun plan de contingencia ante eventualidades que se puedan realizar
en el piso de produccién?

Indicadores de desempeiio (KPIs)

¢ Tienen definidos objetivos de produccion?

¢ Tienen en cuenta valores de referencia o expectativas para estos objetivos?
¢ Conocen de las areas que se ven involucradas en el proceso?
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¢ Han definido roles para el control y documentacion y estos indicadores?

¢Han definido algun plan que les permita la evaluacion y el control de los resultados
obtenidos?

¢La empresa ha definido las responsabilidades organizacionales para cumplir con los
objetivos del proceso?

¢La organizacion reconoce las areas que se involucran para el cumplimiento de estos
objetivos?

¢ Los objetivos de los procesos se alinean con los objetivos estratégicos de la empresa?
¢ Los indicadores cuentan con su respectiva ratio (férmula de calculo)?

¢ Los indicadores tienen definida su unidad de medida?

¢ Los indicadores tienen establecida su periodicidad?

¢ A cada indicador le identifican su respectivo proceso asociado?

Definicién y clasificacién procesos

¢ Tienen identificados los diferentes procesos que realizan?

¢, Conocen los componentes y limites de cada proceso?

Si la respuesta anterior es afirmativa: ¢ Clasifican los procesos en operativos, estratégicos
y de apoyo?

¢ Actualmente documentan los procesos (mapa de procesos)? (Si estos son operativos, de
apoyo, de gestion u otra area).

Flujo de actividades de los procesos

¢ Tienen identificadas las diferentes actividades que conforman los procesos?
¢, Han definido la secuencia de las actividades que conforman los procesos?
¢,Se cuenta con un manual guia de los diferentes procesos que se realizan?
¢, Han diagramado los procesos?

Mapeo de la cadena de valor

¢La empresa ha realizado un mapeo de la cadena de valor del estado actual y futuro del
sistema de produccion?

¢ La empresa calcula desperdicios?
¢, Conocen el tiempo que tardan haciendo set up del proceso?

¢, Conocen el tiempo disponible que tienen por dia? (tomando en cuenta holguras)
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¢ Han calculado el takt time? (tiempo que deben tardar haciendo una unidad para cumplir
con la demanda en el tiempo disponible)

Estandarizacion
¢ Tienen estandarizados sus procesos?

¢ Toman en cuenta la asignacion de los recursos para la realizacion y control de sus
procesos?

Analisis de riesgo
¢Alguna vez, han mapeado los riesgos que se pueden presentar a nivel de produccién?

Si la respuesta anterior es afirmativa: ¢ Tienen algun equipo que se encargue de tratar estos
temas?

Si la respuesta anterior es afirmativa: ;Han priorizado estos riesgos para conocer el
impacto que estos puedan generarle a la organizaciéon?

¢, Cuentan con planes de contingencia, y si es asi, conocen al menos un aproximado de su
costo asociado?

Mejora continua
¢ La empresa sabe dénde enfocar mejoras en cuanto a produccion?

¢Alguna vez han aplicado algun tipo de plan de mejora continua y han evaluado el costo-
beneficio que esto genera?

¢ Han definido algun método de control o herramientas que les ayude como complemento
a la implementacion de la mejora continua?

Planificacion de la compaiiia
¢ Actualmente la empresa realiza prondsticos para estimar la demanda?
¢, Como se compra la materia prima?
¢ Se intenta anticipar cambios en la demanda?
¢ Qué se hace en las situaciones donde la materia prima no es suficiente?
¢ Qué se hace en las situaciones donde la materia prima excede la demanda?
¢ Estas dos situaciones se presentan seguido?
¢ Los proveedores alternativos han sido validados con anterioridad?
3. Etapas de compromiso

Se menciona el compromiso de confidencialidad de la informacién brindada.

4. Etapa de cierre
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Se brinda una connotacion positiva y de agradecimiento.
Apéndice 2.
Kg de carne de cerdo producidos en el periodo de enero a septiembre del afio 2021
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Nota. El grafico representa la cantidad de kg de producto terminado en el periodo de enero
a septiembre del afio 2021. La informacion es brindada por el gerente general de la

empresa.
Apéndice 3.
Horas extra pagadas en el periodo de enero a septiembre del afio 2021.
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Nota. El grafico representa la cantidad de horas extra pagadas en el periodo de enero a
septiembre del afio 2021. La informacién es brindada por el gerente general de la empresa.

Apéndice 4.
Encuesta realizada para evaluar el servicio a la cliente brindada por Grupo Porcimas S.A.

Evaluacion del servicio al cliente

iTu opinién es muy importante para nosotros!

¢Recibid el producto adecuado? *
Q si
O No

Qué tan satisfecho se encuentra con: *

Nada satisfecho = Poco satisfecho Normal Satisfecho Muy satisfecho

Producto entregado

Tiempo de entrega de su pedido
Calidad del producto

Precio del producto

Equipo de servicio al cliente
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¢Con qué frecuencia se puede permitir comprar nuestros productos? *
(O Muyalta

O Alta

(O Normal
(O Pocoalta

(O Nula

$Si piensa en productos parecidos, qué nota le pondria a los de nuestra marca? *
1 23 456 7 8 910

¢Con qué frecuencia se puede permitir comprar nuestros productos? *

Muy alta
Alta
Normal

Poco alta

ONONONONG®

Nula

¢Si piensa en productos parecidos, qué nota le pondria a los de nuestra marca? *
,1. .2. 3 4 5 6 7 3 9 w

¢Cudl es la probabilidad de que vuelvas a adquirir nuestros productos? *

O ,1, 2 3 4 5 6 7 3 910

{Cudl es la probabilidad de que recomiende nuestros productos a otros? *
012345678090

¢Coémo te enteraste de nuestros productos? *

¢Podria citar 3 cualidades que mas valora y/o espera de nuestros productos? *

¢Tiene alguna sugerencia adicional sobre nuestros productos o el servicio brindado?

Type here...
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Evaluacion del servicio al cliente

jTu opinion es muy importante para nosotros!

¢Recibio el producto adecuado? *
QO si
O No

Qué tan satisfecho se encuentra con: *

Nada satisfecho Poco satisfecho Normal Satisfecho Muy satisfecho

Producto entregado

Tiempo de entrega de su pedido
Calidad del producto

Precio del producto

Equipo de servicio al cliente

Apéndice 5.

Diagrama SIPOC del proceso de planeacion de la produccién
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Apéndice 6.

Diagrama SIPOC del proceso de mercadeo

Apéndice 7.

Mercadeo
Supplier Input Process Output Customer
Entender Establecer
necesidades relaciones
y posibles con el
mecardos cliente
Clientes Requerimientos Disefiar Eset::;(;%lasa?: 5 Clientes
dela y feedback de estrategia Recibir S P dela
compadia |clientes. mari‘:ﬁng feedback productos compafiia
Implementar
estrategia —
creada
Diagrama SIPOC del proceso de compras
Compras
Supplier Input Process Qutput Customer
Negociar
Realizar precio de
5 | cotizacion merlitr?]r;s Compra de
Clientes aerr;ar; a P materia prima
de la Eeriogo ; + necesaria para |Produccion
it . E uplir la
compania especifico Comunicar sup
. . demanda
necesidad Realizar
al compra
proveedor
Me—

141



Apéndice 8.

Diagrama SIPOC del proceso de deshuese
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Apéndice 9.
Diagrama SIPOC del proceso ventas
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Apéndice 10.

Diagrama SIPOC del proceso de atencion al cliente
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Apéndice 11.
Diagrama SIPOC del proceso de distribucion
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Apéndice 12.

Diagrama SIPOC del proceso de finanzas
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Apéndice 13.

Diagrama SIPOC del proceso de tecnologias de informacién y comunicaciones

Tecnologias de informacion y comunicaciones

Supplier Input Process Qutput Customer
Solicitar
soporte o
factualizacion
del
sistema
Y
Solicitud Definir
de soporte isponibilidad
técnico de r
los
o usuarios Y quone Empleado-
Técnico |dela Realizar brindado y/o res de a
tercerizado |empresa. sistema
Requeri- 3°”‘?”e o actualizado empresa
miento de actualizacion
actualiza- ) del
cién del sistemal
sistema.
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Apéndice 14.

Diagrama SIPOC del proceso de recursos humanos
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Recursos humanos

Supplier

Input

Process

Output

Customer

Administra-|
cion

Requeri-
miento de
personal
Requeri-
miento de
evaluacio-
nes de
desempefid
de
personal
Solicitud
de pago
de planilla

Requerir
nuevo
personal

Recibir
cirruculim
vitae

Entrevistar
a posibles
candidatos

Y

Aceptar o
rechazar
candidatos

Definir
fecha de
evaluacion
de

documentar
el
desemperio
del
colaborador

{

Calificar al
colaborador
acorde a
objetivos
cumplidos

Definir
salarios

Y

Definir
fechas de
pago

'

Realizar
el pago al
personal

colaboradores| |EMPleado nuevo
Evaluaciones de
desempefio
¥ concluidas

Pago de planillas
Revisar y concluidas

Empresa
Empleados




Apéndice 15.

Premuestreo de tiempos del proceso de deshuese de cerdos

Cerdos
Muestra | Chuleta | Costilla | Pierna | Paleta | Empaque
1 34,47 65,53 84 96,99 | 38,16
2 32 69,8 73,54 | 82,3 42,5
3 26 59,84 79,22 | 96,67 | 39,2
4 34,61 71,23 82,11 | 93,2 48,63
5 33,64 63,52 79,78 | 85,15 | 55,01
6 29,71 57,31 87,42 | 95,69 | 35,66
7 251 71,51 75,69 | 89,4 42,52
8 35,41 72,45 75,66 | 88,2 43,68
9 29,21 61,22 77,73 | 93,69 | 41,72
10 34,83 75,89 93,17 | 95,14 | 38,61
11 35,67 72,96 77,41 | 96,79 | 43,56
12 36,22 63,99 76,75 | 87,74 | 34,7
13 31,69 61,86 72,13 | 90,9 37,3
14 31,17 75,44 66,87 | 101,03 | 42, 83
15 25,63 74,45 81,92 | 93,65 | 45,46
16 28,97 56,58 82,03 | 9559 |43,73
17 25,73 76,64 83,78 | 93,71 | 41,05
18 33,24 73,13 67,63 | 99,48 |43,72
19 36,32 73,09 80,46 | 99,09 | 44,43
20 24,85 70,93 77,08 | 92,83 | 49,45
21 24,03 79,63 95,54 | 94,2 40,49
22 34,63 69,09 73,27 | 99,39 | 32,14
23 29,67 83,82 86,96 | 97,15 | 40,67
24 23,08 61,55 84,73 |91,83 | 31,95
25 27,84 62,84 85,54 | 94,63 | 38,18
26 29,96 68,7 80,51 | 102,53 | 50,01
27 30,24 65,63 81,71 | 91,02 | 47,33
28 26,29 66,75 75,85 | 94,93 | 56,4
29 33,7 63,57 82,28 | 92,6 51,32
30 35,06 61,76 76,29 | 90,64 | 40,32
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Apéndice 16.

Premuestreo de tiempos del proceso de deshuese de cerdas

148

Cerdas
Muestra | Chuleta | Costilla | Pierna | Paleta | Empaque
1 100,83 | 225,72 | 253,8 | 111,5 51,44
2 122,65 | 187,03 | 221,61 | 131,18 43,86
3 132,08 | 222,58 | 248,2 | 114,6 46,11
4 112,49 193,8 227,2 | 105,21 39,13
5 121,89 | 207,59 | 269,39 | 127,32 42,33
6 167,35 | 212,71 | 257,52 | 121,14 44,51
7 140,54 | 202,04 | 274,34 | 138,72 45,84
8 149,65 | 230,57 | 254,17 | 131,52 48,5
9 146,49 | 237,78 | 214,72 | 114,3 49,86
10 160,53 | 242,36 | 233,15 | 108,64 40,54
11 150,57 | 191,52 | 274,2 | 114,18 48,98
12 125,45 | 213,67 | 275,62 | 122,14 41,48
13 126,16 | 217,32 | 254,55 [ 125,9 48,15
14 150,8 228,52 | 259,95 | 123,52 37,39
15 136,55 213 242,97 | 129,26 45,75
16 157,61 209,21 | 246,17 | 136,46 42,13
17 182,22 | 194,67 | 265,46 | 112,36 42,79
18 123,3 228,44 | 255,99 | 100,82 39,01
19 101,23 | 241,59 | 273,82 | 122,91 45,19
20 154,74 | 214,75 | 251,94 | 148,04 44,43
21 127,53 236,9 | 251,56 | 129,13 45,78
22 117,37 | 237,55 | 266,14 | 118,78 44,48
23 155,61 228,96 | 224,77 | 134,41 43,31
24 121,77 | 230,41 | 285,81 | 127,35 39,42
25 105,95 | 239,11 | 268,14 | 132,69 43,87
26 116,58 | 250,95 | 271,18 [ 174,85 42,09
27 141,76 | 236,13 | 255,29 | 133,42 42,35
28 122,13 239,3 | 266,12 | 142,04 45,09
29 143,72 | 252,83 | 257,93 | 115,18 45,62
30 115,45 | 188,59 | 236,98 | 120,46 49,45




Apéndice 17.

Diagrama SIPOC del proceso de almacenamiento

Almacenamiento

Supplier Input

Process Output Customer

Materia prima
Produccién|procesada y
almacenada

Mover materia
prima procesada y
empacada al
congelador

Almacenar
materia prima
procesada y
empacada a una Producto
terminado

almacenado

temperatura no
mayor a 0 grados
Celsius

Distribucién

Mover la materia
prima procesada y
empacada al
camién de
transporte

Apéndice 18.

Ficha de proceso de atencion al cliente

Ficha de procesos

Version: 1.0

Nombre del proceso

Gestion de informacion comercial / Atencion de

incidencias (Atencion al cliente)

Responsable

Encargado de atencién al cliente

Objetivo del proceso

Brindar la informacion / soporte necesario para que el
cliente quede satisfecho con su llamada

2. Entender
consulta / solicitud
del cliente

o

1. Recibir llamada /
mensaje

Diagrama del proceso

2.1, Responder al
cliente / Brindar 3.1. Preguntar si se
soporte en caso de ha respondido a su
requerirse consulta / solicitud

4. Brindar
informacién sobre
canales de
feedback

&Se tiene la
[nformacién necesaria)
gara respondery,

=

5. Brindar
acompafiamiento al -
cliente si este lo
requiere

o
v

3.2. Responder al
cliente / Brindar
soporte en caso de
requerirse

2.2. Consultar a
persona encargada

Entradas del proceso

Solicitud de informacién / soporte por parte del cliente

Salidas del proceso

Cliente satisfecho con el servicio recibido

Recursos del proceso

Encargado de atencion al cliente

Registros / Archivos

N/A

Indicadores

N/A
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Apéndice 19.

Ficha de proceso de servicio posventa

Ficha de procesos

Version: 1.0

Nombre del proceso

Servicio Postventa

Responsable

Encargado de atencién al cliente

Objetivo del proceso

Conocer el nivel de satisfaccion del cliente
Obtener la informacioén necesaria para el proceso de

mejora continua del proceso

Diagrama del proceso

2. Brindar
informacion general
v motivo de la
llamada

1. Contactar a
cliente

=

F

4. Brindar
acompafiamiento al
cliente si este lo
requiere

3. Preguntar grado
de satisfaccién con
el producto
adquirido

3.1. Brindar
informacion sobre
canales de
feedback

&4El grado
de satisfaccién es
alto?

% 5

o

3.2, Intentar
obtener detalles del
mativa

Entradas del proceso

Retroalimentacion por parte del cliente

Salidas del proceso

Informacién para mejorar el servicio

Recursos del proceso

Encargado de atencion al cliente

Registros / Archivos

N/A

Indicadores

Nivel de satisfaccion del cliente
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Apéndice 20.

Ficha de proceso de mercadeo

Ficha de procesos

Versioén: 1.0

Nombre del proceso

Mercadeo

Responsable

Departamento de mercadeo

Objetivo del proceso

dentro del mercado

Realizar las tareas necesarias para competir e innovar

Diagrama del proceso

2. Identificar
necesidades /
oportunidades no
abarcadas

| 1.Realizar estudio
de mercado

Inicio —

3. Realizar
seleccion de
enfoque para el
plan de marketing

4. Definir objetivos
y alcance del plan
de marketing

—

5. Definir roles,
recursos y

marketin
responsabilidades 9

6. Elaborar plan de

8. Recolectar y
analizar resultados
obtenidos

L 7. Ejecutar plan

piloto de marketing >

N

obtuvieron buenos

iSe

i}
resultados?

9. Implementar plan
de marketing

10. Implementar
ciclo de mejora Fin
continua

Entradas del proceso

Estudios de mercado

Retroalimentacién por parte del cliente

Salidas del proceso

Plan de mercadeo

Recursos del proceso

Personal del departamento de mercadeo

Registros / Archivos

Plan de mercadeo

Indicadores N/A
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Apéndice 21.

Ficha de proceso de reclutamiento de personal

Ficha de procesos

Version: 1.0

Nombre del proceso

Reclutamiento de personal

Responsable

Departamento de recursos humanos

Objetivo del proceso

Reclutar al personal adecuado para los puestos

previamente definidos por la empresa

Diagrama del proceso

1. Reqguerir nuevo

Inicio
personal

4. Aceptar /
Rechazar
candidatos

3. Entrevistar

2. Recibir CV ey

Entradas del proceso

Informacién basica de candidatos

Salidas del proceso

Eleccion del mejor candidato

Recursos del proceso

Personal del departamento de recursos humanos

Registros / Archivos

N/A

Indicadores

N/A

Apéndice 22.

Ficha de proceso de evaluacion de personal

Ficha de procesos

Version: 1.0

Nombre del proceso

Evaluacion del personal

Responsable

Departamento de recursos humanos

Objetivo del proceso

Evaluar al personal de la organizacién

Diagrama del proceso

1. Definir fecha

Inicio L,
de evaluacion

2. Calificar con
base en objetivos
cumplidos

J J

3. Documentar
resultados

\i

Entradas del proceso

Nivel de cumplimiento de objetivos por parte de supervisor

directo

Salidas del proceso

Calificacion de rendimiento para empleados

Recursos del proceso

Personal del departamento de recursos humanos

Registros / Archivos

N/A

Indicadores

N/A
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Apéndice 23.

Ficha de proceso de pago de planilla

Ficha de procesos Version: 1.0
Nombre del proceso Pago de planilla
Responsable Departamento de recursos humanos
Objetivo del proceso Realizar el calculo adecuado del pago para cada trabajador en
la organizacion

Diagrama del proceso

1. Defn e R
salarios pag
pago personal

Entradas del proceso Registros de salarios y puestos
Salidas del proceso Calculo del pago para cada trabajador de la organizacion
Recursos del proceso Personal del departamento de recursos humanos
Registros / Archivos Registros de salarios y puestos
Indicadores N/A

Apéndice 24.

Ficha de proceso de desarrollo de recursos humanos

Ficha de procesos Versién: 1.0
Nombre del proceso Desarrollo de recursos humanos
Responsable Departamento de recursos humanos
Objetivo del proceso Procurar el desarrollo de los empleados de la empresa

Diagrama del proceso

1.Agendar 2. Realizar 3. Exponer nivel 4. Establecer
Inicio espacios con evaluacion de de cumplimiento planes de accion & /;gmragzzeor & Fin
empleados satisfaccion de objetivos y mejora P

Entradas del proceso Retroalimentacion del empleado
Salidas del proceso Planes de accion para la mejora del personal y la
empresa
Recursos del proceso Personal del departamento de recursos humanos
Registros / Archivos N/A
Indicadores N/A




Apéndice 25.

Ficha de proceso de accion social

Ficha de procesos Version: 1.0
Nombre del proceso Accién social
Responsable Departamento de recursos humanos
Objetivo del proceso Aportar beneficios sociales, ambientales o culturales a la
comunidad donde la empresa se encuentra

Diagrama del proceso

1. Identificar ¢La empresa
Inicio necesidades de |—»( puede atender esta
la comunidad necesidad?

2. Generar plan de
accion

¥

Entradas del proceso Necesidades comunales

Salidas del proceso Planes de accion y estrategias para el aporte social,

ambiental y cultural a la comunidad

Recursos del proceso Personal del departamento de recursos humanos y
voluntarios
Registros / Archivos N/A
Indicadores N/A
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Apéndice 26.

Ficha de proceso de comunicaciones

Ficha de procesos

Versioén: 1.0

Nombre del proceso

Comunicaciones

Responsable

Departamento de tecnologias de la informacion

Objetivo del proceso

generales de la empresa.

Hacer llegar a todos los empleados, comunicados

1. Definir
Inicio informacién del
comunicado

>

Diagrama del proceso

¢ Existe
informacién
relevante para
operaciones en el
comunicado?

2.1
Formailizar el
mensaje a
enviar

Y

3. Remitir el
mensaje a
todos los

involucrados

Fin

2.2. Utlizar la
aplicacion
empresarial de
preferencia

Entradas del proceso

Comunicado oficial

Salidas del proceso

Comunicacion a todos los empleados de la companiia

Recursos del proceso

Personal del departamento de tecnologias de la informacion

Registros / Archivos

N/A

Indicadores

N/A
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Apéndice 27.

Ficha de proceso de tecnologias de la informacién

Ficha de procesos Version: 1.0

Nombre del proceso Tecnologias de la informacion

Responsable Departamento de tecnologias de la informacion

Objetivo del proceso Brindar soporte a todos los usuarios que utilicen algun

equipo o servicio digital.

Diagrama del proceso

1. Solicitar 3. Realizar
. soporte o 2. Definir soporte o .
Inicia actualizacién ™| disponibilidad actualizacién del Fin
del sistema sistema

Entradas del proceso

Salidas del proceso

Recursos del proceso Personal del departamento de tecnologias de la

informacion
Registros / Archivos N/A
Indicadores N/A
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Apéndice 28.

Ficha de proceso de almacenamiento de materia prima

Ficha de procesos

Version: 1.0

Nombre del proceso

Almacenamiento de materia prima

Responsable

Personal de deshuese

Objetivo del proceso

procesada.

Mantener en buen estado la materia prima antes de ser

Diagrama del proceso

Inicio

1. Recibir camién

2. Verificar
cantidad de

3. Montar los
canales en los
—»| ganchos en cuarto

canales contra ;
con canales , de almacenamiento
6rden de compra s
y produccién
4. I:_tts_f|n||r;n\fedqtar|o 5. Realizar 6. Asegurar que las
_ inicial def |a| f_f{‘é'_S'OneS | condiciones Fin
siguiente y canales —»| perio 'Ctasde” & " climaticas sean
para ser Gy Bt adecuadas
procesados almacenamiento

Entradas del proceso

Materia prima

Salidas del proceso

Almacenamiento y control de materia prima

Recursos del proceso

Personal de deshuese

Registros / Archivos

Lista de chequeo para revisiones

Indicadores

N/A
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Apéndice 29.

Ficha de proceso de almacenamiento de producto terminado

Ficha de procesos

Version: 1.0

Nombre del proceso Almacenamiento de producto terminado
Responsable Personal de deshuese
Objetivo del proceso Mantener en buen estado el producto terminado antes de
ser entregado.

Inicio

Diagrama del proceso

1. Mover producto
empacado al
congelador

2. Almacenar
producto empacado

—| a una temperatura no

mayor a 0 grados
Celsius

3. Realizar revisiones
periédicas sobre
condiciones del

cuarto de
alcamcenaje

4. Mover la producto
empacado al camién
de transporte

—

Entradas del proceso Producto terminado
Salidas del proceso Producto terminado listo para distribuir
Recursos del proceso Personal de deshuese
Registros / Archivos Lista de chequeo para revisiones
Indicadores N/A
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Apéndice 30.

Ficha de proceso de distribucién de producto terminado

Ficha de procesos Version: 1.0

Nombre del proceso

Distribucién de producto terminado

Responsable

Personal de distribucion

Objetivo del proceso

Distribuir el producto terminado de la manera mas

eficiente y rapida posible

2. Contactar a
clientes para

entrega de
pedido

1. Seleccionar
Inicio rutas a cubrir en
las entregas

3.2 Agendar

entrega

coordinar —»(emiti6 una respuesta

Diagrama del proceso

f;EI cliente . SJ,_le (i:r:a‘celzrda: 4. Entregar 58 Sollcllvar‘flrma )
im-| Clien n pedido al cliente de reclhxm\enﬁo  — Fin
aceptando la la llegada de pedido

fecha?

nueva fecha de |«——no

Entradas del proceso

Producto terminado listo para distribuir

Salidas del proceso

Producto terminado entregado al cliente

Recursos del proceso

Personal de distribucion

Registros / Archivos

Registro de entregas

Indicadores

N/A
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Apéndice 31.

Ficha de proceso de compras

Ficha de procesos

Version: 1.0

Nombre del proceso

Compras

Responsable

Departamento de compras

Objetivo del proceso

Disponer de la materia prima y suministros necesarios

para que el negocio funcione correctamente.

Diagrama del proceso

2.1. Negociar

las
b

1. Solicitar
compra

}»

seleccionar el

2. Evaluar y S
roveedor
B "'C. 22,
Descartar

condiciones
de compra

dGowwa| |4 Moo
compra d
de la compra

5. Realizar el
recibo del

‘ pedido.
5.2.1. 5.2,
Devolver la Documentar
Es el material
compra al lano —lox il
suplidor. confirmidad
si
¥
— smd.,,..al
Fin
factura compra

Entradas del proceso

Solicitud de compra

Salidas del proceso

Suministro/materia prima comprada y recibida

Recursos del proceso

Personal de compras

Registros / Archivos

Registro de: requisitos de compras, registro de compras

conformes y no conformes y registro de facturas.

Indicadores

N/A
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Apéndice 32.

Ficha de proceso de ventas

Ficha de procesos Version: 1.0

Nombre del proceso

Ventas

Responsable

Departamento de ventas

Objetivo del proceso

Expandirse en el mercado

No

1. Realizar la .Se encenlraro) i
Inicio prospeccion USUAIOS NUevos?,

Diagrama del proceso
7 Se logrd 3.1. Darel

2. Realizar la i : - LD -
Pre-entrada generar la
LAl ‘ w{ﬂ/ pos-venta

3. Presentar

Entradas del proceso

Nuevos mercados

Salidas del proceso

Venta generada

Recursos del proceso

Personal de ventas, presupuesto

Registros / Archivos

Registro de: ventas generadas, encuestas de servicio
dado

Indicadores

N/A
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Apéndice 33.

Ficha de proceso de finanzas

Ficha de procesos

Version: 1.0

Nombre del proceso

Finanzas

Responsable

Departamento de finanzas

Objetivo del proceso

Planear el uso y las necesidades de flujos de efectivo de la

empresa.

Diagrama del proceso

1.1. Planificar
las finanzas
si
1. Planificar
Inicio »| las ¢ Se tiene un plan
actividades Spes]
No 1.2. Generar

un plan
estratégico

acorde a

propésitos de
la empresa

2. Ejecutar y
analizar el
presupuesto

3. Controlar y
decidir sobre
el
presupuesto

Fin

Entradas del proceso

Planes estratégicos de la empresa

Salidas del proceso

Disposicién del presupuesto de la empres

Recursos del proceso

Personal de finanzas, planes estratégicos y financieros

Registros / Archivos

N/A

Indicadores

N/A
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Apéndice 34.

Ficha de proceso de deshuese

Ficha de procesos Version: 1.0

Nombre del proceso

Deshuese

Responsable

Jefe de deshuese

Objetivo del proceso

Procesar la materia prima para cumplir con las 6rdenes de

produccion establecidas.

Diagrama del proceso

2. Cortar canales

\

1. Preparar canales

3. Distribuir part 4.1. Realizar
. Distribuir partes i —
del canal en las 5. Colocar producto
> estaciones de procesado en
trabajo ——————— mesas especificas

4.2. Procesar
pellejos

S —

L 6. Realizar 7. Empacar

inspeccion visual de )
producto terminado AR IED (BTG

\J

J

8. Etiquetar producto
terminado

10. Almacenar
producto terminado

\4

9. Registrar datos

Entradas del proceso

Materia prima y 6rdenes de produccién

Salidas del proceso

Producto procesado

Recursos del proceso

Personal de deshuese y jefe de deshuese

Registros / Archivos

Ordenes de compra, registro de talleres

Indicadores

Productividad, eficiencia y cumplimiento de érdenes.
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Apéndice 35.

Ficha de proceso de calidad

Ficha de procesos Version: 1.0

Nombre del proceso Calidad

Responsable Ingeniero de calidad

Objetivo del proceso Buscar satisfacer las necesidades del cliente o
anticiparse a ellas, participando activamente en el
desarrollo de productos o en la prestacion de servicios

adecuados.

Diagrama del proceso

e (Bl 20l 3. Determinar Im |9‘|l'i’llema'
criterios de ; recursos el Ennlml del
aceptacion

proceso

1. Determinar 5. Documentar
Inicio los requisitos informacion [ Fin
del producto

Entradas del proceso Requisitos del producto

Salidas del proceso Productos con la calidad esperada.

Recursos del proceso Requisitos y criterios de aceptacién

Registros / Archivos Requisitos con su respectiva aceptacion o rechazo

Indicadores N/A

Apéndice 36.

Ficha de proceso de planificacion de la produccion

Ficha de procesos Versién: 1.0

Nombre del proceso

Planificacion de la produccion

Responsable

Planeador de la produccion

Objetivo del proceso

Realizar una planificacién efectiva para optimizar el uso

de recursos como tiempo y equipo.

Diagrama del proceso

1. Realizar
Inicio pronésticos de
demanda

2. Planificar los

» necesarios para

3. Planificar la
recursos . iy 4. Despachar
- liberacion de  |—» .
trabajo

cubrir la trabajo

demanda

Entradas del proceso

Ordenes de produccidn, restricciones mensuales
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Salidas del proceso

Calendarizacion de la produccién y plan de materia

prima.

Recursos del proceso

Planeador de la produccion

Registros / Archivos

Registro de érdenes de produccion

Indicadores

N/A

Apéndice 37.

Ficha de proceso de inocuidad

Ficha de procesos

Version: 1.0

Nombre del proceso

Inocuidad

Responsable

Regente veterinario

Objetivo del proceso

Implementar medidas que reducen los riesgos,

provenientes de estresores tanto biolégicos como

quimicos en los alimentos.

Diagrama del proceso

documentacion

1. Realizar 2. Determinar 3. Establecer 4. Establecer un 5. Establecer medidas
un andlisis Io's'puntos un [imite 0 _$i§tem_a de correctivas para
de criticos de limites de vigilancia del cuando un PCC no
peligros. control control control de los PCC esta controlado.
7. Establecer 6. Establecer procedimientos
Ein Seaeaidn para confirmar que el

sistema esta funcionando
eficazmente

Entradas del proceso

Informacién recolectada por calidad

Salidas del proceso

Puntos criticos de peligro controlados

Recursos del proceso

Regente de inocuidad

Registros / Archivos

Puntos criticos analizados.

Indicadores

N/A

Apéndice 38.
Manual de usuario
Definiciones

¢ Plan de produccién: Herramienta utilizada para planificar necesidades de trabajo
ordenadas por importancia o secuencia légica (Hopp & Spearman, 2001)
¢ Capacidad: Propiedad de poder contener cierta cantidad de alguna cosa hasta un

limite determinado (Real Academia Espanola, 2021)
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Ordenes de produccion: Herramientas utilizadas para convertir materiales
adquiridos en productos manufacturados (Hopp & Spearman, 2001).

Pronéstico: Es una técnica para utilizar experiencias pasadas con la finalidad de
predecir expectativas del futuro. (Chapman, Planificacion y control de la produccién,
2006)

Desperdicio: Cualquier elemento que consume tiempo y recursos, pero que no
agrega valor al proceso. (Guajardo Garza, 1996)

Desarrollo del manual de usuario

A continuacion, usted podra observar el manual se usuario de la herramienta creada para
la correcta gestion de operaciones en la empresa Grupo Porcimas S.A.

Antes de dar inicio con este, se recomienda al usuario tomar en cuenta las siguientes
consideraciones especiales acerca de la herramienta:

La herramienta unicamente podra abarcar la planificacién y ejecucion de un periodo
de un mes, por lo que se recomienda que, en la tercera semana del mes, el usuario
realice la planeacién del mes siguiente en una copia del file original. Esto, ademas
de brindarle al usuario un enfoque en el mes que se planea, permite mantener
registros de archivos sobre meses pasados que no podran ser modificados, en caso
de que lleguen a ocuparse.

Se recomienda realizar analisis de capacidad y estudios de tiempos de manera
periddica (al menos dos veces al afio), con el fin de determinar si existen cambios
en la capacidad real de los deshuesadores y en los tiempos por proceso.

Todas las hojas cuentan con un botdn para volver al menu en la esquina superior
izquierda como se muestra en la Figura 70.

Figura 70.

Botén de Volver al Menu
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Volver al Menu

Toda celda editable, se encuentra resaltada en color gris claro, el resto de las celdas
no deben manipularse (la herramienta no permitird el acceso a estas celdas a
menos que se cuente con una contrasefia). A continuacién, en la Figura 71 se
muestra un ejemplo de estas celdas:



Figura 71.

Celda editable

Una vez entendido lo anterior, se procede a explicar cada una de las pestafias que
conforman la herramienta, detallando en su funcién especifica y las variables que la
conforman:

Menu

Esta es la seccion inicial de la herramienta, en esta, el usuario tendra botones que le
permitiran ingresar a las diferentes pestafias de la herramienta como lo son:

e Dashboard de produccion

e Plan de produccion de deshuese
¢ Ordenes de produccion

e Prondéstico de ventas

o Capacidad proceso productivo

e Horas extra laboradas en el mes

Para esto, el usuario solo debe dar un clic sobre el botén con el nombre de la pestana que
desea acceder. A continuacién, en la Figura 72 se muestra una imagen sobre este menu:
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Figura 72.

Menu principal

Dashboard de producciéon

En esta pestafa, el usuario podra tener una visualizacién general de datos y graficas sobre
el progreso de la produccidon mensual, indicadores importantes (eficiencia, productividad,
horas extra laboradas, margen de ganancias y talleres completados o no completados
exitosamente) y 6rdenes de produccion cargadas para cada dia del mes. De esta manera,
este podra tomar decisiones acordes al avance del mes y de la misma forma podra
identificar las necesidades de planes de contingencia y correccion ante errores o
imprevistos.

Para esta seccion el usuario debera ingresar de manera manual las siguientes variables:

e Produccion real del dia en la columna llamada “Real” como se muestra en la Figura
73.
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Figura 73.

Celda editable - Produccion real

6,902.00 5.000.00 72%

6,902.00 1 uuu.ul 101%
6.902.00 | 20.000.00 290%
6.902.00 5.000.00 72%
6.902.00 0%
6.902.00 0%
6.902.00 0%
6.902.00 0%
6.902.00 0%
6.902.00 0%
6.902.00 0%
6.902.00 0%
6.902.00 0%
6.902.00 0%
6.902.00 0%
6.902.00 0%
6.902.00 0%
6,902.00 0%
6.902.00 0%

e Primer dia del mes en la columna “Dia” como se muestra en la Figura 74.

Figura 74.

Fecha Dashboard de produccion

Sin ordenes
Sin ordenes
Sin 6rdenes
Sin ordenes

e Ingresos y gastos para el mes en curso en las celdas “Ingresos para el mes” y
“Gastos para el mes” como se muestra en la Figura 75.

Figura 75.

Margen de ganancias

0%
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Ademas de estas, la herramienta hara el calculo automatico de las siguientes variables:

Goal: Meta diaria de produccion, proviene del plan de produccién en donde también
se calcula de manera automatica.

Cumplimiento: Esta realiza una evaluacion del dia de produccion, comparando la
meta “goal” y lo obtenido.

Acumulados: Necesarios para otros calculos.

Estatus: Brinda una guia al usuario del avance de la produccién dia con dia y si la
empresa debe preocuparse por recuperar cantidad no logradas en dias anteriores
0 si, por el contrario, la produccién ha sido mayor a la esperada. Este estatus se
mostrara como “Se deben recuperar” o “Buen rendimiento”

Eficiencia: Variable calculada a partir de la siguiente formula:
Tiempo real

Eficiencia =
© Tiempo disponible

Productividad: Variable calculada a partir de la siguiente férmula:
Unidades producidas

.  Eficiencia
o Productividad = Eficiencia Unidades planificadas

Margen de ganancias: Variable calculada a partir de la siguiente féormula:
Ingresos para el mes — Gastos para el mes

o Margen de ganancias =
Ingresos para el mes

Horas extra laboradas: Resumen de las horas extra que se han necesitado durante
el mes en curso.

Hits Mensuales (talleres): Talleres en donde se ha alcanzado o sobrepasado la meta
durante el mes en curso.

Misses Mensuales (talleres): Talleres en donde no se ha alcanzado la meta durante
el mes en curso.

Ordenes: Suma de la cantidad de kg esperados en 6rdenes puestas para los
diferentes dias del mes.

Sumado a todo lo anterior, esta seccion muestra las siguientes graficas que indican el
progreso mensual de la produccion en la Figura 76 rey la cantidad de talleres bajo la
condicion “Hit” o “Miss” en la Figura 77.
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Figura 76.

Grafica de progreso mensual

Progreso mensual

1,904,952.00

1,085,000.00

Figura 77.

Gréfica de estatus de talleres completados

Talleres

Plan de produccién de deshuese

Esta seccion esta compuesta por una tabla automatizada, capaz de mostrar al usuario
variables de gran importancia para la programacién de la produccion del mes siguiente,
permitiéndole ajustar ésta a conveniencia de la empresa y a las limitaciones presentes.

A continuacion, se detallan las variables que el usuario debera ingresar de forma manual
antes de comenzar con la planeacion:
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¢ Inventario inicial: Inventario inicial del primer dia del mes en kg de producto
terminado.

¢ Inventario de seguridad: Inventario de seguridad con el que se deberia terminar
en cada dia de produccion. Este es definido acorde a las necesidades y naturaleza
de la empresa.

e Peso promedio de cerdos y cerdas: estas variables deben ser ingresadas al final
de cada taller ya que con esto se busca de que este numero sea dinamico y se
ajuste a cambios en la materia prima.

o Cantidad de dias en el mes: Cantidad de dias con los que se pretende trabajar
con un proceso estandar de cerdos o cerdas y no con pedidos especiales.

o Cantidad de deshuesadores en el mes: Cantidad de deshuesadores con los que
se pretende trabajar durante el mes. Aunque esta variable tiene una entrada general
para todos los dias del mes, la herramienta permite modificar la cantidad de
deshuesadores en cada uno de los dias en donde se realizara produccion.

e Capacidad deshuesador (cerdos y cerdas): Actualmente la herramienta cuenta
con valores predeterminados, obtenidos en la etapa de diagnostico de este
proyecto, sin embargo, se recomienda que estos no sean permanentes. Por esta
razon el usuario sera capaz de cambiar estos valores cuando asi lo desee.

o Horas disponibles: Tiempo efectivo de trabajo de cada deshuesador en horas.

Todas las entradas anteriores se muestran como a continuacién en la Figura 78:

Figura 78.

Cuadro de entradas de Plan de produccion

Inventario Inicial [kg] 50

Inventario de seguridad [kg] 100

Peso promedio de cerdos [kg] 85

Peso promedio de cerdas [kg] 150

Cantidad de dias en el mes 23

Cantidad de deshuesadores en el mes 4

| Variables de funcionamiento |

Capacidad deshuesador en cerdos [kg/h] 252

Capacidad deshuesador en cerdas [kg/h] 145

Horas disponibles 7.3

Scrap cerdo [%] 6%

Scrap cerda [%] 0%

Sumado a lo anterior, dentro de la tabla automatizada, el usuario debera ingresar las
siguientes variables:

e Cantidad de cerdas: Cantidad de cerdas esperadas para cada uno de los dias de
produccién.
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e Deshuesadores: Esta variable se llenara de manera automatica ingresando la
variable llamada “Cantidad de deshuesadores en el mes” pero el usuario tendra la
posibilidad de cambiarla para cada uno de los dias, en caso de que no se cuente
con el mismo numero de deshuesadores.

¢ Cantidad de cerdos restantes: Cantidad de cerdos sin procesar con los que se
cuenta al final del dia.

A partir de las variables anteriores, la herramienta procedera a realizar el calculo de las
siguientes variables que permiten la planificacion de la produccion:

¢ Inventario inicial: Inventario en kg con el que se deberia comenzar al inicio de cada
dia del mes.

¢ Plan de produccién: Meta en kilogramos de producto terminado para cada uno de
los dias en el mes.

o Pérdida en produccién: Muestra la pérdida estimada en kilogramo, relacionada al
desperdicio.

¢ Disponible: Suma del inventario inicial del dia y de lo obtenido en la variable “plan
de produccién”, dando como resultado los kilogramos totales esperados para el final
del dia.

¢ Inventario final tedrico: Inventario en kilogramo esperado para el final del dia,
descartando lo producido en esa jornada (para el caso de esta empresa, por sus
necesidades y naturaleza del producto, el inventario final siempre deberia ser igual
al inventario de seguridad).

e Cerdos necesarios: Cantidad de cerdos que podrian deshuesarse en el dia,
dependiendo de la cantidad de cerdas, tiempo efectivo disponible y cantidad de
deshuesadores.

e Scrap cerdo (%): Desperdicio promedio relacionado al procesamiento de cerdos
(este se calcula en la pestafia “Ordenes de produccion”.

e Scrap cerda (%): Desperdicio promedio relacionado al procesamiento de cerdas
(este se calcula en la pestafia “Ordenes de produccion”.

Por ultimo, se muestra una imagen de la tabla ya mencionada en la Figura 79.

Figura 79.

Tabla de plan de produccién

50 | 85 [ 85 | 85 | 85 [ 85 | 85 | 85 | 85 [ 85 | 85 [ 85 | 8 | 8 | 85 | 8 | 85 | 85 | 85 | 85 | 8 | 85 | 85
6902 | 6902 | 6902 | 6902 | 6902 | 6902 | 6902 | 6902 | 6902 | 6902 | 6902 | 6902 | 6902 [ 6902 [ 6902 | 6902 [ 6902 [ 6902 | 6902 [ 6902 | 6902 | 6902 | 6902
428 [ 428 [ 428 | 428 [ 428 [ 428 | 428 | 428 | 428 | 428 | 428 | 428 | 428 | 428 | 428 | 428 [ 428 | 408 [ 428 [ 428 [ 428 [ 428 [ 428
100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 [ 100 | 100 [ 100 | 100 [ 100 [ 100 [ 100 [ 100 [ 100 | 100 [ 100 | 100 [ 100 | 100
6952 | 6987 | 6987 | 6987 | 6987 | 6987 | 6987 | 6987 | 6987 | 6987 | 6987 | 6987 | 6987 | 6987 [ 6987 | 6987 | 6987 | 6987 | 6987 | 6987 | 6987 | 6987 | 6987

50 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85 | 85 [ 85 [ 85 [ 85 [ 85 [ 85 [ 85 [ 85 | 85 [ 85

4 | 4| a| a4 al a4 a a4 a| a| a|al a|ala]a]a]a]ala]a
87 | 87 | 87 | 87 | 87 | & | & | 87 | 87 | 87 | 87 | 87 | 87 | 87 | 87 | & | 8 | 8 | 8 | 87 | 87 | 87 | 87
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Ordenes de produccion

Seccién de la herramienta que permite al usuario ingresar datos basicos sobre los talleres
con los que se trabajara en las distintas fechas del mes a partir de un formulario, creando
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un registro con estos datos. Ademas, brinda variables de importancia para el usuario como
lo es el tiempo que tedéricamente deberia abarcar el taller que se esta ingresando y la
cantidad de kg que tedéricamente se deberian obtener en ese taller.

Para ingresar al formulario, el usuario debera presionar el botén llamado “Ingreso de orden”
gue se muestra como la siguiente Figura 80.

Figura 80.

Botén de ingreso de orden

Ingreso de Orden

El cual desplegara un formulario pidiendo las siguientes entradas de informacion:

Fecha: Fecha en que se realizara el taller ingresado. El usuario debera elegir entre
las fechas que la lista le ofrece o bien digitar la fecha en el formato dia/mes/ano.
Tipo: El usuario debera seleccionar si en el taller se trabajara con cerdos o cerdas.
Nimero de taller: El cual se propone que se genere con la secuencia
dia/mes/afno/tipo de taller (el cual sera A si se trabaja con cerdos y B con cerdas).
Cantidad de animales: El usuario debera digitar la cantidad de animales que se
deshuesaran en ese taller.

Cantidad de deshuesadores: El usuario deberd ingresar la cantidad de
deshuesadores con que se pretende desarrollar el taller.

Lo anterior se muestra en un formulario desplegable como la Figura 81:
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Figura 81.

Formulario de ingreso de orden

Ingreso de nueva orden de produccién X

‘ Tipo | -

Numero de ‘
taller

Cantidad de ‘
animales

Cantidad de ‘
Deshuesadores

Agregar ‘

Salir |

Con el boton “Agregar” se completa la informacion en la tabla o “salir” para no continuar
con el registro de la orden de produccion.

Produccion real [kg]: El usuario debera ingresar la cantidad de kg que realmente se
obtuvieron al final del taller. Es importante mencionar que esta entrada no sera
requerida por el formulario, sino que el usuario debera digitarla manualmente al final
de cada taller en la columna que se muestra a continuacion en la Figura 82.
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Figura 82.

Variable de produccion real

| de deshuesadores en el taller Ml Goal (Kol Total (Ko™ Produccion realeJill
L v L v

4 797.3333333 850 300
4 797.3333333 850 RAD
- 797.3333333 850 500
- 3588 3825 3820

o Tiempo real [horas]: El usuario también debera agregar el tiempo en horas, que
realmente se utilizé en la realizacion del taller. Al igual que la anterior, esta entrada
no sera requerida por el usuario en el formulario. Esto se muestra en la Figura 83.

Figura 83.

Variable de tiempo real

L I - [~ | -] -
47,46031746 Junio 0,8 101% 101%
47,46031746 Junio 0,8 101% 109%
47,46031746 Agosto 0,8 101% 63%
213,5714286 Agosto 4 112% 120% J

Una vez ingresado lo anterior, la herramienta realizara el calculo automatico de las
siguientes variables:

o Goal [kg]: Numero de kg que tedéricamente deberian obtenerse al final del taller, este
se calcula a partir de la capacidad de deshuese de cada trabajador.

e Total [kg]: Cantidad total en kg, sin contar el desperdicio. Este se basa en la cantidad
de animales ingresados en el taller y su peso promedio.

e Hit / Miss: La herramienta catalogara el desempefio del taller, basada en una
comparacion entre los kg mostrados en la variable kg (Target) y la variable kg (Real).
Si kg (Real) corresponde al menos a un 95% de kg (Target) la herramienta lo
catalogara como un “Hit” y de lo contrario lo catalogara como un “Miss”.

e Tiempo requerido por orden: Tiempo aproximado que se tardara en cumplir con el
taller ingresado, este dependera de la cantidad de deshuesadores y la cantidad de
animales en el taller.

Sumado a lo anterior, aunque se recomienda solo en casos donde se cuente con
actualizaciones basadas en estudios previos, la herramienta también permite modificar las
siguientes variables:

e Peso promedio cerdo.
e Peso promedio cerda.
¢ Holguras.
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Estas entradas se muestran en la herramienta, asi como en la Figura 84.
Figura 84.

Cuadro de entradas de 6rdenes de produccion

85 kg
24% %
64,6 kg
252 kg/h
150 kg
27% %
109,5 kg
145 kg/h

0,504166667 h

7,3 h

Esta seccion de la herramienta también permitira a la organizacion, tener un porcentaje de
desperdicio del cerdo y cerda dinamico, con el fin de que estos se ajusten a los cambios
que puede sufrir la materia prima con la que se trabaja. Este calculo dinamico se realizara
a partir de la informacion antes mencionada que se ingresara a la herramienta, en donde
se compararan los kg de producto terminado que tedricamente se debieron obtener y los
gue realmente se obtuvieron y asi obtener este porcentaje.

Lo anterior se muestra como en la Figura 85, en la herramienta:

Figura 85.

Cuadro de calculo de scrap

Es importante mencionar que, aunque este calculo es dinamico, su actualizacién no es
automatica, por lo que el usuario debera actualizar estos datos de manera manual en el ya
mencionado cuadro de entradas de 6rdenes de produccion.

Pronéstico de ventas

Esta pestafia tiene la funcion de ser una entrada de informacion para el resto de la
herramienta. Para operarla, el usuario debe seguir los siguientes pasos:

e Abrir el archivo llamado “Ventas-Porcimas” y copiar las ventas de los ultimos 41
periodos a analizar, en el espacio indicado en la Figura 86.
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Figura 86.

Registro de ventas historicas

Date Ventas
1/8/2016 | 260696,8
1/9/2016 | 215754,2

1/10/2016 | 273407,7
1/11/2016 | 296238,3
1/12/2016 | 366842,4
1/1/2017 | 239296,8

e Cerrar todos los archivos de Excel abiertos y abrir el archivo llamado “Main.exe”.
o Abrir nuevamente el archivo llamado “Ventas-Porcimas” y copiar los prondsticos
generados, los cuales se muestran como en la Figura 87.

Figura 87.

Prondésticos generados

Mes |Prondsticos
10 337380
11 357513
12 334713
1 326671
2 343 541
3 308 064
4 331225
5 351051
6 321979
7 333706
8 322417
9 420151

MAPE 12%

o Pegar como valor los pronésticos en el médulo llamado “Prondsticos de ventas”.
A partir de este paso la herramienta hara el resto del proceso de manera automatica.
Capacidad proceso productivo

En esta seccidon de la herramienta, se podra ver la capacidad real que tuvo la empresa
versus la demanda en un periodo determinado que en este caso se defini6 mensualmente
y ademas podra realizar proyecciones a partir de variables clave, que le mostraran si la
empresa sera capaz de cumplir con la demanda en el futuro.

Para el correcto funcionamiento de esta pestafa, el usuario debera ingresar las siguientes
variables:
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Demanda: Este valor vendra asociado directamente del prondstico, pero puede ser
cambiado a peticion del gerente general de la compaiia.

Dias en el mes: En esta celda se ingresan la cantidad de dias que se esperan laboral en
el mes.

Cantidad de deshuesadores: En esta celda se ingresa la cantidad de deshuesadores con
los que se espera laborar en el mes.

Cantidad de cerdas: En esta celda se espera ingresar la cantidad de cerdas que se
esperan que ingresen en el mes.

A partir de las variables anteriores, la herramienta realizara el calculo automatico de las
siguientes variables:

Capacidad maxima: Este valor viene directamente del plan de produccién y contempla la
cantidad maxima en kg que se podran realizar en el mes, tomando en consideracion las
variables de entrada manual ya mencionadas.

Diferencia: Muestra la diferencia que existe entre la capacidad maxima y la demanda para
el periodo.

Estatus: Si al calcular la diferencia entre capacidad y demanda da un valor positivo la
herramienta brindard un mensaje de “puede cumplirse la demanda” de lo contrario,
mostrara un mensaje de “back order”.

Esta pestafia se muestra como a continuacion en la Figura 88.

Figura 88.

Cuadro de entradas de capacidad de produccion

160,000
158,746
1.254

Back order

Aug-22

Proyecciones

180,000

Adicional a eso, permite ver capacidad vs demanda graficamente como se representa en
la Figura 89.
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Figura 89.

Gréfica de capacidad vs demanda

B Demanda OCapacidad real

190,000 190,000 190,000

180,000
160,000 158,746

Aung-22 Sep-22 Oct22 Nov-22 Dec22

Por ultimo, el usuario sera capaz de analizar la cantidad de horas extra por deshuesador y
la cantidad que tendra que pagar la empresa para poder cumplir con la demanda en caso
de que no cuente con la capacidad de cumplirla. Esta es una opcion disponible tanto para
el mes en curso como para las proyecciones futuras. Lo anterior, lo muestra la Figura 90.

Figura 90.

Cuadro para el calculo de horas extra

¢ 26 666,67

Horas extra laboradas en el mes

Por ultimo, la herramienta le permite al usuario, llevar un registro de horas extra pagadas
durante los meses comprendidos en un periodo de 2 afos. Esto se hace con la finalidad de
que este pueda observar mediante una grafica, si hubo un aumento, disminucion o si por
el contrario se han mantenido la cantidad de horas a lo largo de este periodo.

Para esto, el usuario unicamente debe ingresar la cantidad de horas extra en el mes
correspondiente y la herramienta realizara los ajustes en el grafico de manera automatica.
A continuacién, se muestra lo mencionado en la Figura 91:
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Figura 91.

Cuadro de entradas de horas extra laboradas

2022
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Apéndice 39.

Encuestas

Pregunta

Calificacion

Comentarios / Mejoras

La herramienta brinda indicadores de
interés para la empresa

La herramienta permite la rapida
comprensién de los indicadores brindados

La herramienta brinda ayudas visuales
(graficas) que ayudan al usuario a entender
resultados importantes sobre los
indicadores propuestos

La herramienta permite a la empresa
realizar la planificacién mensual de sus
operaciones de deshuese

La herramienta permite permite una
planificacion flexible para la empresa

El médulo de programacion de la
produccidon toma en cuenta todas las
variables consideradas como vitales para
esta

La herramienta permite la flexibilidad de
variables de gran importancia a lo largo del
tiempo

La herramienta permite que la produccién
se ajuste a imprevistos y restricciones
Ej: Falta de un integrante del equipo

La herramienta permite ingresar érdenes
de produccién de manera rapida e intuitiva

10

La herramienta realiza el prondstico de la
demanda futura de manera rapida e
intuitiva

11

La herramienta le permite al usuario
prever incumplimientos de demanda para
meses futuros

12

La herramienta informa al usuario si la
empresa podra cumplir con la demanda
para el mes actual

13

La herramienta permite al usuario llevar un
registro sobre las horas extra laboradas
durante el afio

14

La herramienta permite al usuario
visualizar tendencias sobre el pago de
horas extra a lo largo del afio

15

La herramienta es segura y protege la
infomacién ingresada

16

La herramienta cumple con las
expectativas de la empresa
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Pregunta

Calificacion

Comentarios / Mejoras

La nueva distribucidn ofrece una mejora
para la medicién de los trabajadores por
separado

La nueva distribucidn es accesible en
comparacion con el beneficio propuesto

La nueva distribucidn se ajusta a las
expectativas de la empresa

La nueva distribucidn permite la antelacién
de problemas y eventos que puedan
afectar las operaciones

La nueva distribucidn puede ser cubierta
con el personal actual
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