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Capítulo 3
3. desarrollo del plan de mejoras

Una vez realizada la comprobación de las hipótesis y establecido las causas raíces que generan los problemas, se ha podido determinar las causas reales del problema de devoluciones. A lo largo de este capítulo se realizará el planteamiento de las mejoras que van a permitir preservar en condiciones adecuadas a los productos durante el traslado de los mismos a través de la cadena logística, lo cual llevará a su vez a disminuir las devoluciones por parte de los distribuidores.

3.1. Diseño del plan de mejoras

A través del diseño del plan de mejoras se plantearán  todas las actividades de mejora que disminuyan o eliminen las causas comprobadas de devolución, este primer paso deberá ir acompañado de la asignación de responsabilidades y funciones por medio de los cuales se realizará el seguimiento y control del proceso de implementación de las mejoras. Luego, se asignarán los recursos financieros, humanos, tiempo, equipos y maquinarias que conllevan a realizar un análisis de beneficio costo sobre cada una de las mejoras planteadas para verificar si son económicamente rentables para la empresa. Posteriormente se planteará una estrategia para la implementación de las mejoras para guiar a la empresa al cumplimiento efectivo de las mismas y se diseñará un cronograma de actividades para poder implementarlas en un orden cronológico adecuado.

3.1.1. Determinación de actividades de mejora para eliminación de causas comprobadas de devolución

Para poder definir las mejoras de una forma adecuada va a ser necesario definir la dependencia de las variables. Como muestra la tabla 18 a continuación, las causas comprobadas tienen una dependencia que determina que solo va a ser necesario aplicar mejoras sobre las variables que tengan la causa raíz y a partir de ellas se mejorará también las subsecuentes causas. La tabla 18 nos demuestra que va a ser necesario aplicar mejoras a las causas que se encuentran en el lado derecho de la tabla.

TABLA 18
DEPENDENCIA DE VARIABLES
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1) Diseño de cartón. (3)

2) Planteamiento de recomendaciones y diseño de 

implementación de mejoras en distrito. (7)

3) Diseño de procedimiento de despachos. (10)

4) Diseño de pallets. (11)

5) Planteamiento de recomendaciones sobre el 

paletizado. (12)

6) Diseño de rampa para embarque de cartones. (14)

7) Diseño de capacitación a distribuidores . (15)

8) Diseño de capacitación a transportistas. (16)

Jefe Administrativo

1)Seguimiento y Control de 

Ubicación de Productos en 

Perchas. (1)

2) Control, seguimiento e 

implementación de proceso 

de facturación. (8)

3) Rediseño del proceso de 

generación de crédito. (17)

Jefe de Distrito

1) Control, seguimiento e implementación de 

mejoras en el distrito. (7)

2) Control e implementación de 

procedimiento de despachos. (10)

3) Implementación de especificaciones de 

paletizado. (12)

4) Control e implementación de rampa para 

embarque de cartones. (14)

5) Control e implementación de 

recomendaciones a transportistas. (16)

Analista de Materiales

1)Selección de cinta a utilizarse para 

el sellado de cajas. (2)

2) Selección y prueba de Cartón. (3)

3) Selección y prueba de pallets. (11)

4) Prueba de rampa de cartones. (14)

Jefe Técnico

1)Mantenimiento de 

maquina encintadora. (2)

2) Instalación y 

seguimiento de equipos 

reductores y de 

refrigeración. (4)

3) Mantenimiento y 

reparación de 

codificadora. (13)

Jefe de Fabricación

1)Seguimiento y control de cambio 

de embalaje. (3)

2) Seguimiento  a desarrollo de 

campaña publicitaria. (6)

3) Seguimiento y control de 

utilización de nuevos pallets. (11)

4) Implementación de 

especificaciones de paletizado. (12)

5) Diseño e implementación de 

procedimiento de ingreso de 

registros. (13)

Programación

1) Establecimiento de 

programa ajustado a 

necesidades del mercado.(5)

Jefe de Ventas

1) Control, seguimiento e implementacion de 

proceso de generación de ordenes de ventas. (9)

2) Control e implementación de recomendaciones 

en bodega de distribuidores. (15)

3) Control e implementación de proceso de 

generación de crédito. (17)


Como vemos en la tabla 18 anterior va a ser necesario elaborar mejoras para contrarrestar las variables del 8 al 35, con excepción de las variables 20, 23, 24, 26 y 31 que en el capítulo anterior, se verificó que no estaban contribuyendo representativamente en las devoluciones realizadas por los distribuidores.

Determinación de actividades de mejora

En el Apéndice C de este documento se presentan las actividades de mejora por variable. Como se aprecia en el apéndice mencionado existen mejoras que corregirán más de una causa comprobada, de esta forma, se determinaron 17 actividades que se describen a continuación:

1. Reubicación de materiales y producto terminado.







2. Cambio de cinta utilizada para el sellado de embalajes.







3. Cambio de embalaje L410102.







4. Instalación del sistema de enfriamiento.







5. Replanteamiento de planificación de la producción de galletas: Nestlé Anís, Limón y Chocolate.
6. 
 Planteamiento de estrategia comercial.




7. 
Recomendaciones generales de almacenamiento en distrito.




8. 
Rediseño del proceso de facturación.




9. 
Rediseño de proceso de generación de órdenes por parte de ventas.



10. 
 Rediseño de procedimiento de despachos.




11. 
 Rediseño y compra de pallets nuevos.




12. 
 Recomendaciones generales sobre el paletizado.




13. 
 Rediseño de procedimiento de ingreso de registros.




14. 
 Diseño de rampa para embarque de cartones.







15. 
 Recomendaciones generales de almacenamiento en distribuidores.




16. 
 Planteamiento de recomendaciones a transportistas.




17. 
 Rediseño de proceso de generación del crédito.
Una vez planteadas las actividades de mejora se va a proceder a realizar la descripción, objetivo, alcance y desarrollo de cada una de ellas.

Reubicación de materiales y producto terminado (1)

Descripción

Esta mejora consiste en reubicar adecuadamente en bodegas a los materiales de embalaje, empaque y producto terminado con el objetivo de disminuir el manipuleo para de la misma forma evitar golpes y defectos que puedan ocasionar devoluciones. En el capítulo anterior se verificó a través del análisis de los índices de rotación que los materiales y productos no se encuentran en ubicaciones adecuadas, es decir, que los de mayor rotación se encuentran en ubicaciones más alejadas de las puertas y que los de menor rotación se encuentran cerca de las mismas, es por esto que esta mejora plantea simplemente ubicar según la rotación a los materiales y referencias en las bodegas.
Objetivo

Reubicar las materiales de empaque, embalaje y producto terminado en sus respectivas bodegas según el análisis de rotación realizado en el capítulo anterior con el fin de disminuir el manipuleo para evitar el deterioro del producto y futuras devoluciones.

Alcance

El proyecto abarca la reubicación de los elementos en las tres bodegas de la fábrica: bodega de cartones, bodega de material de empaque y bodega de producto terminado.

Desarrollo

Utilizando los planos 2, 3 y 4 de las ubicaciones actuales de las materiales en las bodegas y las tablas 4, 5, 6 y 7 de los índices de rotación, se procederá a realizar los esquemas de las bodegas que permitan disminuir el manipuleo. En los planos que se describen a continuación se muestran los esquemas con las ubicaciones recomendadas de los materiales según su índice de rotación.

Plano No. 5.- Plano reubicación bodega de cartones.
Plano No. 6.- Plano reubicación bodega de empaques.

Plano No. 7.- Plano reubicación bodega de producto terminado.

Cambio de cinta utilizada para el sellado de embalajes (2)
Descripción

Durante el muestreo a lo largo de la cadena logística se encontraron cartones que presentaron problemas en el sellado con la cinta adhesiva superior del cartón. De estos defectos encontrados, el 79% pertenece al cartón L410102, el 35% de los problemas se los encontró durante el almacenamiento temporal en fábrica, el 23% de los defectos se los encontró en la bodega del Distrito y el 25% de los problemas se los encontró en la bodega de los distribuidores.  Lo que se pretende con esta actividad de mejora es proteger de una manera más adecuado a los cartones utilizando una cinta selladora de mejor calidad y que al mismo tiempo disminuya las devoluciones por parte de los clientes.

Objetivo

Reemplazar las cinta adhesiva utilizada para el cerramiento de los cartones con el objetivo de realizar un sellado más eficiente que permita una adecuada conservación del producto, de esta forma, se podrá ofrecer productos con mayor calidad que contribuyan a una disminución de las devoluciones.

Alcance

La nueva cinta se utilizará para el sellado de los cartones producidos en fábrica sur, es decir, los embalajes que se utilizan para galletas, waffers y recubiertos.

Desarrollo

A parte del cambio de cinta que se va a proponer para la disminución de los cartones abiertos se recomienda que el operador revise el estado de la máquina encintadora:

· Las máquinas encintadoras de cajas de cartón corrugado deben de estar calibradas.

· Las cuchillas y los rodillos de presión deben estar limpios.

· Los cepillos y bandas de la máquina deberían estar no gastados como se muestra en la figura 3.1 a continuación.
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16) Ventas genera orden de pedido incorrecto

1) Galletas devueltas

2) Cliente no solicita pedido

4) Cliente no tiene dinero

5) Vencimiento de producto

3) El pedido no cumple 

especificaciones

6) Producto en mal estado

7) Errores de operación

22) Utiización de la forma de paletizado 

inadecuado

21) Utilización de Pallets no especificados

27) No adeuada forma de embarque y 

desembarque en camiones

8) Distribución no adecuada de los materiales en 

bodega

14) Estanterías simples no adecuadas en distrito

30) Almacenamiento volumétrico no adecuado 

en distribuidor

9) Almacenamiento temporal en fábrica no 

adecuado

10) Especificación no garantiza la conservación 

del producto

11) Temperaturas y humedades no adecuadas

32) Camiones sucios

29) Operadores de traslado sucios

33) Suelo del camión astillado

34) Utilización de rutas no adecuadas por 

transportes

35) No acertado estudio o habilitación del 

crédito

25) Operarios no ingresan los registros 

adecuadamente

15) Facturas mal digitadas

 18) Envío de pedidos incompletos

28) Pedido no es entregado a tiempo

19) Envío de pedido sin orden de compra

20) Envío de pedido caducado

13) Falta de apoyo estratégico comercial

12) Producción en exceso de producto


Fig. 3.1.- Máquina Encintadora                   
Propuesta de Cinta Poly M-150 
La cinta que se va proponer para el sellado, a diferencia de la anterior, tiene una mayor capacidad de adherencia por su mayor contenido de pegamento, esto va a evitar:

· El pliegue de la cinta en los laterales de la caja como se muestra en la figura 3.2.
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Fig. 3.2.- Pliegue de cinta

· Cajas abiertas y de fácil Violabilidad.

· Sustracción del producto e ingresos de insectos y polvo.

Cambio de embalaje L410102 (3)
Descripción

Como se verificó en el capítulo anterior, el cartón L 410102  presentó el 77.2% de los defectos encontrados a lo largo de toda la cadena logística comprobando que el diseño actual no brinda las condiciones adecuadas, esto conlleva a la necesidad de rediseñar el embalaje para evitar así el daño y deterioro del producto que origina las devoluciones de los clientes.

Objetivo

Diseñar un embalaje que se ajuste a las necesidades de conservación de los productos  previamente establecidos para lograr una disminución de los defectos producidos a lo largo de la cadena logística con el fin de entregarle a el cliente un producto que cumpla con las especificaciones requeridas y por ende disminuir las devoluciones de producto no conforme.

Alcance

El nuevo cartón será utilizado para el embalaje de las siguientes referencias producidas en fábrica sur: Minivainilla, Vainilla Funda, Minisal, Sal funda, Animalitos Vainilla, Animalitos Chocolate, Limón, Chocolate y Anís Funda.

Desarrollo

Para el diseño del embalaje va a ser necesario tomar en cuenta los parámetros que se mencionan a continuación.

Características de los empaques primarios de los productos
A continuación se menciona las siguientes:

· Alternativas de empaques para diferentes productos
· Menor uso de recursos y energía 
· Fácilmente deformables.
· Difícilmente reciclables por su estructura compleja.
Extracción de aire de las fundas de 450g y 500g
 Va a ser necesario regular la máquina de empaque para empacar la galleta con la menor cantidad de aire posible, así las fundas de empaque primario van a estar mas compactas y vana a formar embalajes más compactos evitando deformaciones de los mismos a lo largo de la cadena logística.

Reducción de la altura del cartón

Aparentemente en el momento del sellado el cartón se encuentra compacto, pero a través del manipuleo  las fundas de 450g y 500g pierden aire y se pierde la compacticidad, conjuntamente con la medida anterior de extraer el aire en el momento del empaque, se considera también importante reducir la altura del cartón para crear un ambiente mas compacto que permita una mejor conservación del producto.

Diseño y mediciones de cartón

Para poder determinar las especificaciones del nuevo cartón se mantuvo una reunión con el jefe de fabricación, el jefe de ventas, el jefe de calidad y el analista de materiales. Se determinó que no sería conveniente cambiar las dimensiones del cartón debido a la posible no aceptación por parte de los clientes por la apariencia más compacta y reducida del mismo que daría  una conservación más adecuada a la galleta, por lo que las dimensiones se mantendrán exactamente iguales al embalaje actual, es decir, 490 Mm. de largo x 320 Mm. de ancho y 360 Mm. de profundidad. Las especificaciones técnicas del cartón, es decir, la resistencia a la tenacidad y a la tensión van a sufrir un incremento con respecto a las especificaciones anteriores. Como se observa en la figura 3.3 que se presenta a continuación el nuevo modelo presenta doble capa protectora con 125 lb./plg2 adicionales haciendo que el cartón tenga una mayor capacidad de resistencia a la tensión y a la compresión.
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FIGURA 3.3.- NUEVO MODELO DE CARTON L410102
Instalación del sistema de enfriamiento (4)

Descripción

En el capítulo anterior se determinó que en algunas de las áreas de la fábrica no se está cumpliendo con las especificaciones de temperatura y humedad, por lo que con la ayuda del departamento técnico se propondrá la instalación de equipos, tuberías de corriente fría y reductores para generar las condiciones de temperatura y humedad adecuadas para la correcta preservación de los productos.
Objetivo

El objetivo de esta mejora es instalar los equipos de refrigeración y reductores en los sitios previamente establecidos en el capítulo anterior para preservar las condiciones de humedad y temperatura necesarias para la conservación del producto dentro del almacenamiento.

Alcance

La mejora plantea la adecuación de los ambientes en las tres áreas de la fábrica: galletería, waffer y recubiertos, así como también las áreas pertenecientes al Distrito Sur que sirven para el almacenamiento de galletas de sal, dulce, waffers y recubiertos de chocolate.

Desarrollo

Conjuntamente con el departamento técnico y partiendo del análisis del apéndice A, donde se presentan los esquemas de temperaturas y humedades, de aprobarse el presupuesto  de inversión, se procederá a la instalación de 2 sistemas completos de refrigeración, uno para abastecer a las áreas de empaque y aduana y otro para el área de distrito de waffer, de la misma forma, se van a ubicar 3 sistemas de reductores de humedad para el área de recubiertos y 1 para el área de distrito galletería.
Replanteamiento de planificación de la producción de galletas: Limón, Anís y Chocolate (5)
Descripción

En el capítulo 2 se comprobó que la inadecuada planificación de estas referencias conlleva a sobreproducciones que generan devoluciones por vencimiento o falta de rotación. Lo que se pretende con esta mejora es adaptar las producciones  de dichas referencias a las necesidades del mercado para así evitar posibles pérdidas y devoluciones en el futuro.

Objetivo

Establecer un programa de producción de estas referencias  basado estrictamente en las necesidades del mercado con el propósito de evitar un posible sobreestock que genere devoluciones por vencimiento o por falta de rotación.

Alcance

La propuesta de programación va a estar destinada a las referencias de Limón, Anís y Chocolate en sus presentaciones de 100 y 500 gramos. 

Desarrollo

La producción de estas referencias se la realiza en el horno 6 del área de galletería que tiene una capacidad de 3.468,75 Kg./Hr. El cuello de botella son las máquinas de empaque donde se empacan las galletas en 2 formatos diferentes, 100 gr. en la máquina Martini con una capacidad de 625 Kg./Hr y 500 gr. en la máquina Richarelli con una capacidad de 2843.75 Kg./Hr. 
TABLA 19
PROPUESTA DE PROGRAMACION: ANÍS, LIMÓN Y CHOCOLATE
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Chocolate 100 2500 100 25.000 625 62,5 500 5,0
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A5520 Limón 100g 500

1

A5521 Limón 500g 700

1

A5520 Limón 100g 500

A5520 Limón 100g 500

2

A5521 Limón 500g 700

2

A5520 Limón 100g 500

A5520 Limón 100g 1387

3

A5530 Anís 100g 1387

3

A5520 Limón 100g 500

A5530 Anís 100g 500

1

A5531 Anís 500g 700

1

A5520 Limón 100g 500

A5530 Anís 100g 500 A5520 Limón 100g 387

2

A5531 Anís 500g 700

2

A5530 Anís 100g 113

A5540 Chocolate 100g 500

3

A5541 Chocolate 500g 700

3

A5530 Anís 100g 500

A5540 Chocolate 100g 500

1

A5541 Chocolate 500g 700

1

A5530 Anís 100g 500

2

A5540 Chocolate 100g 1500

2

A5530 Anís 100g 500

3 3

A5530 Anís 100g 500

A5530 Anís 100g 274

1 1

A5540 Chocolate 100g 226

2 2

A5540 Chocolate 100g 500
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A5540 Chocolate 100g 500

1 1

A5540 Chocolate 100g 500

2 2

A5540 Chocolate 100g 500

3 3

A5540 Chocolate 100g 274

MARTINI   

100%

RICHARELLI 80%  

MARTINI 20%

Referencia

Peso Unidad 

(gr)

Demanda 

mensual (CJS)

Unidades x 

caja

Demanda 

(KG)

CB Richiarelli 

(Kg/Hr)

CJS/Hr CJS/Trno

Demanda 

(KG)

Peso Unidad 

(gr)

No. Turnos

CJS/Hr CJS/Trno No. Turnos

Referencia

Demanda 

mensual (CJS)

Referencia

Unidades x 

caja

Turno

CB Martini 

(Kg/Hr)

Producción Horno 6

LUNES

Demanda 

mensual (CJS)

Unidades x 

caja

Demanda 

(KG)

CB Martini 

(Kg/Hr)

Cantidad 

(CJS)

CJS/Hr CJS/Trno No. Turnos Referencia

Peso Unidad 

(gr)

JUEVES

VIERNES

Producción Martini

Turno Código Referencia

Cantidad 

(CJS)

MARTES

MIÉRCOLES

Código


En la tabla 19 anterior se presenta el desglose de programación por día para la planificación de estas 6 referencias.
Planteamiento de estrategia comercial (6)

Objetivo

Esta propuesta de mejora tiene como objetivo diseñar y realizar una campaña comercial de las referencias del área de galletería definidas, con el objetivo de incrementar su circulación en el mercado para disminuir las devoluciones por causa de vencimiento y falta de rotación.

Alcance

La estrategia comercial estará direccionada para Delys, Mary, Sarah, Anís, Limón, Chocolate, Sal y Vainilla producidas en el área de galletería de la fábrica Sur.

Desarrollo
La campaña descrita anteriormente tiene un costo de inversión de Usd$ 18.330,00 y se realizará a comienzos del próximo año por no tener presupuesto aprobado para este año.

Recomendaciones de almacenamiento en Distrito (7)

Descripción

Esta mejora consiste en el planteamiento de recomendaciones que servirán como base para el diseño de una capacitación para los operadores y despachadores  del distrito.

Objetivo

Capacitar al personal operativo del distrito sobre las normas de almacenamiento en bodegas.
Alcance

La capacitación se la dará a los operadores y despachadores del distrito sur.
Desarrollo

A continuación se presenta el desarrollo de las recomendaciones:
1) Utilización de pallets especificados y planteados en mejora No.11. Verificar condiciones de los mismos antes de paletizar y  por ningún motivo se  deberá utilizar pallets en mal estado y húmedos.
2) Al ingresar el producto a la bodega se debe:

· Colocar los pallets en orden de acuerdo a FIFO.

· Dejar un espacio de aprox. medio metro entre la pared y el pallet y mantener los pasillos despejados.

· No estropear la mercadería con montacargas durante su traslado o mientras se encuentre almacenado.

· Ubicar el producto bloqueado en un área destinada para el mismo y perfectamente identificado.

3) Temperatura y condiciones de almacenamiento

· Chocolates y recubiertos deben mantenerse a una temperatura entre los 18 y 22 grados centígrados.

· En el caso de galletas, no deben almacenarse cerca de los tumbados o techos o directamente expuestos a los rayos de sol.

4) Conocimiento y utilización de estados de Calidad

· Pendiente: indica que el producto terminado se encuentra en proceso de análisis y por lo tanto no puede ser despachado.

· Liberado: indica que el producto terminado se encuentra dentro de norma, y por lo tanto puede ser despachado.

· Bloqueado: indica que el producto presenta alguna desviación y por lo tanto no puede ser despachado.

5) Revisión y control de la codificación de todos los cartones despachados
· La codificación en las cajas de producto terminado contiene: número del artículo, nombre de producto, formato, fecha de fabricación y turno que se encuentra expresado por una letra.

6) Control de devoluciones de producto

· La mercadería en mal estado debe ser llevada inmediatamente a lugar destinado para su destrucción e identificarse con el rótulo de bloqueado.

· Si un producto presenta infestación debe ser separado en un sitio totalmente aislado para evitar la contaminación del resto de los productos.

7) Higiene y limpieza de bodega

· Es importante implementar una zonificación adecuada que consiste en clasificar y separar las áreas de acuerdo a los niveles de higiene y restricción de agua.

· Limpieza en seco por lo menos una vez a la semana con barrido mecánico, raspado, cepillado y limpieza de superficies.

· Utilización de aspiradora para limpieza de producto y no despachar producto terminado con polvo.

8) Control de plagas

· Los pisos y paredes deben ser lisos, sin fisuras o huecos.

· Las puertas y ventanas deben cerrar herméticamente. Los ductos de ventilación deben ser cubiertos con mallas metálicas.

· Los techos deben tener la suficiente pendiente, libre de filtraciones (goteras). Con ductos de desagüe exteriores.

· Mantener una frecuencia de limpieza en seco de pallets.

· Revisar continuamente que no hayan unidades rotas, derrames, fugas o insectos en puntos de sellado o pliegues.

· La basura deberá ser ubicada en lugares en sitios específicos protegida de plagas y evacuada diariamente.

Rediseño de proceso de facturación (8)
Descripción
Para corregir el problema de devoluciones por facturas mal digitadas que para el mes de Agosto/03 originó Usd$ 25.537.72 en devoluciones se va a proceder a rediseñar el proceso de facturación con el objeto de prevenir y corregir los errores que se están cometiendo en el momento de elaborar las facturas por parte del departamento de administración.

Objetivo

Esta mejora tiene como objetivo replantear el proceso de generación de facturas para eliminar los errores que se están cometiendo como: mal ingreso de la razón social, mala digitación de dirección, mal ingreso de descuentos, precios promocionales y otros parámetros.

Alcance

La mejora está dirigida para apoyar la generación de todas las facturas emitidas por la empresa, sea de esta o de cualquier otra fábrica que pertenezca al grupo.
Desarrollo

Actualmente el proceso de facturación es el siguiente:

1. Generación de órdenes de pedidos por parte de ventas en FMS.

2. Administración con los datos obtenidos del FMS, imprime la factura.

3. Transferencia de las facturas de administración a despachos.

4. Revisión por parte de despachos de factura Vs. Orden de despacho emitida por ventas en FMS: nombre del cliente, fecha, No. de orden, referencias, cantidades, precios, I.V.A y descuentos promocionales.

5. Envío de factura al cliente con el pedido por parte de despachos.

Como se observa en el esquema planteado anteriormente, solamente existe un punto de control del proceso, que es, cuando el agente de despachos revisa la factura emitida por parte de administración con la orden generada por ventas, este punto de control se lo considera inválido ya que tanto la factura como la orden tienen la misma fuente, es decir, el sistema FMS. Los errores encontrados en este punto siempre van a coincidir tanto en la factura como en la orden por lo que sería inútil realizar algún análisis comparativo.

Por lo tanto lo que se va a plantear es un esquema que permita tener un punto de control que compare 2 fuentes de información diferentes para así poder determinar con mayor facilidad los errores y no enviar facturas mal digitadas.

Propuesta del proceso de facturación

La primera recomendación que se va a realizar es que se elabore una actualización de la información de nuestros clientes en el FMS, por ejemplo: razón social, dirección, descuento, R.U.C, etc., pues se han encontrado devoluciones de facturas con este tipo de datos incorrectos. Una vez actualizada toda la información en el FMS el proceso de generación de facturas propuesto es el siguiente:

1. El formulario 3.1 que se presenta a continuación, deberá ser entregado a los clientes para que soliciten sus pedidos por escrito, siendo necesario para su tramitación el visto bueno de aprobación del cliente.

2. El agente de ventas que recibe el pedido deberá enviar una copia del mismo al encargado de facturación del departamento de administración y otra al encargado de despachos del distrito, y al igual que se realiza actualmente el agente de ventas también deberá ingresar al FMS el pedido para proceder a facturar. Nota.- en caso de existir algún incremento del pedido deberá estar estipulado dentro de los parámetros establecidos planteados dentro de la estrategia de la mejora No. 9 (Rediseño del proceso de generación de órdenes de compra). 

[image: image3.emf]Nombre del Cliente: Fecha:

Código del Cliente: R.U.C:

% Descuento: Dirección:

No. de órden de compra: Precio Promocional: Si No
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Formulario para recepción de pedidos

Código del 

Producto

Descripción del Producto

Precio 

Unitario

Precio Total No. Cajas

 


                              Formulario 3.1

3. Con los datos ingresados en el FMS, el encargado de administración antes de facturar, debe revisar si todos los parámetros puestos por el cliente son los correctos, sobretodo en los rubros de descuentos, precios y promociones. Una vez realizada la revisión, procede a facturar y envía la factura al agente de despachos.

4. El encargado de despachos debe constatar que la factura tenga exactamente las mismas características que la orden de pedido enviada y con el visto bueno del cliente, también debe compararla con el pedido digitado en FMS. 

5.  El encargado de despachos deberá también tener un documento con toda la información necesaria de los clientes: Nombre, código, % de descuento, R.U.C y dirección para constatar que la factura generada esté correcta.

6.   Es muy importante que el encargado de despachos  revise minuciosamente que el % de descuento correspondiente al cliente este correcto, de la misma manera es necesario que el No. de orden de compra coincida con el No. Impreso en la factura. 

7.  Otro aspecto importante a tomar en cuenta es que antes de realizar el despacho, el agente, debe cerciorarse de que el número de referencias, las descripciones, las cantidades, promociones y los precios deben coincidir exactamente con la orden enviada por el cliente, siempre va a ser mejor regresarle la orden al cliente a que se regrese el pedido completo a fábrica.

8.  Una vez realizada la revisión, se cargará el camión y junto con el pedido, se le enviará al cliente la factura  adjuntándole una copia de la orden enviada por él mismo.

9.  Una vez terminado el despacho, para fines de control y seguimiento, se deberá registrar en una tabla de control; el nombre del agente de despachos respectivo, el nombre del cliente, el número de la orden de compra, la hora y  fecha del envío y el nombre del transportista, pues, en caso de alguna devolución, el agente de despachos deberá asumir la responsabilidad de la misma.

Rediseño del proceso de generación de órdenes por parte de ventas (9)
Descripción
Como se comprobó en el capítulo anterior, el 34.4% de las órdenes están siendo generadas incorrectamente por parte del departamento de ventas. Por lo cual se va a proceder a rediseñar el procedimiento de generación de órdenes de venta para corregir los errores que se están cometiendo y reducir las devoluciones por este rubro.

Objetivo

Disminuir las devoluciones por parte de los distribuidores que se generan a partir de una no adecuada generación de órdenes, estableciendo parámetros y criterios de decisión basado en un registro histórico que permitan a los agentes de ventas realizar un adecuado incremento de los pedidos beneficiando a la empresa pero al mismo tiempo sin generar devoluciones por pedidos no solicitados.

Alcance

La mejora pretende implementarse en los procesos de generación de órdenes de galletas, waffers y chocolates a través de la cual se espera disminuir las devoluciones generadas por la generación no adecuada de las órdenes.

Desarrollo

Antes de realizar en detalle el rediseño del proceso de generación de órdenes, se van plantear los parámetros a tomar en cuenta durante el proceso de generación de las mismas.

1) Determinación de clientes que generan devoluciones por envío de pedidos con incremento. 

En el capítulo anterior se verificó que según el muestreo realizado durante el mes de Agosto/03, el 25% de los distribuidores están devolviendo los pedidos con incremento generados por ventas, a continuación en la tabla 20 se presenta un listado de estos distribuidores para eliminar la tramitación de sobre pedidos a los mismos.
2) Determinación del % de incremento por cliente

Con esta medida lo que se pretende determinar es el % de incremento de los pedidos por cliente basado en un registro histórico de Enero – Junio/03 para garantizar la aceptación del mismo y evitar la generación de devoluciones. A continuación en la tabla 21 se presenta los % de incremento de pedidos adecuados que históricamente originan pedidos aceptados generando también un mayor ingreso para la empresa.

TABLA 20
LISTADO DE DISTRIBUIDORES QUE GENERAN DEVOLUCIONES POR ENVÍO DE PEDIDOS CON INCREMENTO

[image: image24.emf]2 $1,25 16 $40,00

2 $1,25 16 $40,00

2 $2,50 16 $80,00

32 $0,60 8 $153,60

32 $1,21 8 $309,76

1 $0,60 240 $144,00 Gasto mensual

1 $0,60 40 $24,00

2 $1,10 8 $17,60

1 $0,60 64 $38,40 Gasto mensual

2 $0,60 40 $48,00

3 $0,88 16 $42,00

Costo Total Mano de obra $937,36

USD$

$35,60

3 Leteros para identificación de zonas $90,52

$156,83

Cemento y materiales en general $113,15

Mallas metálicas para ductos de aire $131,35

Costo Total Máquinas y equipos $527,45

Costo de Inversión Total $1.464,81

Número de 

Horas

Análisis Costo Inversión                                                           

7) Recomendaciones generales de almacenamiento en Distrito

1 Aspiradora eléctrica

Costo de Materiales para Implementación

Costo de Mano de Obra Capacitación

Descripción

Pinturas, implementos de limpieza, etc

Número de 

Hombres

Número de 

Horas

Costo Hora 

x Hombre

Costo de Mano de Obra Implementación

Número de 

Hombres

Costo Hora 

x Hombre


Los porcentajes que se aprecian en la tabla 21 se deberán utilizar para el cálculo de incremento por orden de pedido recibida. 
TABLA 21
PORCENTAJES DE INCREMENTO POR DISTRIBUIDOR

[image: image25.emf]8 $0,91 8 $58,24

8 $1,20 4 $38,40

Costo Total Mano de obra $96,64

USD$

$9,60

Costo Total Máquinas y equipos $9,60

USD$

Costo Total de Materiales Utilizados $0,00

Costo de Inversión Total $106,24



Número de 

Horas

Análisis Costo Inversión                                                           

   1) Reubicación de Materiales y producto terminado



Costo de materiales utilizados

Descripción



Costo de utilización de Maquinarias y Equipos

Descripción

Combustible 3 montacargas a gas



Número de 

Hombres

Costo Hora 

x Hombre

Costo de Mano de Obra


Una vez establecidos los parámetros anteriores, se va a proceder  a realizar el rediseño del proceso de generación de órdenes.
Propuesta del proceso de generación de órdenes de pedido

A continuación se describirán cada uno de los pasos que  el agente de ventas deberá realizar durante el proceso de generación de órdenes.

1) Recepción del pedido del cliente a través del formulario 3.1, es importante que este tenga el visto bueno del cliente.

2) Revisión de características y parámetros para verificar la veracidad de los datos, es necesario poner mucha atención en los rubros de precios, descuentos y promociones.

3) Establecimiento del incremento del pedido realizado bajo los parámetros previamente establecidos. Los incrementos deberán corresponder a referencias solicitadas por el cliente.

4) Ingreso de datos en FMS, es importante anotar las referencias y cantidades que se va a incrementar así como el % de incremento autorizado.

5) De la misma forma, notificando el incremento realizado (Cantidades y referencias), el agente de ventas deberá proceder a enviar la solicitud de pedido al agente de administración y al agente de despachos.

6) Tanto el agente de administración como el agente de despachos deberán de constatar con la tabla 21 la veracidad del incremento establecido por parte del agente de ventas.

 Rediseño del procedimiento de despachos (10)  

Descripción
A través de la comprobación se determinó que va a ser necesario realizar una revisión del procedimiento de despachos para corregir los errores que se están cometiendo al despachar los pedidos incorrectamente. La medida busca entregarle al cliente exactamente lo solicitado y en el tiempo requerido.

Objetivo

Esta actividad de mejora tiene como fin desarrollar un nuevo procedimiento de despachos de productos con la determinación de recomendaciones que permitan tener el control del proceso y con la finalidad de realizar embarques eficientes en el tiempo adecuado, disminuyendo así, las devoluciones por malos despachos, pedidos incompletos y sin orden de compra o caducados.

Alcance

La mejora abarca a todos los despachos realizados desde el Distrito Guayaquil que distribuye las galletas, waffers y chocolates producidos en fábrica sur. Mediante la implementación de esta mejora se espera disminuir las devoluciones originadas por los malos despachos, envío de pedidos incorrectos o incompletos.
Desarrollo

La persona responsable de realizar los despachos es el agente de despachos, se va a empezar por definir las características esenciales de los despachadores para efectuar su trabajo:
· Conocimiento del paletizado y formato de los productos.

· Desconfianza en todos y en todo.

· Retentiva y responsabilidad hacia su labor.

· Carácter firme y sin contemplaciones.

Antes de realizar los despachos, los despachadores o agentes de despachos deben tener en su poder:

· El reporte de las liberaciones de producción del día.

· Una lista de los precios y descuentos actualizada.

· El detalle de los registros sanitarios.

Con estos datos previos a continuación se presenta detalladamente la propuesta del procedimiento de despachos.
Propuesta de procedimiento de despachos

1) El agente de despachos recibe la orden generada por el agente de ventas en FMS y el pedido realizado por el cliente a través del formulario 2.3, también recibe la factura generada por el agente administrativo, luego se encargará de realizar la revisión y comparación de estos tres documentos tomando en cuenta el % de incremento del pedido autorizado. El agente de despachos debe revisar todos los parámetros como razón social, cantidades, referencias, precios, etc.

2) El siguiente paso consiste en realizar una revisión del transporte previo al embarque:

· El transporte debe contar con suficiente combustible.

· El transporte debe tener llantas en buen estado, llantas de emergencia y herramientas.

· El cajón del transporte se debe encontrar en buen estado: sin agujeros, sin olores extraños o contaminantes.

· Previo al embarque se debe contar con los estibadores completos: para trailers y mulas 4, para camiones sencillos 3 y para motos 2.

3) Revisión del producto previo al embarque, el agente de despachos debe realizar una verificación desde el producto embarcado hacia el formulario 3.1.

· Verificación del total de cajas físicas, códigos y nombres de los productos.

· Verificación de fechas de fabricación y de vencimientos.

· Verificar también el estado y la presentación del producto.

· Revisar si la mercadería lleva registros sanitarios y precios actualizados.

4) El despachador deberá realizar un seguimiento y control durante el embarque:

· Para el embarque de las cajas se deberá utilizar la rampa diseñada en la mejora No. 14.

· En caso de embarque al granel, las cajas deberán colocarse con sus corrugaciones en sentido vertical y a manera de columnas como muestra la figura 3.4 a continuación.

[image: image26.emf]Descripción Cantidad (mts) Costo (USD$) USD$

Cinta Poly Mejora 335.469 $0,0106 $3.555,97

Cinta Poly Actual 335.469 $0,0096 $3.220,50

Diferencia Mensual de Cintas $335,47

Costo de Inversión Total Anual $4.025,63



Análisis Costo Inversión                                                           

2) Cambio de cinta utilizada para el sellado de embalajes

Diferencia Mensual (Cinta Mejora - Cinta Actual)


Fig. 3.4.- Sentido vertical (Embarque granel)
· [image: image27.emf]ALMACENES TIA $15.844,50

RIVAS PAZMÑO RAUL $12.639,52

COMERCIALIZ.DEL AUSTRO CO $9.083,81

ORO ROJO CIA. LTDA. $6.981,40

PRODISPRO CIA. LTDA $5.924,61

MARCHAN VELEZ MARCO $5.349,46

MEGA STA MARIA S.C.C. $5.173,86

DIMEVAR CIA. LTDA/VICTOR $4.997,32

CASTRO FIGUEROA TERESA NA $4.766,47

FARID MANSSUR TORRES $4.739,04

STORTI S.A. $4.536,94

ANDRADE ARIOSTO $4.379,35

DISTRIBUID.CAAMAÑO CORNEJO $3.943,73

GREPETTI CIA.LTDA. $3.670,56

GALVEZ SANCHEZ JORGE ARNA $3.620,98

MUÑOZ MERCHAN SONIA PIEDA $3.415,61

UGALDE JERVES JOSE CIA.LT $3.409,01

CELI CORONEL RODRIGO $2.910,96

JORDANS S.A. $2.791,62

DELGADO GONZALEZ ALF $2.678,40

RODRIGUEZ RODRIGUEZ OMAR $2.652,59

 GALARZA HUGO $2.567,36

REP. J.LEONARDO SORIA $2.524,03

AMERUL S.A. $2.400,34

GRUPO BARNUEVO S.A. $2.308,34

PRODUSA $1.890,00

SEGUNDO VILLACRESES $1.769,15

Distribuidor

Ene - Jun/03           

Usd$

Devoluciones Pedido no solicitado - Pedido duplicado

Es muy importante que el despachador tenga en cuenta que la máxima estabilidad de la carga se logrará colocando la cara larga de la caja en el sentido en que se moverá el camión como se muestra en la figura 3.5 a continuación.
[image: image28.emf]DISTRIBUIDOR %

IMPORTADORA EL ROSAD 34,82%

SERV.SOCIAL DE LA FUERZA 14,37%

BELLO ESPIN HEBERTH JOFRE 3,66%

COMERCIALIZADORA DARPA 3,65%

MACRO GRUP S.A. 3,36%

JORGE MANTILLA SOLORZANO 3,21%

LECARO YEPEZ LUIS DARIO 3,15%

CUENTA TRANSPORTISTA 3,10%

CARLOS SANCHEZ BAQUERIZO 3,00%

ARFICSA S.A. 2,78%

COMP.AGROIND.MERCANT.ELAB 1,91%

MANUEL MORA MORA 1,87%

BODEGA MAYORISTA S.C.C. 1,76%

MOLINA ALCIVAR ALFRE 1,76%

EXXONMOBIL ECUADOR CIA.LT 1,51%

PROVEEDORA ERAZO SANCHEZ 1,35%

GRIMANESA D RODRIGUE 1,25%

ANSAHID ORO ROJO C.LTDA. 1,23%

TRANSLAC S.A. 1,18%

DEVIES CORP S.A. 1,17%

PROV.ERAZO SANCHEZ ORIENT 1,13%


      Fig. 3.5. Sentido de estabilidad de la carga
· Durante el embarque no se debe mezclar productos cuyas características organolépticas puedan ser afectadas. Por ejemplo, chocolates con culinarios.
· Los despachadores deben tener muy en cuenta que los producto mas pesados deben quedar abajo y los más livianos arriba, sobre los pesados.
· Otro aspecto importante, es que no se debe dejar espacios o huecos entre las cajas ya que estas suelen desplazarse durante el trayecto.
· En caso de transportar producto paletizado, se debe verificar la forma y altura del paletizado, luego se debe proceder a envolverlo con cinta strech para evitar caídas de los cartones durante el traslado.
5) Implementación de controles adicionales por parte del transportista y el montacarguista:

· Se capacitará a los transportistas para que lleven una cuenta personal del embarque de cajas.

· También se capacitará a los montacarguistas para llevar la cuenta y el control sobre el número de cajas.

6)  Una vez terminado el embarque, se deberá cerrar completamente las puertas del camión con una cinta protectora para evitar pérdidas de la mercadería durante el transporte.

Rediseño y compra de pallets nuevos (11)
Descripción
A través de la comprobación realizada en el capítulo anterior, a lo largo de la cadena logística  se encontró 144 pallets que no cumplen con las especificaciones requeridas. Esta medida lo que pretende es diseñar un pallet que permita la adecuada conservación del producto terminado y la implementación de un sistema de control para la correcta preservación de los mismos.

Objetivo

Diseñar un modelo de pallet que brinde al producto las características de conservación adecuadas durante el manipuleo con el objetivo de disminuir las devoluciones de producto terminado en mal estado.

Alcance

 La propuesta está dirigida para el diseño y compra de pallets que sirven de almacenamiento para galletas, recubiertos y waffers producidos es fábrica sur.

Desarrollo

Para realizar el diseño del pallet, conjuntamente con el departamento de calidad se procedió a definir los parámetros de diseño que se citan a continuación.

· La altura del pallet deberá ser entre 16 y 18 cm.

· La separación entre las tablas deberá ser máximo entre 6 y 8 cm.

· La altura entre plataformas deberá ser por lo menos 10 cm.

· Los bordes de las entradas deben ser biseladas para evitar astillados con las cuchillas del montacargas.

· Las tablas deben ser enteras, libres de astillas, clavos o tornillos expuestos.

· Las esquinas deberán tener tornillos que atraviesen la estiba y cuenten con caja y tuerca.

Rediseño de pallet

En el Plano No.8 adjunto a este documento se presenta el diseño y las dimensiones del nuevo pallet que de aprobarse las mejoras será utilizado a lo largo de toda la cadena logística.

El pallet tiene las siguientes características:
· Tiene 2 entradas para montacargas.

· Está formado por madera Laurel – Sapán.

· Mide 1 metro de largo x 1.20 metros de ancho.

· Tiene 3 estructuras que sirven de nexo entre la parte inferior y la parte superior que miden 120 cm. de ancho x 1.2 m. de largo.

· Está constituido por 72 tornillos y 9 pernos de cabeza de coco.

· El pallet tiene un costo de Usd$ 10.5 + I.V.A.

Recomendaciones generales sobre el paletizado (12)
Descripción

Como de demostró en el capítulo anterior se cuantificaron 209 defectos del cartón L410102 que tienen que ver con el mal paletizado de los cartones, esto equivale al 48% de los defectos totales cuantificados de este rubro. A través de la presente mejora se busca disminuir los defectos de mal paletizado y conjuntamente con el departamento de calidad se realizarán recomendaciones con respecto a la forma de paletizado de los cartones.

Objetivo

El objetivo de esta mejora es capacitar a los operadores de fábrica y distrito sobre las normas que regulan el paletizado del producto a través de recomendaciones planteadas a partir de los datos obtenidos durante la comprobación de las hipótesis. Esta medida concientizará a los operadores acerca de los cuidados durante el manipuleo de los cartones y ayudará a la conservación del buen estado de los productos.

Alcance 

A través del desarrollo de esta mejora se busca capacitar a los operadores de fábrica y distrito sur encargados de el manipuleo de galletas, waffers y recubiertos.

Desarrollo

A continuación se presenta el desarrollo de las recomendaciones que se van a utilizar para la capacitación de 10 operadores de fábrica y 15 operadores de distrito.

1) Se deberá utilizar la forma de paletizado planteada en la tabla 8 de este documento, donde se especifica el tipo de paletizado por referencia y por embalaje. 

2) Se elaborarán dos carteleras donde se especifique las formas de paletizado planteadas para cada un e los cartones. Estas carteleras se ubicarán en la fábrica y en el distrito con acceso a todos los operadores.

3) Se deberá mantener los pallets no utilizados protegidos de la intemperie forrados con plástico protector.

4) No se debe arrastrar los pallets con el montacargas.

5) Se debe centrar el pallet en las cuchillas del montacargas.

6) Se debe exigir que los pallets sean de madera inmunizada y seca.

7) El contenido del pallet no debe rebozar la superficie del mismo.

8) No se debe sobrecargar los pallets y se debe distribuir uniformemente el peso sobre su superficie.

9) Los pallets que se ubiquen en el cuarto de destrucción deben ser exclusivos y fácilmente identificables. Se elaborarán stickers de separación.

10) A continuación se presenta la tabla 22 de este documento, donde se muestra un resumen de los efectos encontrados durante la comprobación de hipótesis originados por malas prácticas del paletizado. El objetivo de este punto es mostrar a los operadores  los problemas encontrados y sus causas.

TABLA 22
VERIFICACIÓN DE ESTADO DE PALLETS
	OBSERVACIÓN
	CONSECUENCIA

	Se manejan pallets con tornillos y clavos expuestos.
	Los pallets que normalmente deberían soportar la carga colapsan.

	Se manejan pallets con tablas muy separadas o faltantes.
	Los cartones se deformaron, se rasgaron y rompieron.

	Se están dejando los pallets a la intemperie.
	La carga se desestabilizó y se derrumbó y el producto se derrumbó por el piso.

	Se encontraron pallets de madera  completamente astillados.
	Durante el desembarque de los cartones se evidenció presencia de astillas en los mismos.

	No se está utilizando montacargas con cuchillas adecuadas para el tamaño de los pallets.
	Los recipientes se encontraron perforados y su contenido vertido en el piso.


Rediseño del procedimiento de ingreso de registros (13)
Descripción

Según los datos obtenidos en el desarrollo del capítulo 2, el 11.5% de los cartones muestreados presentan problemas de codificación y registro, además de que el 93% de las veces el problema ocurre en el tercer turno, este problema está generando pérdidas representativas para la empresa por lo que se va a efectuar un rediseño del procedimiento del ingreso de registros y codificación que permita corregir los errores cometidos actualmente con el propósito de realizar adecuadamente el ingreso e impresión de las cifras.

Objetivo

Establecer un método adecuado de marcación de embalajes de toda la información necesaria, que permita cumplir con los requerimientos legales de codificación y una identificación rápida y directa de todos los lotes de producto terminado a lo largo de la cadena logística, obteniendo así, una disminución en los registros no adecuados en los cartones enviados a los distribuidores.  

Alcance

Este procedimiento deberá aplicarse para todos los productos fabricados por Fábrica Sur y deberá utilizarse para el marcaje de cajas embalajes de galletas, waffers y recubiertos. Se  espera que con la aplicación del mismo se logre disminuir las devoluciones por despacho de producto mal codificado.

Desarrollo

A continuación se presentan algunas recomendaciones generales que se transmitirán mediante una capacitación a los operadores y deberán utilizarse durante la codificación de los productos.

1- Todos los embalajes deben contar con una impresión del código del lote indeleble y claramente visible. Este código debe ser legible por el consumidor, se cambiará el tipo de tinta para la realización de este punto.

2- El mismo código de lote debe ser utilizado en cualquier unidad de venta  conteniendo el mismo producto (Ej. displays, cajas, sachets etc.). Este punto se aplica en caso de reacondicionamiento o reempaquetamiento de la unidad de consumo en un paso posterior de la cadena de abastecimiento. (Ej. promociones, acondicionamiento de producto de importación, etc.).

3- El código del lote asignado debe permanecer a lo largo de la cadena de abastecimiento, con el fin de asegurar una trazabilidad óptima y consistente, además esta información debe ser fácilmente accesible durante el manipuleo del producto.

4- No deberán existir espacios entre carácter y carácter del código de lote, tanto para el marcaje físico, como  en los sistemas de gestión utilizados a lo largo de la cadena de abastecimiento, habrá sí un espacio entre la fecha abierta y la codificación del lote, o podrá ir la fecha abierta en un renglón y el código del lote en renglón seguido y un espacio entre el Código del Lote y los marcajes opcionales. 
5- En el caso que por ley sea necesario declarar también la fecha de fabricación, esto podrá hacerse en un primer renglón o previo a la identificación del lote, pero quedando claro que la identificación obligatoria del lote comprende: La fecha abierta + Código del Lote. Para la declaración de la fecha de fabricación se utilizará en su orden, el día en dos dígitos, el mes con tres letras y  el año con cuatro dígitos.

En el Apéndice D de este documento, se presenta el marcaje físico de producto y códigos de identificación para lotes de producto de larga vida que servirá de guía para los operadores de la fábrica. 
Propuesta del procedimiento para codificación de cartones corrugados

Se puede marcar la codificación  de tres maneras en el cartón corrugado:

Caso 1-Con Sticker 4 información.

Caso 2-Con  maquina InkJet.
Caso 3- Con sello.

Procedimiento para caso 1: El personal encargado de etiquetar los CCC (auxiliar de línea) debe ajustar la información en la pistola etiquetadora dependiendo de la vida útil del producto y/o precio si este llevara. El sticker debe de llevar la siguiente información: fecha de fabricación, turno, fecha de vencimiento y precio. 

Ejemplo:
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Procedimiento para caso 2: El paletizador esta encargado de darle a la memoria de la máquina InkJet la información necesaria para que esté imprima la codificación deseada.

La impresión debe llevar: código, nombre de producto, formato, fecha de fabricación y turno.
                         Ejemplo de impresión:

A5746 Sarah 100g FAB23OCT2003A

Procedimiento para caso 3: Los cartones pueden ser marcados por medio de fechadores o sellos, colocando la fecha de fabricación, fecha de expiración, el nombre y el turno (A-B-C) mediante marcador.

Ejemplo: En las galletas saladas el cartón viene el nombre del producto, la codificación quedaría así:

A5722  60g FAB23OCT2003A

Diseño de rampa para embarque de cartones (14)
Descripción
A través de la comprobación realizada en el capítulo 2, se pudo verificar que durante el embarque y desembarque del producto se encontraron 404 defectos que equivalen al 50.5% de los productos muestreados. Por lo tanto conjuntamente con el departamento de calidad se planteará el diseño de una rampa transportadora que agilite y facilite el traslado del cartón al camión o viceversa.

Objetivo

Esta mejora tiene como objetivo diseñar y construir una rampa que permita el correcto manipuleo de los cartones durante el embarque y desembarque de los mismos. Esta medida va a  contribuir con la conservación de los materiales de embalaje y a protegerlos contra malos manejos y daños que pudieren generar devoluciones. 

Alcance

La rampa se la utilizará para el embarque y desembarque de cartones en el distrito sur que corresponde al almacenamiento de las galletas, chocolates y recubiertos producidos por la fábrica en estudio.

Desarrollo

En el Plano No. 9 de este documento, se encuentra la rampa diseñada con la ayuda del jefe de calidad el jefe de calidad con sus dimensiones, unidades, materiales y demás especificaciones necesarias para su fabricación.

Procedimiento de utilización

Para la utilización de la rampa se utilizarán 2 operadores, uno que deberá empujar la carga a lo largo de los rulimanes desde el piso, y el otro que estará dentro del camión encargado de depositar los cartones en su respectiva ubicación. 

Recomendaciones generales de almacenamiento en distribuidores (15)
Descripción

Durante la comprobación de las hipótesis en el mes de Agosto del 2003, se pudieron observar problemas durante el almacenamiento en las bodegas de los distribuidores, por lo que conjuntamente con el departamento de calidad se plantearán mejoras y recomendaciones para apoyar a los distribuidores en este sentido y que puedan brindar las condiciones adecuadas para la conservación de los productos.   

Objetivo

Diseñar y realizar charlas informativas a los principales distribuidores seleccionados a través del diagrama de Pareto de la figura 2.4 para brindar el conocimiento referente a un adecuado sistema de almacenamiento que permita la correcta conservación de los productos. 

Alcance

Las charlas de capacitación serán realizadas por el departamento de calidad a los distribuidores seleccionados con el fin de establecer un ambiente adecuado dentro de la bodega que permita que los productos lleguen en óptimas condiciones a los consumidores finales.
Desarrollo

A continuación se presenta el desarrollo de las recomendaciones para los distribuidores:

1) Al recibir la mercadería se debe verificar que:

· Los sellos de seguridad del camión estén intactos.

· La mercadería debe encontrarse en perfectas condiciones para ser recibida.

· Ingresar inmediatamente la mercadería al almacén para que no quede expuesta ala medio ambiente.

· No tirar las cajas durante la recepción, adecuación o despacho de producto.

· Es importante siempre recordar que se maneja cajas que contienen alimentos frágiles en su interior (Galletas y chocolates). 

2) Para garantizar la seguridad de la mercadería se debe de verificar las condiciones de los pallets al momento de organizar el producto. Por ningún motivo se deberá utilizar pallets en mal estado y húmedos. Se recomendará la utilización de los pallets planteados en la mejora No.11.

3) Al ingresar el producto a la bodega se debe:

· Colocar los pallets en orden de acuerdo a FIFO.

· Dejar un espacio de aprox. medio metro entre la pared y el pallet y mantener los pasillos despejados.

· No estropear la mercadería con montacargas durante su traslado o mientras se encuentre almacenado.

· Al despachar fracciones y quedar saldos en cajas, proceda inmediatamente a sellarla para evitar ingreso de polvo y plagas.

4) Almacenamiento de productos

· Se debe respetar la cantidad de cajas máximas para el apilamiento, de esta manera evitaremos accidentes y pérdida de la mercadería.

· Los productos deben ser almacenados tanto por su naturaleza como por su resistencia. No se debe mezclar: fórmulas infantiles con culinarios, culinarios con cereales para el desayuno o galletas, galletas con alimentos para mascotas.

· Todo material o sustancia ajena a productos alimenticios, como por ejemplo: detergentes, insecticidas, cosméticos, deben tener un lugar exclusivo, aislado para su almacenamiento y separado de los productos de la empresa.

5) Es importante siempre respetar el FIFO (Primero en entrar, primero en salir). Con esto se asegurará que:

a. El producto no venza en las bodegas.

b. La no proliferación de plagas.

c. El consumidor siempre reciba producto fresco.

6) Temperatura y condiciones de almacenamiento

De la misma forma que para la bodega del distrito, es importante que los distribuidores también controlen la temperatura y humedad de sus bodegas:

· Chocolates y recubiertos deben mantenerse a una temperatura entre los 18 y 22 grados centígrados.

· En el caso de galletas, no deben almacenarse cerca de los tumbados o techos o directamente expuestos a los rayos de sol.

7) Puntos clave para prevención y control de plagas

· Los pisos y paredes deben ser lisos, sin fisuras o huecos, de esta forma no hay acumulación de residuos, se facilita la limpieza y los insectos no encuentran sitio donde establecerse.

· Las puertas y ventanas deben cerrar herméticamente, los ductos de ventilación, deben ser cubiertos con mallas metálicas que preveen la proliferación de insectos o roedores.

· Los techos deben tener la suficiente pendiente, libre de filtraciones con ductos de desagüe exteriores. Los puntos de ventilación entre la pared y el techo deben ser cubiertos con mallas. Las mallas protegen contra el ingreso de insectos voladores y aves.

· Es importante revisar el estado de vehículos antes de cargar mercancías: ausencia de insectos, restos de despachos, señales de roedores, etc.

· Mantener una frecuencia de limpieza en seco de pallets antes de adecuar una nueva mercancía, utilizar unidades libres de termitas, mohos y humedad.

· Revisar la mercadería entrante: unidades rotas, derrames, fugas o insectos en puntos de sellado o pliegues. Si un producto presenta infestación, deberá ser separado en un sitio totalmente aislado para evitar la contaminación del resto de los productos.

· La basura debe ser ubicada en sitios específicos protegidos de plagas y ser evacuada diariamente.

· Siempre deben revisarse y mantenerse libre de basuras, agua y vegetación descuidada los alrededores de la bodega ya que se convertirían en un lugar propicio para el desarrollo de plagas.

· Es importante que los productos paletizados se almacenen mínimo a 50 cm. de distancia de la pared.

8) Higiene y limpieza de bodegas

· Una limpieza profunda y frecuente es fundamental para las áreas de almacenamiento, no se debe dejar acumular el polvo sobre las cajas ni despachar cajas sucias.

· Es importante utilizar las herramientas correctas para la limpieza, para el caso de galletas, se deben realizar frecuentemente limpiezas en seco a través de una barredora mecánica, raspado y cepillado ya que el agua, contribuye a la proliferación de microorganismos.

· Los productos deben estar almacenados en lugares donde no exista polvo ni suciedad, y colocados sobre pallets, es mejor no depositar producto directamente en el piso.

Planteamiento de recomendaciones a transportistas (16)
Descripción

Durante la verificación realizada en el capítulo anterior, se comprobó a través de un muestreo que el 12.5% de los camiones revisados se encontraron sucios y que el 7.5% presentaron astillas y huecos en las paredes laterales. Por lo tanto, se va a plantear conjuntamente con el departamento de calidad un programa de recomendaciones con el objetivo de dar charlas a los transportistas para que conozcan y recuerden la importancia del  correcto estado de los camiones para conservar la inocuidad del producto durante el traslado.

Objetivo

Diseñar e implementar una capacitación a los principales transportistas con el objetivo de fomentar las buenas prácticas y disminuir los defectos durante el traslado.
Alcance

Las charlas de capacitación serán realizadas por el departamento de calidad a los choferes y operadores de las compañías de transporte seleccionadas en la tabla 15.
Desarrollo

A continuación se presenta el desarrollo de las recomendaciones:

1) Mantener el interior del camión completamente seco.

2) No debe existir presencia alguna de olores extraños o escapes mal ubicados.

3) Es importante revisar periódicamente los camiones y constatar la no presencia de basura, agujeros, clavos y astillas.

4) Se debe dar preferencia a la utilización de furgones, en el caso de camiones abiertos estos deben ser carpados.

5) Transportar la carga adecuada, no se trata de llevar la máxima cantidad de producto.

6) Para el embarque y desembarque del producto se deberá utilizar la rampa diseñada en la mejora No.14.

7) Si se transporta producto paletizado, se debe respetar la forma de paletizado predeterminada, envolviendo el pallet con cinta strech y evitando dejar espacios libres en el camión.

8) En caso de transportar producto al granel:

· Las cajas deben colocarse con sus corrugaciones en sentido vertical y a manera de columnas.

· Los productos más pesados deben colocarse en la parte inferior, los más livianos arriba, sobre los pesados.

·  La máxima estabilidad de la carga se logra colocando la cara larga de la caja en el sentido en que se moverá el camión. 

· En este punto es importante recordar que no se deben dejar espacios o huecos ya que la carga se desplazará durante el trayecto.

9) Si el producto es susceptible a las altas temperaturas se requiere un contenedor aislado o con acondicionamiento de temperatura.

10) No se debe transportar mezclas de productos cuyas características organolépticas se puedan ver afectadas.

11) Luego de haber terminado la carga, se debe cerrar completamente el camión utilizando los sellos de seguridad correspondientes.

12) Los camiones para transporte de alimentos son exclusivas para este fin. No transportar sustancias tóxicas y/o corrosivas, junto con alimentos.

Rediseño del proceso de generación de crédito (17)
Descripción

Como se determinó en el capítulo anterior con respecto a este punto, va a ser necesario realizar una selección de los clientes a los cuales se les podrá extender el plazo de pago pues cumplen con los mismos hasta con una diferencia de tres meses y esto genera utilidades para la empresa. De la misma forma se determinará  aquellos que tienen un historial de plazos vencidos de más de tres meses para no seguirles receptando los pedidos. Esto conlleva también a realizar un replanteamiento del proceso de generación de crédito para otorgar créditos según un adecuado registro histórico y evitar tener facturas vencidas que se transformen en devoluciones por falta de dinero. 

Objetivo

Determinar políticas de crédito a través del uso de registros históricos para la toma de decisiones con el fin de evitar tener clientes con cartera vencida y que tengan que devolver el producto por falta de pago.

Alcance

Las políticas de crédito implementadas se utilizarán para los clientes de galletas, waffers y recubiertos.
Desarrollo
A continuación se van a establecer 2 políticas de crédito que van a regular la generación de los mismos y prevenir futuros no pagos por parte de los clientes.
1. En la tabla 23 que se aprecia a continuación se presenta una lista de  clientes que tienen más de 3 meses con la cartera vencida, la cantidad de la derecha es el monto de la deuda, con respecto a estos clientes se recomienda que no se realice ninguna venta hasta que se cancele la deuda total, y luego, solicitar pagos de contado y anterior a la venta.

2.  En la tabla 23 también se presenta un listado de clientes que tienen su cartera vencida de 1 a 3 meses, como se trata de montos menores, se considera prudente permitir un plazo máximo de pago de tres meses de retraso manteniendo el crédito sin restricción de pedidos alguna. Esta política resulta beneficiosa para la empresa siempre y cuando el monto no se incremente de USD $1.000.00 y no se exceda el plazo de 3 meses estipulado.

3. Para toda la demás cartera de clientes, se seguirá con la misma política actual pues no presentan retraso alguno en sus pagos.

TABLA 23
LISTADO DE CLIENTES VENCIDOS ENE/03 – JUN/03

[image: image5.emf]Distribuidor Usd$

MACRO GRUP S.A.  $7.960,68

COMERCIAL UNIVERSAL UNIVE  $6.628,41

SARMIENTO OCHOA MARIO GEN  $1.785,89

CODIRSO QUITO $1.624,10

CARNICOSA S.A.  $1.479,77

Total $19.478,85

Distribuidor Usd$

MORENO PERALTA NELLY ELIZ  $44,29

DELGADO GONZALEZ ALF  $32,40

MUNDO TUERCA S.A.  $30,56

IMPORTADORA EL ROSAD  $27,17

EXXONMOBIL ECUADOR CIA.LT  $13,72

GUALLPA ARACELLY  $11,34

Total $159,48

Lista de Clientes Vencidos (Más de 3 meses)

Lista de Clientes Vencidos (Hasta 3 meses)


3.1.2. Asignación de recursos y responsabilidades
Una vez descritas las actividades de mejora se va a proceder a realizar la asignación de recursos y responsabilidades a través de los cuales se va a realizar la implementación de las mejoras planteadas. 
Los recursos a determinarse son: recursos financieros, recursos humanos, recursos de tiempo y equipos – maquinaria, este análisis irá acompañado del cálculo de los costos correspondientes a la implementación de cada una de las mejoras que serán utilizados para el análisis beneficio – costo en el siguiente punto de este capítulo.

Con respecto a las responsabilidades, en la figura 3.6 a continuación, se presenta un esquema de responsabilidades a manera de red de trabajo donde todos los responsables interactúan entre si y están guiados y controlados por el líder que para el caso particular de este proyecto es el jefe de calidad de la empresa. 
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FIGURA 3.6.- ESQUEMA DE RESPONSABILIDADES PARA LA IMPLEMENTACIÓN DE MEJORAS.

En la figura en mención se presentan también las funciones que cada miembro de la red de trabajo tiene a cargo y en azul se muestra el número de la mejora a la cual pertenece cada una de las funciones. De esta forma, el jefe de calidad es el encargado de controlar y velar por el normal desarrollo de las actividades de mejora donde los grupos funcionales interactúan entre si para el logro de los objetivos.

A continuación se profundizará para cada una de las mejoras la asignación de responsables y la respectiva asignación de recursos.
Reubicación de materiales y producto terminado (1)
Responsables.- el jefe administrativo se encargará del seguimiento y control de la ubicación de los productos en perchas.
Recursos financieros.- A continuación en la figura 3.7 se detalla el costo de inversión de esta mejora.

Recursos de tiempo.- según lo definido con el jefe administrativo la reubicación de los materiales se la va a realizar durante los días Jueves 25, Viernes 26 y Sábado 27 de Septiembre/2003 durante 4 horas el Jueves, 4 horas el Viernes y 4 el Sábado, todas estas horas se cuantificarán y se pagarán como sobre tiempo. 
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FIGURA 3.7.- COSTO DE INVERSIÓN MEJORA No. 1

Recursos humanos.- en la actualidad se cuenta con tres bodegueros asignados a cada una de las bodegas de materiales y materia prima; 1 para la bodega de materia prima, 1 para la bodega de cartones y 1 para la bodega de materiales de empaque, con este personal se va a proceder a reubicar los materiales en sus nuevas ubicaciones que se plantearán en el siguiente punto. La bodega de producto terminado cuenta con 9 personas entre personal operativo y limpieza, de los cuales se utilizarán a tres personas para la reubicación; 1 con el montacargas, 1 como auxiliar del montacarguista y 1 para el control y seguimiento, adicionalmente el departamento de calidad quiere aprovechar los movimientos a realizarse para realizar una limpieza a fondo de la  bodega por lo que se va a asignar a 2 personas adicionales. Para el cálculo del costo de la mano de obra se utilizará un sueldo básico de Usd $145,00, un incremento del 50% para horas extras entre semana y del 100% durante los fines de semana.

Equipos y maquinarias.- para realizar la implementación de la mejora se utilizará 3 montacargas a gas durante los días previamente planteados que facilitarán la reubicación de los materiales en las perchas.

Cambio de cinta utilizada para el sellado de embalajes (2)
Responsables.- el analista de materiales se encargará de la selección y prueba de la cinta para el sellado de embalajes y el jefe técnico se encargará de desarrollar el cronograma de mantenimiento de la máquina encintadora. 
Recursos financieros.- el costo de inversión de esta mejora constituye simplemente la diferencia de precios entre la cinta actual y la nueva, para el pegado de la cinta se utilizará el mismo personal y los mismos equipos que se utilizan actualmente. A continuación en la figura 3.8 se presenta el costo de inversión anual del cambio de cinta.
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FIGURA 3.8.- COSTO DE INVERSIÓN MEJORA No. 2
Recursos humanos.- para el sellado del cartón se utiliza a una sola persona que recibe de la línea el producto en cartón abierto, lo traspasa por la máquina selladora y luego paletiza. Luego el pallet es trasladado hacia la aduana por otro operario.

Recursos de tiempo.- las pruebas y selección del material a utilizarse ya fue realizada por el analista de materiales durante la semana del 1 al 5 de Septiembre/03, durante esa misma semana se realizó el pedido del mismo. La llegada del material está pronosticada para el Lunes 15 de Septiembre/03 y a partir de esta fecha se comenzará a utilizar y a medir los resultados.

Equipos y maquinarias.- para el sellado de los cartones con la cinta nueva, se utilizará la misma  máquina selladora que se utiliza con la cinta actual, por el momento no se necesita inversión en equipos y maquinarias pero será necesario elaborar un cronograma de mantenimiento del equipo.
Cambio de embalaje L 410102 (3)
Responsables.- el jefe de calidad se encargará del diseño del cartón, el analista de materiales de la selección y prueba del mismo y el jefe de fabricación realizará el seguimiento y el control del cambio.
Recursos financieros.- para la implementación de esta mejora se utilizarán los mismos equipos, maquinarias y  recurso humano para el embalaje del producto. Por lo tanto el monto de inversión está dado por la diferencia de precios entre el cartón actual y el nuevo cartón a utilizarse. A continuación en la figura 3.9 se detalla el monto de inversión anual del cambio de cartón.

[image: image6.emf]Descripción Cantidad (mts) Costo (USD$) USD$

Cartón CCCA No.2.1 Mejora 24.879 $2,51 $62.446,29

Cartón CCC No.2 Actual 24.879 $2,25 $55.977,75

Diferencia Mensual de Cartones $6.468,54

Costo de Inversión Total Anual $77.622,48
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2) Cambio de embalaje L410102

Diferencia Mensual (Cartón Mejora - Cartón Actual)


FIGURA 3.9.- COSTO DE INVERSIÓN MEJORA No.3.

Recursos humanos.- para la implementación de los nuevos cartones se utilizará el mismo personal de los cartones anteriores, por lo que no habrá inversión alguna en este rubro.

Recursos de tiempo.- durante el mes de Agosto/2003 a través de una reunión con el departamento de calidad, se determinó el diseño del nuevo cartón, y se llegó a un acuerdo con el cliente sobre el precio. En el transcurso de la semana del 8 al 15 de Septiembre se espera el arribo de las muestras para realizar las pruebas formales y ajustar el diseño, si se aprueba, el pedido se lo realizaría inmediatamente y se  esperaría contar con los cartones nuevos a partir del 29 de Septiembre/2003.

Equipos y maquinarias.- para la implementación de esta mejora se utilizarán los mismos equipos y maquinarias anteriores por lo que no será necesaria realizar inversión alguna. El armado de los cartones es manual, el llenado de los mismos también es manual, luego se paletiza y se utiliza un montacargas a gas para el traslado. No hay inversión alguna en este rubro.

Instalación de sistema de enfriamiento y reductores de humedad (4)
Responsables.- el jefe técnico se encargará de la instalación de los equipos de refrigeración y reductores de humedad.
Recursos financieros.- utilizando las conclusiones tomadas del estudio de temperaturas del apéndice A, se procedió a realizar un cálculo del costo de inversión total para la instalación de los equipos que se detalla en la figura 3.10. 

Recursos humanos.- de aprobarse esta mejora, se la va a llevar a cabo durante 2 fines de semana consecutivos por no poder realizarse durante la semana laboral debido a la continua producción en las áreas. Para la implantación de los equipos se utilizará 5 mecánicos  de la planta con un salario mínimo de Usd$ 150.00 mensuales, como los trabajos se realizarán durante 2 fines de semana habrá un recargo del 100% por hora hombre. Como se muestra en la figura 3.10 anterior, en total se gastará Usd$ 225.00 en mano de obra.
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Costo Total Mano de obra $225,00

USD$

$8,00

Costo Total Máquinas y equipos $8,00

Descripción Costo Unitario ($) No. Equipos USD$

Enfriadores de Aire marca Krack $4.589,00 2 $9.178,00

Compresores Vilter tipo tornillo  $754,00 2 $1.508,00

Controles de presion $157,00 2 $314,00

Valvulas de hierro para amoniaco $182,00 2 $364,00

Valvulas de bronce para Freon $165,00 2 $330,00

Motores electricos $477,00 2 $954,00

Repuestos para compresores y cableado $1.124,00 2 $2.248,00

Reductores de Humedad $189,00 4 $756,00

Condensadores evaporativos Baltimore  $256,00 4 $1.024,00

Acoples, cinta aislante y conectores $65,00

Costo Total de Equipos y Materiales Utilizados $16.741,00

Costo de Inversión Total $16.974,00

Número de Horas
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   4) Instalación del sistema de enfriamiento y reductores

Costo de Equipos y Materiales

Costo de Utilización de Montacargas

Costo de Mano de Obra

Descripción

Combustible 1 montacargas a gas

Número de Hombres

Costo Hora x 

Hombre


FIGURA 3.10.- COSTO DE INVERSIÓN MEJORA No. 4

Recursos de tiempo.- la instalación de los equipos se la realizará durante 2 fines de semana (sábado y Domingo) consecutivos, para esto es importante que se realice un justificativo a través de un análisis Beneficio – Costo y posteriormente esperar el arribo de los equipos y materiales.

Equipos y maquinarias.- en el recuadro anterior se detallan los equipos que se necesitarán para brindarle al producto un adecuado ambiente, en resumen, de aprobarse la mejora, se va a instalar 2 sistemas completos de refrigeración, uno para abastecer a las áreas de empaque y aduana y otro para el área de distrito de waffer, de la misma forma, se van a ubicar 3 sistemas de reductores de humedad para el área de recubiertos y 1 para el área de distrito galletería. En total va a ser necesario realizar una inversión en equipos y maquinarias de Usd$16.974,00 para otorgarle al producto las características adecuadas.

Replanteamiento de planificación de producción de galletas Nestlé Anís, Limón y Chocolate (5)
Responsables.- el programador de producción de la fábrica se encargará de ajustar el programa a las necesidades del mercado.
Recursos financieros.- debido a que simplemente se realizará  una propuesta de planificación de acuerdo al nivel de demanda de estos productos, no se necesitará inversión alguna, lo que si es importante calcular es la pérdida de eficiencia que estas adecuaciones originarían a la línea y comparar estas pérdidas con la pérdida ocasionada por las devoluciones de  producto originadas por vencimiento que se ha tenido en un período determinado. Este comparativo se lo realizará a través del análisis beneficio – costo en el siguiente punto de este capítulo.

Recursos humanos.- para la fabricación de estos productos se utilizará el mismo personal actual, por lo que no será necesario realizar ninguna inversión en este rubro.

Recursos de tiempo.- actualmente las referencias en mención se vienen programando una vez cada 2 meses, está presupuestado producirlas en la semana del 22 – 28 de Septiembre/2003, en caso de darse la aprobación a la propuesta sustentada por un análisis de beneficio – costo favorable, se coordinará una reunión con el jefe de programación y el jefe de fabricación para realizar una producción con la nueva programación para esta fecha.

Equipos y maquinarias- se utilizarán los mismos equipos y máquinas actuales, no es necesario realizar inversión alguna en este rubro.
Planteamiento de estrategia comercial (6)
Responsables.- el CMM (Consumer Martket Manager) es el encargado del diseño y aprobación de promociones y propagandas para galletas, desde la fábrica, el jefe de fabricación hará el seguimiento al desarrollo de la campaña publicitaria.
Recursos financieros.- a continuación en la figura 3.11 se presenta la propuesta de inversión realizada por el CMM de galletas que cuenta con una campaña publicitaria en radio y televisión para las referencias del área de galletería definidas anteriormente. Esta propuesta tiene como alcance unificar las marcas y reforzar su impacto en el mercado.
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Costo de Inversión Total $18.330,00
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(Precio Promocional convenio comercial de 3 minutos) $4.680,00

Camapaña en televisión

Descripción

Costo por minuto en radio (Promoción) Usd$48,00

Paquete de 50 propagandas de 3 minutos en radio

Descripción

Costo por minuto en televisión 20H00 Usd$ 360,00

Costo Total Campaña en Televisión

Paquete de 30 propagandas de 3 minutos en televisión 

20H00
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6) Planteamiento de estrategia comercial

Campaña en Radio

$10.800,00

Producción y edición de comercial

Descripción


FIGURA 3.11.- COSTO DE INVERSIÓN DE MEJORA No. 6

Recursos humanos.- no se necesitará inversión adicional alguna en el recurso humano ya que todo el personal necesario para la elaboración de la propaganda está incluido en la propuesta de inversión presentada.

Recursos de tiempo.- en caso de que sea favorable el análisis beneficio – costo de esta mejora, se espera ordenar la producción y edición del comercial en la semana del 3 al 9 de noviembre para que sea lanzado al aire en la semana del 17 al 23 de Noviembre del 2003.
Equipos y maquinarias.- para el desarrollo de esta mejora no va a ser necesario utilizar equipos y maquinarias

Recomendaciones de almacenamiento en distrito (7)
Responsables.- el jefe de calidad tiene a su cargo el planteamiento de recomendaciones y el jefe del distrito se encargará del control, seguimiento e implementación de las mejoras en el distrito.

Recursos financieros.- A continuación en la figura 3.12 se presenta la propuesta de inversión para la implementación de las mejoras planteadas, la misma que está dividida en tres partes: costo de mano de obra de capacitación, costo de mano de obra de implementación y costo de materiales.
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FIGURA 3.12.- COSTO DE INVERSIÓN DE MEJORA No. 7

Recursos humanos.- la mano de obra que intervienen en el desarrollo e implementación de esta mejora se la puede dividir en 2 partes; 

1) Mano de obra de capacitación.- que consiste en el costo que se va a incurrir para el diseño y desarrollo de la capacitación. A continuación se menciona el detalle:

· 2 personas para el desarrollo de la capacitación durante 16 horas. Se tomará en cuenta el costo de la hora / hombre de personal administrativo.

· 2 personas para dar la capacitación durante 2 días Viernes, de la misma forma se tomará en cuenta el costo de la hora – hombre del personal administrativo.

· 2 personas administrativas que van a dar la capacitación durante 2 días sábados.

· 32 operarios que recibirán la capacitación durante 2 días viernes.

· 32 operarios que recibirán la capacitación durante 2 días sábados.

2) Mano de obra de implementación.- consiste en el costo que se va a incurrir para la implementación de las recomendaciones planteadas. El detalle se presenta a continuación:

· Contratación de una persona adicional para revisión permanente de los cartones.

· 1 operario durante 40 horas para realizar una limpieza y acondicionamiento del lugar de  almacenamiento de los productos en mal estado en potencialidad de reempaque.

· 2 operarios especializaos durante 8 horas para la colocación de carteles de zonificación.

· Contratación de una persona adicional durante 2 días a la semana para aspirar el producto en perchas.

· 2 operarios durante 40 horas para la reparación de pisos, fisuras y huecos.

· 3 operarios técnicos durante 16 horas para la cobertura de ductos con mallas.

En el desglose de los costos de inversión anterior de la figura 3.12 se puede verificar el detalle mencionado referente a los rubros de mano de obra a utilizarse para el diseño e implementación de esta mejora.

Recursos de tiempo.- de aprobarse la propuesta, la capacitación se la va a realizar a 32 operarios del distrito durante los días Viernes y Sábado 19, 20 – 26, 27 de Septiembre/2003. Con respecto a las implementaciones, el jefe del distrito piensa que el acondicionamiento del lugar para el almacenamiento de los productos en mal estado y la reparación de los pisos se podrían realizar durante Octubre/03, también mencionó 
que los procesos de revisión de la codificación de los productos y el aspirado de los cartones, se pueden realizar durante Noviembre/03 dejando la instalación de los letreros y la cobertura de los ductos para el mes de Diciembre/2003.

Maquinarias y equipos.- para la implementación de las recomendaciones planteadas se va a necesitar los equipos y materiales que se detallan en el “Costo de materiales para implementación” que se detalla en el recuadro de inversiones presentado anteriormente.
Rediseño del proceso de facturación (8)
Responsables.- el jefe administrativo se encargará del control, seguimiento e implementación del proceso de facturación.
Recursos financieros.-  como se muestra en la figura 3.13 a continuación, la inversión para la implementación de esta mejora asciende a Usd$ 238.27.
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Número de Horas
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 8) Procedimiento de Facturación

Costo de materiales utilizados

Descripción

10,000 Formularios para solicitud de pedidos

Costo de Mano de Obra

Número de 

Hombres

Costo Hora 

x Hombre


FIGURA 3.13.- COSTO DE INVERSION DE LA MEJORA No. 8
Recursos humanos.- para llevar a cabo la implementación, se va a utilizar a una persona de mano de obra intermedia para  la actualización de los datos en FMS durante 40 horas y de la misma forma se va a utilizar a una persona durante 24 horas para la generación del documento escrito de los datos y características (razón social, R.U.C, etc.) de los clientes.

Recursos de tiempo.- debido a la gran cantidad de devoluciones originadas por este rubro, se va a proceder a la actualización de documentos  y a la compra de los formularios durante las 2 últimas semana de Septiembre para poder arrancar con el nuevo proceso de generación de facturas a partir de Octubre/2003.

Equipos y maquinarias.- para la implementación de esta mejora no va a ser necesaria la utilización de equipos o maquinarias, en el rubro de materiales, se van a solicitar 10.000 formularios para solicitud de pedidos para que sean repartidos a los clientes.

Rediseño del proceso de generación de órdenes por parte de ventas (9)
Responsables.- el jefe de ventas tendrá la misión de controlar, realizar seguimientos e implementar el proceso de generación de órdenes de ventas.

Recursos financieros.- no se va a necesitar inversión alguna para la implementación de esta mejora, pero si la revisión y el visto bueno del jefe de ventas debido a los cambios que se quieren implementar en la estructura del proceso de generación de órdenes de ventas.

Recursos humanos.- el agente de ventas desempeña un papel fundamental dentro de la implementación de la mejora pues es el encargado de realizar el control de los parámetros incluidos. También los agentes de ventas y despachos deben de realizar correctamente sus actividades para el adecuado funcionamiento de la mejora.

Recursos de tiempo.- se coordinó con el jefe de ventas para que de aprobarse la mejora se realicen los cambios en la estructura durante Septiembre/03 para que el nuevo proceso se implemente a partir del mes de Octubre/2003.

Equipos y maquinarias.- no va a ser necesario la utilización de equipos y maquinarias adicionales para el desarrollo de la mejora, solamente se necesitará el correcto funcionamiento y procesamiento de datos del sistema de información FMS.

Rediseño de procedimiento de despachos (10)
Responsables.- el jefe de calidad se encargará del diseño y planteamiento y el jefe del distrito se encargará del control e implementación del procedimiento de despachos.

Recursos financieros.- en la figura 3.14 a continuación se presenta la propuesta de inversión para la implementación de esta mejora.

Recursos Humanos.- para la implementación de la mejora se necesitará invertir en las cantidades que se describen a continuación:

· Usd$ 140.00 por capacitación a 7 agentes de despachos durante 2 días.

· Usd$ 120.00 mensuales para la colocación de la cinta strech film para el embarque e paletizado, trabajo realizado por 2 operadores durante 80 horas al mes.

· Usd$ 51.20 por capacitación a 5 montacarguistas. (2 días)

· Usd$ 333.20 por capacitación a 25 transportistas. (2 días)
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   10) Rediseño del procedimiento de despachos

Costo de materiales utilizados

Descripción

3,000 metros de cinta strech

Costo de Mano de Obra

Número de 

Hombres

Costo Hora 

x Hombre


FIGURA 3.14.- COSTO DE INVERSIÓN DE MEJORA No. 10
Recursos de tiempo.- de aprobarse la propuesta, las capacitaciones y la compra de la cinta necesarias para la implementación de las mejoras se realizarían durante el mes de Septiembre/03 para comenzar con la implementación a partir de Octubre/2003.

Equipos y maquinarias.-  en el recuadro anterior se presentan los materiales a utilizarse para la aplicación de la propuesta, no va a ser necesario utilizar equipos y maquinarias durante la implementación de la misma.

Rediseño y compra de pallets nuevos (11)
Responsables.- el jefe de calidad se encargará del diseño de los nuevos pallets, el analista de materiales realizará la selección y prueba de los mismos y el jefe de fabricación se encargará del seguimiento y control de utilización de nuevos pallets.
Recursos financieros.- en la figura 3.15 a continuación se presenta el costo total de la compra de los pallets con el nuevo diseño. 
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   11) Rediseño y compra de pallets nuevos

Costo de materiales utilizados

Descripción

1000 Pallets diseño nuevo (Incluye IVA)


FIGURA 3.15.- COSTO DE INVERSIÓN DE MEJORA No. 11
Recursos humanos.- como se mencionó anteriormente, para la implementación de esta mejora será necesario la colaboración de la jefe de calidad y el analista de materiales para el diseño y prueba del pallet. No se necesitarán operarios o recurso humano adicional.

Recursos de tiempo.- el diseño y las pruebas de los pallets se realizaron en el transcurso de la última semana de Agosto/2003. De realizarse la aprobación del presupuesto, los pallets podrían estar en la fábrica a mediados de Septiembre/2003 según confirmaciones realizadas por el proveedor.

Equipos y maquinarias.- el área de programación determinó la necesidad de 1000 pallets para el almacenamiento de los próximos 6 meses de producción, se estima que la vida útil de los pallets se encuentra también alrededor de 6 meses. No se necesitará la utilización de equipos y maquinarias adicionales para la implementación de la mejora.
Recomendaciones generales sobre el paletizado (12)
Responsables.- El jefe de calidad se encargará del planteamiento de las recomendaciones, y los jefes de fábrica y distrito se encargarán de la implementación de dichas recomendaciones en la fábrica y distrito respectivamente.

Recursos financieros.- en la figura 3.16 a continuación se presenta el desglose de la inversión necesaria para la implementación de esta mejora que deberá ser aprobada por el jefe del departamento de calidad.
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12) Recomendaciones generales del paletizado

Costo de materiales utilizados

Descripción

2 Carteleras de Información

Costo de Mano de Obra

Número de 

Hombres

Costo Hora 

x Hombre


FIGURA 3.16.- COSTO DE INVERSIÓN DE MEJORA No. 12
Recursos humanos.- se capacitarán a 10 operadores de la fábrica y 15 operadores del distrito durante 8 horas, los costos de esta mano de obra se presentan en la figura 3.16 anterior.
Recursos de tiempo.- de aprobarse el presupuesto de inversión planteado, la capacitación a los operadores se la realizaría a finales de Octubre/2003. Las carteleras estarían en cada una de las áreas en el transcurso del mes de Octubre/2003.  

Equipos y maquinarias.- no se utilizarán equipos y maquinarias adicionales para la implementación de esta mejora, entre los materiales necesarios, se requieren 2 carteleras de información y 500 stickers de separación de pallets no conformes.  
Rediseño del procedimiento de ingreso de registros (13)
Responsables.- el jefe de fabricación se encargará del diseño e implementación del procedimiento de ingreso de registros y el  jefe técnico se encargará del mantenimiento y reparación de la codificadora.

Recursos financieros.- en la figura 3.17 a continuación se presenta el desglose del costo de inversión de esta mejora. 

Recursos humanos.- para el desarrollo de esta mejora se necesitará la capacitación de los 6 operadores encargados de la codificación de cartones, esta capacitación durará 8 horas, también se incurrirá en el gasto de mano de obra especializada para el mantenimiento y reparación de la máquina inkjet, se necesitarán 2 personas durante 8 horas. 
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   13) Rediseño del procedimiento de ingreso de registros

Costo de materiales utilizados

Descripción

Compra de tinta Indeleble RKJ-205

Costo de utilización de Maquinarias y Equipos


FIGURA 3.17.- COSTO DE INVERSIÓN DE MEJORA No. 13

Recursos de tiempo.- de aprobarse el presupuesto se arrancará con la capacitación durante la primera semana de noviembre y la compra de los equipos, reparaciones y materiales necesarios  se realizarán en la segunda semana de Noviembre/2003.

Equipos y maquinarias.-  para la implementación de esta mejora va a ser necesario adquirir una pistola etiquetadora de Usd$ 79.53 y adicionalmente se debe incurrir en la compra de tinta indeleble, sellos y fechadores que dan un costo total de Usd$ 408.95.
Diseño de rampa para embarque de cartones (14)
Responsables.- el jefe de calidad se encargará del diseño de la rampa para embarque de cartones, el analista de materiales se encargará de la prueba de la misma y el jefe del distrito se encargará del control del proceso e utilización de la misma.
Recursos financieros.- en la figura 3.18 a continuación se presenta el desglose del presupuesto de inversión necesario para la implementación de esta mejora que deberá contar con el visto bueno del jefe de calidad de la fábrica.
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   14) Diseño de rampa para embarque de cartones

Costo de materiales utilizados


FIGURA 3.18.- COSTO DE INVERSIÓN DE MEJORA No. 14

Recursos humanos.- se deberá capacitar a los 6 operadores encargados del embarque y desembarque del producto durante 2 días.

Recursos de tiempo.- en caso de producirse la aprobación del presupuesto de inversión, se espera enviar a fabricar la rampa a finales de Octubre del 2003 para empezar a utilizarla a mediados de Diciembre/2003.

Equipos y maquinarias.- se necesitará construir una rampa diseñada con ayuda del departamento de calidad cuyo costo es de USD $688.97. Adicionalmente se deberá incurrir en un gasto mensual de USD $104.00 para la lubricación y mantenimiento de los rulimanes y rodillos.
Recomendaciones generales de almacenamiento en distribuidores (15)
Responsables.- el jefe de calidad se encargará del diseño de la capacitación y el jefe de ventas se encargará del control e implementación de dichas recomendaciones en la bodega de los distribuidores.
Recursos financieros.- en la figura 3.19 a continuación se presenta un desglose de los costos de inversión necesarios para la implementación de esta mejora.
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15) Recomendaciones de almacenamiento a Distribuidores

Costo de materiales utilizados

Descripción

Costo de Refrigerio Distribuidores

Costo de Mano de Obra

Número de 

Hombres

Costo Hora 

x Hombre


FIGURA 3.19.- COSTO DE INVERSION DE  MEJORA No. 15
Recursos humanos.- se utilizará a 2 personas del personal de ventas  para realizar la capacitación a 30 distribuidores durante 1 semana.

Recursos de tiempo.-de aprobarse el presupuesto se espera realizar las capacitaciones en la última semana del mes de Septiembre/2003.

Equipos y maquinarias.- no va a ser necesaria la utilización de equipos y maquinarias para la implementación de esta mejora.

Planteamiento de recomendaciones a transportistas (16)
Responsables.- el jefe de calidad se encargará del diseño y el jefe del distrito se encargará del control e implementación de las recomendaciones a transportistas.

Recursos financieros.- en la figura 3.20 a continuación se presenta un desglose de los costos de inversión necesarios para la implementación de esta mejora. 
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16) Recomendaciones generales a transportistas

Costo de materiales utilizados


FIGURA 3.20.- COSTO DE INVERCIÓN DE LA MEJORA No. 16

Recursos humanos.- se utilizará a 2 personas del personal de distrito  para realizar la capacitación a 18 operadores de los transportistas seleccionados en la tabla 8 de este documento.

Recursos de tiempo.-de aprobarse el presupuesto se espera realizar las capacitaciones en la primera semana del mes de Octubre/2003.

Equipos y maquinarias.- no va a ser necesaria la utilización de equipos y maquinarias para la implementación de esta mejora.
Rediseño de proceso de generación de crédito (17)
Responsables.- el jefe administrativo se encargará del diseño del proceso de generación de créditos  el jefe de ventas se encargará del control y aplicación del mismo.
Recursos financieros.- no se incurrirá en ninguna inversión para la implementación de esta mejora, pero si va a ser necesario el visto bueno del jefe administrativo pues se realizarán algunos cambios en las políticas de crédito de la empresa y es necesario que estas sean aprobadas y revisadas.

Recursos humanos.- se desarrollarán las políticas de crédito conjuntamente con el personal administrativo, el personal de ventas ayudará con la información acerca de los clientes vencidos de los últimos 6 meses.

Recursos de tiempo.- de aprobarse la mejora se espera implementar la nueva política de crédito a partir de Octubre/2003.

Equipos y maquinarias.- no será necesario l utilización de equipos y maquinarias adicionales para la implementación de la mejora.
3.1.3 Análisis beneficio – costo de las mejoras planteadas
En la tabla 24 a continuación se presenta detalladamente la comparación entre el costo de inversión de las mejoras Vs. el beneficio que generarían la práctica de dichas mejoras. 
Obtención del beneficio
Para la obtención del beneficio se determinó la pérdida anual  por causa utilizando el registro histórico de la tabla No.2 y los resultados obtenidos durante la comprobación de las hipótesis en el mes de Agosto del 2003, mencionada pérdida se encuentra en la cuarta columna de la tabla 24.
Una vez determinada la pérdida conjuntamente con los jefes departamentales se determinó los % de disminución de dicha pérdida, dichos porcentajes se presentan en la quinta columna de la tabla 24.

El beneficio o ahorro por mejora se obtiene de la multiplicación de la pérdida anual por el porcentaje de disminución establecido. Mencionado beneficio anual o ahorro por mejora se encuentra en la columna 6 de la tabla 24. 
En la última columna de la derecha se presenta la diferencia entre el ahorro efectivo y el costo de inversión por mejora. Todas las mejoras tienen resultados positivos con excepción de la mejora No. 4 (con rojo) donde se necesitará más de un año para obtener  el retorno de la inversión. Con azul se muestran el ahorro efectivo que generan las mejoras destinadas a la corrección de las causas que generan destrucción o daño del producto, es decir de la pérdida directa.

Como resultado final, se estima que al final del año se logrará un beneficio de Usd$ 848.648,44 que restándole el costo de inversión nos de  un beneficio efectivo de Usd$ 694.214,7. De este beneficio total Usd$ 243.904,99 pertenecen a la implementación de mejoras que atacan a las causas que generan pérdida directa.
[image: image36.png]


TABLA 24
ANÁLISIS BENEFICIO – COSTO DE MEJORAS PERÍODO 2003 - 2004

[image: image17.emf]Pérdida Anual % de Disminución Ahorro Mejora

1

Reubicación de materiales y producto terminado

$106.24 $7,278.40 50% $3,639.20 $3,532.96

2

 

Cambio de cinta utilizada para el sellado de embalajes

$4,025.63 $48,309.15 70% $33,816.41 $29,790.78

3

 

Cambio de embalaje L410102

$77,622.48 $280,946.24 70% $196,662.37 $119,039.89

4

Instalación del sistema de enfriamiento

$16,974.00 $14,556.80 80% $11,645.44

-$5,328.56 

5

Replanteamiento de la planificación de Producción de galletas

$0.00 $58,002.20 70% $40,601.54 $40,601.54

6

Planteamiento de estrategia comercial

$18,330.00 $36,548.40 70% $25,583.88 $7,253.88

7

Recomendaciones generales de almacenamiento en distrito

$3,471.21 $97,038.38 50% $48,519.19 $45,047.98

8

 Rediseño del proceso de facturación

$238.27 $85,865.72 50% $42,932.86 $42,694.59

9

 Rediseño de proceso de generación de ordenes por parte de ventas

$0.00 $342,787.82 50% $171,393.91 $171,393.91

10

Rediseño de procedimiento de despachos

$15,675.90 $197,440.74 50% $98,720.37 $83,044.47

11

Rediseño y compra de pallets nuevos

$11,760.00 $20,163.82 70% $14,114.67 $2,354.67

12

Recomendaciones generales sobre el paletizado

$550.83 $48,169.12 50% $24,084.56 $23,533.73

13

Rediseño de procedimiento de ingreso de registros

$3,379.21 $67,872.12 50% $33,936.06 $30,556.85

14

Diseño de rampa para embarque de cartones

$1,998.97 $55,865.02 50% $27,932.51 $25,933.54

15

Recomendaciones generales de almacenamiento en distribuidores

$191.00 $84,015.91 50% $42,007.96 $41,816.96

16

Planteamiento de recomendaciones a transportistas

$110.00 $26,838.36 50% $13,419.18 $13,309.18

17

Rediseño de proceso de generación del crédito

$0.00 $39,276.66 50% $19,638.33 $19,638.33

TOTAL

$154,433.74 $1,510,974.88 56% $848,648.44 $694,214.70

TOTAL PÉRDIDA DIRECTA $116,509.36 $572,326.94 24% $360,414.35 $243,904.99

Análisis Beneficio - Costo Propuesta de Mejora 2003 - 2004

Costo de Inversión No. Mejora

Beneficio Objetivo

BNF-CSTO



3.1.4 Planteamiento de estrategias para la implementación de las mejoras

Este punto tiene 2 finalidades, el primero es plantear estrategias de implementación que permitan alcanzar los objetivos y el segundo es la elaboración de un cronograma de cumplimiento de objetivos que permita conocer el avance cronológico del retorno de la inversión realizada.
Planteamiento de estrategias

A continuación se presenta por mejora cada una de las estrategias a utilizarse para la implementación de las actividades planteadas y logro de los objetivos. Es importante mencionar que dichas estrategias estarán conformadas por controles y seguimientos que se utilizarán para la evaluación de los resultados. Mencionada evaluación se realizará en el siguiente capítulo luego de haber transcurrido el primer mes del arranque de las implementaciones.

Reubicación de materiales y producto terminado (1)
· Toma de tiempo de manipuleo de materiales.

· Control de defectos durante manipuleo.

Cambio de cinta utilizada para el sellado de embalajes (2)
· Seguimiento a mantenimiento de máquina encintadora.

· Control de defectos de despegamiento de cintas.

Cambio de embalaje (3)

· Revisión y prueba de comportamiento durante manipuleo.

· Cuantificación de defectos y material destruido.

· Retroalimentación constante por parte de los distribuidores acerca de los defectos encontrados.
Instalación del sistema de enfriamiento (4)

· Control y análisis diario de temperaturas y humedades.

· Revisión y muestreo de productos en bodegas. Cuantificación de producto derretido encontrado.

Replanteamiento de planificación de producción (5)

· Análisis de rotación de productos.

· Cuantificación de pérdida de eficiencia de línea.

· Seguimiento y control de stocks de producto terminado.

Planteamiento de estrategia comercial (6)

· Seguimiento de incremento de ventas y rotación.

· Control de planificación de producción.

· Realización de estudios de mercado.

Recomendaciones de almacenamiento en distrito (7)

· Seguimiento de manipuleo y limpieza en distrito.

· Control de defectos durante almacenamiento en distrito.

· Implementación de auditorías de calidad mensuales.

· Retroalimentación a fábrica sobre problemas.

· Seguimiento individual post-devolución. 

Rediseño del proceso de facturación (8)

· Seguimiento de reclamos y quejas de clientes. 
· Control y análisis de facturas no conformes.

· Retroalimentación por parte del cliente.

· Generación de base de datos de reclamos.

Rediseño del proceso de generación de órdenes por parte de venta (9)

· Retroalimentación y contacto directo con el cliente.
· Control de devoluciones por pedidos no solicitados o duplicados.

· Creación de base de datos y registro histórico de devoluciones.

Rediseño del procedimiento de despachos (10)

· Utilización de carta de retroalimentación de clientes.
· Cuantificación y clasificación de defectos encontrados durante embarque.

· Análisis y control de defectos encontrados durante el desembarque en distribuidores.
· Evaluación periódica a despachadores.

Rediseño y compra de pallets nuevos (11)
· Seguimiento de deterioro de pallets a lo largo del tiempo.
· Cuantificación de defectos encontrados. 

· Control de entradas, salidas y transferencias departamentales de pallets.

· Cuantificación de destrucciones.

· Creación de registro histórico para el cálculo de vida útil de los pallets.

Recomendaciones generales sobre el paletizado (12)
· Seguimiento y control de forma de paletizado.
· Cuantificación periódica de forma de paletizado no conformes. 

· Implementación de formas de paletizado especificadas en distribuidores.

Rediseño de procedimiento de ingreso de registros (13)
· Control de mantenimiento de codificadora.
· Control y análisis de registros no conformes.
Diseño de rampa para embarque de cartones (14)
· Toma de tiempo durante embarque.
· Revisión y control de estado de producto post-embarque.
Recomendaciones generales de almacenamiento de distribuidores (15)
· Desarrollo de visitas técnicas de soporte.
· Control y clasificación de estado de bodegas.

Planteamiento de recomendaciones a transportistas (16)
· Control de rutas y tiempos de entrega.
· Control y seguimiento de estado de camiones.
· Realizar clasificación de productos según capacidad de almacenamiento y conservación de transportistas.

Rediseño de proceso de generación de crédito (17)
· Control de deudas y pagos de clientes.
· Control y análisis de efectividad del proceso de generación. 

Cronograma de cumplimiento de objetivos
A continuación en la tabla 25 se presenta el cronograma de control del avance de los objetivos  donde a partir de Octubre del 2003 se plantea el % mensual del cumplimiento de los objetivos por mejora hasta llegar al 100% de los mismos. Estos objetivos fueron determinados conjuntamente con los responsables del desarrollo de cada una de las mejoras con el propósito de comprometerlos con el cumplimiento de los mismos. Se acordó también mantener una reunión mensual liderada por el jefe de calidad donde cada responsable reportará el avance de sus objetivos a cargo. 

TABLA 25

CRONOGRAMA DE CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS
[image: image18.emf]Oct Nov Dec Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct

1

Reubicación de materiales y producto terminado

$3,639.20 $303.27 20% 40% 60% 80% 100%

2

 

Cambio de cinta utilizada para el sellado de embalajes

$33,816.41 $2,818.03 80% 90% 100%

3

 

Cambio de embalaje L410102

$196,662.37 $16,388.53 50% 70% 100%

4

Instalación del sistema de enfriamiento

$11,645.44 $970.45 0% 0% 0% 10% 30% 50% 70% 90% 100%

5

Replanteamiento de la planificación de Producción de galletas

$40,601.54 $3,383.46 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

6

Planteamiento de estrategia comercial

$25,583.88 $2,131.99 90% 100%

7

Recomendaciones generales de almacenamiento en distrito

$48,519.19 $4,043.27 20% 40% 50% 60% 80% 100%

8

 Rediseño del proceso de facturación

$42,932.86 $3,577.74 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

9

 Rediseño de proceso de generación de ordenes por parte de ventas

$171,393.91 $14,282.83 35% 40% 45% 50% 55% 60% 65% 70% 75% 80% 85% 90% 100%

10

Rediseño de procedimiento de despachos

$98,720.37 $8,226.70 50% 80% 100%

11

Rediseño y compra de pallets nuevos

$14,114.67 $1,176.22 50% 80% 100%

12

Recomendaciones generales sobre el paletizado

$24,084.56 $2,007.05 60% 80% 100%

13

Rediseño de procedimiento de ingreso de registros

$33,936.06 $2,828.01 65% 85% 95% 100%

14

Diseño de rampa para embarque de cartones

$27,932.51 $2,327.71 0% 0% 0% 20% 40% 60% 80% 100%

15

Recomendaciones generales de almacenamiento en distribuidores

$42,007.96 $3,500.66 25% 30% 35% 40% 45% 50% 55% 60% 70% 80% 90% 100%

16

Planteamiento de recomendaciones a transportistas

$13,419.18 $1,118.27

60%

70% 80% 90% 100%

17

Rediseño de proceso de generación del crédito

$19,638.33 $1,636.53

70%

75% 80% 85% 90% 95% 100%

2003 2004

CRONOGRAMA DE CUMPLIMIENTO DE OBJETIVOS

No.

Mejora

Beneficio objetivo 

Mensual

Beneficio objetivo 

Anual



A continuación con un ejemplo, se explicará el funcionamiento del cronograma de objetivos.

  Como se observa en la tabla 25 anterior, para el caso de la mejora 1, durante el mes de Octubre se espera que el beneficio alcanzado equivalga al menos al 20% del beneficio objetivo mensual, es decir,  Usd$ 60.65, para el mes de Noviembre se espera que el beneficio alcanzado sea al menos el 40% del beneficio mensual esperado, es decir, Usd$121.31, así sucesivamente hasta alcanzar el 100% del objetivo mensual, es decir, Usd$ 303.27, durante el mes de Febrero del 2003.
3.1.5 Elaboración del cronograma de actividades
A continuación en la tabla 26 se presenta el cronograma de actividades para la implementación de las mejoras planteadas. La mejora No. 4 será desarrollada  a comienzos del próximo año por falta de presupuesto, por lo que para la misma, no se encuentran asignaciones de tiempo en el cronograma adjunto.
TABLA 26
CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE PARA LA IMPLEMENTACIÓN DE LAS MEJORAS


[image: image19.emf]ACTIVIDAD

Semana No.

1 2 3 4 5 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 5

1

Reubicación de materiales y producto terminado

1. Reubicación de Materiales

1. Prueba y selección del material

2. Pedido de los materiales

3. Utilización y medición de resultados

1. Arribo de las muestras y pruebas

2. Utilización de nuevos cartones

4

Instalación del sistema de enfriamiento

1. Se incluirá en el presupuesto del 2004

5

Replanteamiento de la planificación de Producción de galletas

1. Utilización de la nueva metod. de programación

1. Producción y edición del comercial

2. Lanzamiento del comercial

1. Capacitación a operarios

2. Acondicionamiento y reparación de pisos

3. Revisión de codificación y aspirado de cartones

4. Instalación de letreros y cobertura de ductos

1. Actualización de documentos y compra de form.

2. Arranque de nuevo proceso

1. Implementación de nuevos parámetros y eval.

2. Implementación de nuevo proceso

1, Capacitaciónes al personal

2. Compra de la cinta protectora

3. Implementación de nuevo procedimento

11

Rediseño y compra de pallets nuevos

1. Utilización de nuevos pallets.

1. Capacitación a operarios

2. Diseño e instalación de carteleras

1. Capacitación a operarios

2. Reparaciones y compra de materiales y equipos

1. Diseño y fabricación de rampa

2. Utilizazción de rampa para embarque de cartones

15

Recomendaciones generales de almacenamiento en distribuidores

1. Capacitación a distribuidores

16

Planteamiento de recomendaciones a transportistas

1. Capacitación a transportistas

17

Rediseño de proceso de generación del crédito

1. implementacion de nuevas políticas de mejora

13

Rediseño de procedimiento de ingreso de registros

14

Diseño de rampa para embarque de cartones

10

Rediseño de procedimiento de despachos

12

Recomendaciones generales sobre el paletizado

8

 Rediseño del proceso de facturación

9

 Rediseño de proceso de generación de ordenes por parte de ventas

6

Planteamiento de estrategia comercial

7

Recomendaciones generales de almacenamiento en distrito

 

Cambio de cinta utilizada para el sellado de embalajes

2

3

 

Cambio de embalaje L410102

SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

"CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES DE MEJORA 2003"

MEJORA

No.
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