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iv. RESUMEN

El presente proyecto estudia la Cadena de Suministro de las Queseras de Bolivar —
FUNCONQUERUCOM, que abarca los antecedentes de su creacioén, el entendimiento
de su estrategia, la caracterizacion de los procesos de la cadena de suministro
mediante el uso del modelo Supply Chain Operations Reference Model (SCOR) hasta
un nivel 3, la distribucién de sus instalaciones, la forma en que realizan los pronésticos
y se proponen mejoras para potencializar los procesos y la productividad de la

organizacion.

En el capitulo 1 se hace la introduccion del proyecto que enfatiza la importancia del
estudio del mismo. El capitulo 2 incluye todo el fundamento tedrico necesario para
entender y caracterizar la cadena de suministro de las queseras de Bolivar. El capitulo
3 contiene de manera detallada la metodologia que se empled en la obtencion y
procesamiento de informacién. En el capitulo 4 se muestran los resultados obtenidos,
los procesos caracterizados mediante el modelo SCOR, la estrategia de
FUNCONQUERUCOM vy el estado actual de la cadena. Asi mismo se plantean
mejoras relacionadas con la distribucion de instalaciones. En el capitulo 5 se detallan
las conclusiones obtenidas luego del estudio que evidencian el éxito de

FUNCONQUERUCOM.

El resultado de este trabajo servira como herramienta, para las nacientes
organizaciones que buscan apoyarse en los principios de economia popular y solidaria
ya que les da una nociéon amplia sobre su funcionamiento, destacando que este

consorcio es la muestra de éxito de esta filosofia en Ecuador.

Palabras clave: Cadena de suministro, procesos, economia solidaria.
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v. ABSTRACT

This project studies the Supply Chain of FUNCONQUERUCOM of Quechua de
Bolivar, covering the background of its creation, understanding its strategy,
characterizing the processes of the supply chain by using the Reference Model of the
Supply Chain Operations Model ( SCOR) up to level 3, the distribution of their facilities,
the way they make forecasts and propose improvements to improve the processes and

productivity of the organization.

In chapter 1 a brief introduction of the project is made emphasizing the importance of
the study of it. Chapter 2 covers all the theoretical background needed to understand
and characterize the Bolivar cheese supply chain. Chapter 3 contains detailed
information on how it was used to obtain and process information. In chapter 4 the
results are shown, the processes are characterized by the SCOR model, the
FUNCONQUERUCOM strategy and the status of the chain. Likewise, improvements
related to the distribution of the facilities are proposed. Chapter 5 shows the
conclusions and the study explains the basis for the success of

FUNCONQUERUCOM.

The result of this work will serve as a tool for companies that rely on the principles of

the popular and solidary economy.

Keywords: Supply chain, processes, solidarity economy.



1 INTRODUCCION

Las Tiendas Queseras de Bolivar es la marca comercial perteneciente al
Consorcio FUNCONQUERUCOM, que segun (Salinerito, 2018), cuenta con 30
plantas queseras ubicadas en 4 provincias del Ecuador cuyo personal es altamente
especializado en temas de ganaderia, tecnologia quesera, administracion de las
plantas productoras y en comercializacion de productos lacteos. Este consorcio
procesa alrededor de 30.000 litros de leche diariamente, los cuales son abastecidos
por pequenos productores organizados en las provincias de Pichincha, Bolivar y
Cotopaxi, con los cuales se elaboran alrededor de 3.000 kilos diarios de diferentes
quesos, los mismos que son comercializados a través de diferentes puntos de venta

al por mayor y menor.

El Consorcio aplica los fundamentos de la Economia Solidaria, que de acuerdo
con (Salinerito, 2018), los ingresos por ventas se distribuyen de tal forma que todos
sus participantes salen beneficiados de manera equitativa y el excedente se reinvierte
en proyectos de mejora, por lo que se requiere trabajos o publicaciones cientificas que
expliquen la estructura y el funcionamiento de la cadena de suministro de las
Queseras de Bolivar, siendo ésta, como lo sefiala (Lideres, 2018), un referente
nacional del trabajo cooperativo como una forma de enfrentar la pobreza a través del
desarrollo e implementacion de la economia solidaria a través de la industrializacion
de las actividades agricolas que desarrollan sus habitantes. Con la difusion adecuada
de esta informacion se busca que otras zonas del pais y Sudamérica puedan replicar
esta estrategia de organizacidén cooperativa con el unico propdsito de mejorar el nivel
de vida de los pueblos vulnerables a través del trabajo conjunto, explotando sus
habilidades al maximo y los recursos disponibles de su entorno con los cuidados

pertinentes.



El trabajo que se presenta a continuacion, muestra el funcionamiento de la
cadena de suministro de FUNCONQUERUCOM, a través de esquemas y diagramas
que explican a detalle los procesos internos de la organizacién y como estan inter-
relacionados entre si. Esta informacidén permite entender su estrategia de negocio e

identificar posibles oportunidades de mejora.
1.1 Pregunta de investigacion
La presente investigacién tiene como pregunta:

¢, Cual es la Cadena de Suministro de las queseras de Bolivar

(FUNCONQUERUCOM)?
1.2 Objetivo general

e Determinar la Cadena de Suministro de las queseras de Bolivar

(FUNCONQUERUCOM)
1.3 Objetivos especificos

e Recopilar los antecedentes de la conformacion de las queseras de
Bolivar (FUNCONQUERUCOM)

e Caracterizar los procesos de las Queseras de Bolivar
(FUNCONQUERUCOM)

e Determinar la cadena de Suministro de las Queseras de Bolivar
(FUNCONQUERUCOM)

e Desarrollar una propuesta de mejoramiento de la cadena de Suministro

de las Queseras de Bolivar (FUNCONQUERUCOM)



2 MARCO TEORICO

2.1 Cadena de Suministro

El término cadena de suministro o supply chain (SC) ha sido definido a lo largo
de los afios por varios autores manteniendo la idea principal en las cuales se
manifiesta que es la adquisicion de materia prima, la transformacion de ésta y el

despacho del producto terminado hasta el cliente final.

Segun (Pienaar & Vogt, 2009), la cadena de suministro es la integraciéon del
proceso que involucra a las organizaciones para transformar las materias primas en
productos elaborados y su transporte hacia el usuario final. Por otra parte, (Little, A,
2018) define una cadena de suministro como los flujos combinados y coordinados de
mercancias desde el origen hasta el destino final incluyendo los flujos de informacién

que estan vinculados con la misma.

La cadena de suministro, de acuerdo con (Chow & Heaver, 1999), agrupa a
fabricantes, proveedores, distribuidores, minoristas y transporte, informacién y otros
proveedores de servicios de gestion logistica que se dedican a suministrar bienes a
los consumidores. Posteriormente, (Ayers, 2006) define la Cadena de Suministro
como los procesos del ciclo de vida que involucran bienes fisicos, informacién y flujos
financieros cuyo objetivo es satisfacer los requisitos del cliente con bienes y servicios
de diversos proveedores que colaboran entre si. Por lo tanto, para el objetivo de este
estudio, se acepta que el papel de la cadena de suministro es agregar valor a un
producto y despacharlo al cliente final de modo que satisfaga sus necesidades en el
mayor grado de satisfaccidon posible, en este caso explica la produccién de quesos
tomando en cuenta todas las etapas desde la adquisicion de materia prima (leche)

hasta el despacho de los mismos hacia los puntos de venta de FUNCONQUERUCOM.



2.1.1. Administracién y Estrategia de la Cadena de Suministro

La Administracion de la SC, dice (Krajewsky, Ritzman, & Malhotra, 2008), tiene
como objetivo proponer una estrategia que permita organizar y controlar los recursos
que forman parte del flujo de informacioén y materiales dentro de la cadena, de tal modo

que pueda cubrir las necesidades de sus productos y sus grupos de clientes.

Es importante tomar en cuenta que muchas organizaciones tienen ventaja
competitiva con respecto de sus competidores debido a la forma en como configuran
y administran las operaciones de la SC y se aplica tanto a empresas de servicios como
para las de manufactura, mismas que deben estar dispuestas a realizar una

reestructuracion de la cadena acorde a sus necesidades.

A continuacion, se muestra una caracterizacion de la SC para empresas de

servicios y manufactura.

2.1.1.1 Cadena de Suministro para empresas de servicios.

Se enfocan en la interaccioén del cliente — proveedor ya que, a diferencia de las
SC de manufactura donde los flujos de produccién son unidireccionales pasando de
proveedores a clientes, los flujos en este tipo de cadena son bidireccionales ya que
los clientes cumplen el rol de dar retroalimentacion a quién les presto el servicio. Por
lo tanto, el disefio de la SC para un proveedor de servicio debe basarse en brindar
apoyo a los componentes esenciales de los diversos paquetes de servicios que

entrega al cliente final. Un paquete de servicios consta de:

Instalaciones de Bienes Servicios Servicios
apoyo facilitadores Explicitos Implicitos
* Centro de « Implementos * Cumplir las * Comodidad y
atencion especialistas expectativas del confiabilidad
« Computadoras para brindar el cliente « Medios de
* Personal servicio contacto
* Maquinaria gratuitos

Figura 1 - Paquete de servicios



Elaborado por: Saul Guevara
Fuente: Investigacién propia

A continuacién, se muestra un esquema general de la SC de servicios.

Proveedores
de bienes | -
™| Prestador o B
> del servicio lemei/)
.’—"-’ e
Proveedores | a—
de servicios

Figura 2 - Cadena de suministro de servicios

(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

2.1.1.2 Cadena de Suministro para empresas de manufactura.
Las SC de manufactura son lineales y se centran en dar valor agregado a los
bienes materiales. Los flujos normales de produccion son unidireccionales, como se

muestra en la figura, ya que los mismos pasan de proveedores a clientes.

Disefio del
producto |

1

-« «— = Proveedores I—n-

Manufactura }—l-| Distribucidn H Rotacidn }—-—@;sumidt%-

T

Desecho
o reciclado

Figura 3 - Cadena de suministro de empresas de manufactura

(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

En la figura 3 se observa que el elemento que fluye de forma ascendente es la

informacién que se recopila del cliente final.

A continuacién se muestra un esquema de la SC de manufactura mas comun.



Proveedor Planta manufacturera Centro de distribucion ~ Minorista

Figura 4 - Esquema de SC mas comun

(Krajewsky, Ritzman, & Malhotra, 2008)

2.2 Estrategias de la cadena de suministro

Se definen, segun, (Krajewsky, Ritzman, & Malhotra, 2008), 4 de las principales

estrategias de la SC que se describen en el esquema mostrado a continuacion:

- SC con riesgos : o

*Busca tener *Busca compartir +Son flexibles y +Son flexibles
eficiencia de recursos para se adaptan a las ante las
costos elevada. reducir el riesgo necesidades necesidades de
+Elimina las de cambiantes de los clientes.
actividades que interrupciones los clientes. «Comparten
no agregan en el suministro. riesgos con
valor. +Comun en otras
*Optimiza la organizaciones organizaciones
produccion y que comparten de la misma
distribucion al el mismo naturaleza.
limite. inventario.
*Transmite la
informacion

eficientemente.

Figura 5 - Estrategias de la SC
(Krajewsky, Ritzman, & Malhotra, 2008)

2.2.1. Proceso de implementacion de la estrategia de la SC.
El proceso para implementar la estrategia de la SC que mas se ajuste a una

organizacién debe seguir los pasos mostrados en el siguiente esquema:



Identificar el aporte de la SC en el cumplimiento de las estrategias

| del negocio.

l— Asegurar la alineacion del trabajo en toda la organizacion. _I
l— Identificar y priorizar las oportunidades de mejora. _I
l— Definir los objetivos de la SC. _I
l— Establecer los indicadores clave de funcionamiento de la SC. _I
l— Desarrollar planes de trabajo a detalle. _I
l— Evaluar el rendimiento y hacer reajustes de forma periddica. _I
l— Ejecutar planes para la consecucién de objetivos. _I

Figura 6 - Proceso de implementacion de la estrategia de la SC

(Krajewsky, Ritzman, & Malhotra, 2008)

Asi mismo cada componente de la cadena debe adaptar la estrategia a sus

propias necesidades, para lo cual (Vilana , 2010) sugiere:

— T
B 5 asivaris eesasna s sorenos——
B carrarres s o e stcr s ormans—
B corrnisics i e o dsrenas——————
—
B v ncasrs s s e 50—

Figura 7 - Implementacion de la estrategia de la SC

(Vilana , 2010)



2.3 Analisis de Procesos

La competitividad de una organizacion depende de la funcién de sus procesos,
entendiendo como proceso, como lo indica (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009), a una
parte de la organizaciéon que toma la materia prima y le agrega valor, teniendo como

resultado un producto final de mayor valor monetario que la materia prima.

Por eso resulta importante analizar todos los procesos que tiene una

organizacién ya que con esa informacién se puede dar respuesta a preguntas como:

e A cuantos clientes puedo atender por unidad de tiempo?
e ;Cuanto tiempo se toma en atender las necesidades de un cliente?
e ;Qué cambios necesitan los procesos?

e ;Cuanto cuesta el proceso?

2.3.1. Método Sistematico para analisis de Procesos
El analisis de los procesos, segun (Krajewsky, Ritzman, & Malhotra, 2008),
consiste en la documentacion y el entendimiento a detalle de como se realiza el trabajo

dentro de las organizaciones y como puede mejorarse.

En el diagrama de la figura 8 se muestra los pasos a seguir para analizar un
proceso donde se observa que empieza con la identificacion de oportunidades,
seguido de la definicion del alcance, continuando con la documentacion y evaluacion
del desempefio para terminar con el redisefio de los procesos e implementacion de
las mejoras, adentrandose de esa manera en un ciclo de mejora continua, que es un

ciclo cerrado.



Identificar
Oportunidades

Redisenar el
proceso
Implementar los
cambios

Definir el alcance

Evaluar el Documentar el
desempefio proceso

Figura 8 - Analisis de procesos
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

Paso 1: Identificar Oportunidades

Para identificar oportunidades, las personas a cargo de la organizacion deben
enfocarse en los detalles de los 4 procesos centrales: relaciones con los proveedores,
desarrollo de nuevos productos y servicios, los surtidos de pedidos y las relaciones
con los clientes, para que con dicha informacion se pueda dar respuesta a las

siguientes preguntas:

e ;Cual es el grado de satisfaccion de los clientes internos y externos?

e ,;,Como se monitorea el grado de satisfaccion de los clientes tanto
internos como externos?

e ; Existe un ajuste estratégico adecuado del proceso?

e ;Se pueden mejorar los procesos existentes?

Paso 2: Definir alcance
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En este paso se debe definir hasta qué limites del proceso seran analizados. Si
no se define el alcance de manera adecuada se pueden invertir recursos en acciones
sin frutos. Cuando el proceso es pequefo o esta anidado dentro de otros macro-
procesos, se recomienda que el propio encargado del mismo haga la propuesta de

mejora, en cambio para procesos complejos se conforma equipos de disefio.

Paso 3: Documentar el proceso

Las documentaciones de los procesos deben incluir una lista con los insumos
(materia prima), proveedores (externos e internos), producto final y clientes (externos
e internos). Una vez definido lo anterior se procede a realizar diagramas de flujo que
detalle los diferentes pasos y etapas que se realiza durante agregacion de valor de la

materia prima, asi como los encargados de cada actividad.

Paso 4: Evaluar el desempeno

Para este paso es importante definir los indicadores que permitiran evaluar el
desempeno de los procesos y buscar maneras de mejorarlo. Por lo general las

mediciones mas comunes son:

Figura 9 - Mediciones de la SC
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacién propia
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Una vez definidos los indicadores de desempefio se procede a tomar datos y

evaluarlos con respecto a los valores esperados.
Paso 5: Rediseno del proceso

En base al analisis de los datos del paso 4, se determina los indicadores que
no cumplan las expectativas de la organizacion y se plantean opciones de mejora.
Dichos cambios deben documentarse y se deben definir los medidores de desempefio

y su rendimiento esperado.
Paso 6: Implementar cambios

Una vez realizada la propuesta de mejora de los procesos, se pone en marcha
la implementacion y ejecucién donde es importante el compromiso de todos los

colaboradores de la organizacion, asi como de la alta gerencia.

2.3.2. Documentacion de los procesos.

Las técnicas empleadas para documentar procesos sirven para encontrar
problemas y generar mejoras de los mismos. Para documentar y evaluar procesos,
(Krajewsky, Ritzman, & Malhotra, 2008), plantea 3 técnicas eficaces que se describen

a continuacion.

2.3.2.1 Diagramas de flujo.

Los diagramas de flujo, conocidos también como mapa de procesos, detallan
el flujo de informacidn, clientes (internos y externos) y materiales a través de los
distintos pasos de un proceso. No siguen un formato establecido, pero dentro de las
organizaciones debe existir convenciones que aplique a todos los diagramas que en
ella se manejen para entendimiento de todos. A continuacion, se muestra un diagrama

de flujo tipico.
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Figura 10 - Esquema basico de un diagrama de flujo

(AUDITOOL, 2018)

2.3.2.2 Planos de servicio.
Es un diagrama que permite esquematizar procesos de servicio donde existe
alto grado de contacto con el cliente. A continuacion, se muestra un ejemplo de plano

de servicio.

" VAN -
E Segenera [ ot | [ Desemores \ Se recibe o
o &l pedid serficado | | 0@ programacion | elpoducty = pop
i \_enZ4horas /  \ por mmestre ¥ la factura
T A X 7
IF — =
5 X
: - Fetio =
£ || temneso \ 0 5
g yemviado \ cancel
N
= N E]
2 4\ H Y
s / e \\ B. .
2 Se recibe u\ Muevo 8 AReferencias \| Mo g o
| elpedito [ dlientz? ) T e aditn 2 e
3 N gy B
= T [ s Se prepara S| seewa
i Cs | LS
Crédifo y | L| lafactua a factura
fachuracin
s : zIE
.| seingesa | | seaista | | seprogama || roneenn Pedido glz
Cortrol de progucion | & pedido ol inventario 1a produceion i tciien suspendid HE
=| ymanuiachra R
= ! 18
g ¥ EaE
= Se ensamblar 8
E einventarfan |-
los paguetes Serecoge | | Seemda
Pedido el pedida el pecidn
Ensamblaje [ Peddc M
yemio

Figura 11 - Planos de servicio
(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

2.3.2.3 Griafico de Procesos.
Se emplea para documentar de manera organizada todas las actividades que
realizan los miembros de una organizacion. Esta herramienta se emplea para analizar

a fondo el trabajo de una persona o equipo. (Krajewsky, Ritzman, & Malhotra, 2008)
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agrupa las actividades de un proceso comun en 5 categorias que se describen a

continuacion:

Operacion Transporte Inspeccion Retraso Almacenamiento

* Modifica la
estructura fisica
de la materia
prima.

* Mueve un * Verifica algo sin * Aparece cuando * Sucede cuando
objeto o provocarle un objeto se se guarda algo
persona de un cambios. detiene en luego de usarse
sitio a otro. espera de una o fabricarse.

accion
siguiente.

Figura 12 - Actividades de un proceso

(Krajewsky, Ritzman, & Malhotra, 2008)

A continuacion, se presenta un esquema comun de una grafica de procesos.

Proceso: admision a la sala de urgencias

Sujeto: paciente con una lesidn en ef tobillo Resumen
Principio: entrada a la sala de urgencias Ackvidad Mumero Tiempa Distancia
Final: salida del nospital wea depasos  (min)  (pies)
Operacidn & il 23.00
| setarpsso | Trnspote w0 1100 815
Inspeccian 4] 2 8.00
| Adjuntar paso | Retraso ) 3 £.00
| Bliminar paso ‘ AMmacenamiento W — —
NOom. de Tiempo  Distancia Lo
gy i) tpies) o =» H » Vv Descripcion def paso
1 050 15.0 X Entrar a la sala de urgencias (SU), aproximarse a fa ventanilla
2 10.00 X Sentarse a llenar 1a historia clinica del paciente
3 0.75 40.0 X La enfermera acompana al paciente a1a sala de evaleacidn de la SU
4 3.00 X La enfermera examing la lesidn
5 0.75 400 X Regresar a la sala de espera
6 1.00 X Esperar @ que se desocupe una cama
7 1.00 60.0 X Trasladarse hasta Ja cama de la SU
8 4.00 X Esperar a que Hegue el médico
g 500 X El médico examina fa lesitn y le hace preguntas al paciente
10 2.00 2000 X 13 enfermera fleva al paciente a radiologia
i 3.00 X El técnico le toma una radiegrafia al paciente
12 200 200.0 X Reqresar a la cama asignada en la 51
13 2.00 X Esperar a que & médico regrese
14 200 X El médico comunica su diagnisiico y hace recomendaciones
15 1.00 B0 X Regresar al drea de enirada del servicio de urgencias
16 400 X Papar |a cuenta
7 2.00 180.0 " 4 Caminar hasta la farmacia
18 4.00 X Recooer los medicamentos
19 1.00 200 X Salir del edificio

Figura 13 - Grafica de Procesos

(Krajewsky, Ritzman, & Malhotra, 2008)



14

2.3.2.4 Diagramas SIPOC.
El diagrama SIPOC (Supplier - Inputs - Process - Outputs - Customers), segun
la Asociacion Espafiola para la Calidad, se emplea para caracterizar un proceso o

grupos de procesos identificando sus elementos claves que son:

e Proveedor: es quien da los recursos para llevar a cabo el proceso.

o Entrada: es todo aquello que se necesita para llevar a cabo el proceso.
e Proceso: es el conjunto de actividades que agregan valor a las entradas.
e Salida: es el resultado del proceso.

¢ Cliente: es quien recibe el producto como resultado del proceso.

Se recomienda utilizar estos diagramas dentro de six sigma, lean
manufacturing, entre otros, ya que permite visualizar los procesos de manera sencilla

y se pueden observar oportunidades de mejora.

A continuacion, se muestra una matriz del diagrama SIPOC mas comun.

MACROPROCESO: CODIGO:
PROCESO: CODIGO:
SUBPROCESO: CODIGO:
DUENO DEL PROCESO: RESPONSABLE: EJECUTOR:

MISION:

PROVEEDOR INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO CLIENTE
Externo Interno Interno Externo

Figura 14 - Diagrama SIPOC
(Buitrén, 2018)

2.4 Herramientas para el analisis de datos

A continuacion, se muestran 6 herramientas para analisis de datos mas

comunes en el medio empresarial:
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2.4.1. Lista de verificacion.

Es un formulario simple, objetivo y de facil uso que sirve para registrar la
frecuencia con las que un producto presenta determinadas caracteristicas o
cualidades. Este documento facilita la labor de los auditores ya que las preguntas que
contiene deben ser de Sl o NO. A continuacion se muestra un ejemplo de una lista de

verificacion.

CUMPLE
Si | No

éHace referencia al tema de investigacion? v

ELEMENTO REQUERIMIENTO

£El titulo es clzro, concreto y corta? v

Titulo

iHace referencia al ambito de aplicacidn? 4

£Hace una delimitacion espacio-temporal? v

£Hace brewe referenciz del tema? L4

:Establace porque Ia investigacidn =5 de interés? v

Antecedentes ZEstablece céma, cudndo y dende se arizing el proyecto? "

252 dan referencias de otros proyectos semejantes? v

¢Desembaoca en la definician de la problematica?

<

Presenta disgrama de arbol de problemas? v

¢Presenta informacion relevante del problema come hechos, dates, estadisticas,

Definicion del e

éSe identifican las varisbles que intervienen o se establece la relacion causas-

problema Sed

&5e farmulan preguntzs de investigacion?

<

£52 hace una declaracion del problema?

L& <

52 define la magnitud del problema?

52 define Ios segmentos del mercado 3 guien va dingido? -

£5e sustentan el impacto social, econdmico, tecnelagico y ambiental?

Justificacion

£3e sustents Is factibilidad y visbilidsd de Iz investizacion?{recursos humanos,
materizles y ecandmicos)
&4 quisn beneficiaran Ios resultados?

52 define Un abjetivo general?

3= definen objetivos especificas?
obj etivos &Los abjetivos surgen directamante dal problema a resciver?
5on enuncizdos claros y precisos de lo que se pretends reslizar?

eDefinen los zlcances de la investigacidn?

LSS sS)<f €ff < )<

52 requiers de una hipstesis?

Hi pétes is £Proponen explicaciones y respuestas tentativas 2l problema que se plantea? v

&5e define la relacion entre dos o mas varisbles a estudiar?

<

3= definen los limites de tiempa? 4

Alcances Vi 5= definen los limites del espacia? ]
- " " £3e definen |zs limitaciones en recursos? -
limitaciones

52 especifica el alcance de |z investigacion? v

Figura 15 - Lista de verificacion
(Olvera, s.f.)

2.4.2. Histograma y grafico de barras.

Es un resumen los datos medidos sobre una escala continua. Gracias a esta
grafica se puede observar la tendencia que presenta la muestra a ubicarse en una
determinada regién dentro del espectro de posibles valores. A continuacion, se

muestra un ejemplo de un histograma.
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m

Figura 16 - Histograma
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacién propia
2.4.3. Grafico de Pareto.
Es conocido como la regla del 80-20, la cual sostiene que el 80% de la actividad

es causada por el 20% de los factores. A continuacion, se muestra un ejemplo de la

grafica de Pareto.

Diagrama de Pareto de Defectos
350

300 (o

250 | t 80
= £
(¥} m
g 200 | & =
g 10 E
L lap &

100

4] e

0 0

Figura 17 - Pareto
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia
2.4.4. Diagrama de dispersion.

Muestra como se relacionan entre si 2 variables y sirve para ver la influencia

de un factor sobre otro en la solucion de problemas. El parametro de control es la
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variable manejada por el experimentador y la variable dependiente es el resultado de
la interaccion con dicho parametro. En la siguiente grafica se muestra un ejemplo de

este tipo de diagrama.

PESO

Figura 18 - Diagrama de dispersién
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

2.4.5. Diagramas de causa y efecto.

También conocido como diagrama de “espina de pescado” o “Ishikawa”,

organiza las diferentes causas de un problema y buscar la solucién mas 6ptima.

Figura 19 - Diagrama de Causa y Efecto
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia
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2.4.6. Graficos en general.

Existen varios graficos como los de linea que sirve para los graficos de control

y los circulares para saber cual factor tiene mayor peso con respecto de los demas.

20

LCS

o el
v S N ™

- LCH

— e
K = Oy 0O
| | | |

—_—
oM PEODDDOoO
1

1 2 3 4 & & 7 8 8 10 11

Figura 20 - Graficos de control
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia
2.5 Modelo SCOR (Supply Chain Operations Reference Model)

Conocido como Modelo de Referencia de Operaciones de la Cadena de
Suministro sirve para representar, analizar y configurar las cadenas de suministro y
fue desarrollado por el Consejo de Cadena de Suministro fundado en 1996. Este
modelo, tal como lo sefala (Stadtler & Kilger, 2008) no proporciona ninguna
optimizacién, pero su objetivo es brindar una terminologia estandarizada para el

analisis de las SC.

2.5.1. Niveles del modelo SCOR.
Este modelo recomienda modelar la SC desde los proveedores de los
proveedores hasta los clientes de los clientes. (Stadtler & Kilger, 2008) menciona que

se admite procesos como las interacciones con el cliente, transacciones de materia
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prima, interacciones de mercado y la gestion de devoluciones. El modelo SCOR no

aborda las ventas y el marketing.

Los procesos estandar se dividen en cuatro niveles jerarquicos que son:

e Tipos de proceso
e Categorias de proceso
o Elementos de proceso

¢ Implementacién

El modelo SCOR cubre los 3 primeros niveles ya que la implementacion varia

acorde a cada organizacion.

2.5.1.1 Nivel 1: Tipo de Proceso.

El nivel 1 estd constituido por cinco tipos de procesos elementales:
planificacion, suministros, produccion, despachos y devoluciones. Estos tipos de
procesos comprenden actividades operativas y estratégicas. A continuacion, se

explica cada uno de estos.

Planificacidon: Se encarga de los procesos para equilibrar las capacidades de
recursos con los requisitos de la demanda y la comunicacién de los planes en toda la
cadena de suministro. También mide el desempefio de la SC y la gestion de

inventarios.

Suministros: Esta a cargo de la identificacion y seleccién de proveedores, la
medicién del desempefo del proveedor, asi como la programacion de sus entregas,

la recepcion de productos y procesos de pagos.

Produccién: Abarca los procesos de transformacion de materia prima. Esta a

cargo de programar las actividades de produccion, empaque y envio de productos
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para entrega, también cubre la gestion de productos en proceso (WIP), equipos e

instalaciones.

Despachos: Abarca procesos como la recepcion de pedidos, gestion de
inventarios, la generacion de presupuestos, la consolidacion de pedidos, la generacion
de documentos de envio y facturacién. Esta a cargo de todos los pasos necesarios

para la gestion de pedidos y el manejo de almacenes.

Devoluciones: Abarca procesos para gestionar las devoluciones de productos
defectuosos o en exceso de la SC. Se encarga de la recepcion y disposicion de
productos devueltos, asi como reemplazos o créditos de los mismos. Ademas,
gestiona los inventarios de devolucién, asi como el cumplimiento de las politicas de

devolucion internas de cada organizacion.

2.5.1.2 Nivel 2: Categorias de los procesos.

Las categorias de procesos se muestran en la figura 21.

Plan | 1. Flan supply chain >
P2: Plan source > P3: Plan make > | P4: Plan deliver > | P3: Plan retum >
\ W
7 5]
2 ] | } 4
D Dea'rver =
= | Source Make - =
(' : D1: Deliver stocked product 9
9 | S1: Source stocked product M1 Make-to-stock W
U\—‘ DT"i' Deh\;fr make-to- =
g = i order product
R > M2 Make-to-order > %
D3: Deliver engineer-to-
53 Source engmesr-fo- [ B O pe
ojder ShEt ”}-IS Engmeer-to-order )
Dd: Deliver retail product /
Source return Deliver return
SR1 Retum defective product DEl Retum defective product
SR2 Return MRO praduct DR2 Return MRO product
SR3 Refurn excess product DE3 Retum excess product
T — iirrittdEE
Enable A
Plan Source Make Deliver Return

Figura 21 - Modelo SCOR - Categorias de los procesos
(Stadtler & Kilger, 2008)
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Los 5 tipos de proceso del nivel 1 se descomponen en 26 categorias de proceso como
se muestra en la figura anterior. En este nivel, se pueden identificar las redundancias
tipicas de negocios establecidos, como los procesos de planificacion superpuestos y
las compras duplicadas. Por ejemplo, los pedidos de clientes retrasados indican la

necesidad de integracion de proveedores y clientes.

A continuacién, se muestra una breve descripcion de los procesos estratégicos,

operativos y de apoyo de la SC.

Estratégicos: Las categorias dentro de este proceso, que se ejecutan de
manera periédica, apoyan la asignacion de recursos a la demanda esperada. Buscan

hallar el equilibrio de la oferta y la demanda en un horizonte de planificacion adecuado.

Operativos: Las categorias del proceso operativo son activadas por la
demanda planificada o actual. Representan los procesos centrales dentro de la SC y
en el modelo SCOR consta la programaciéon y la secuenciacion, asi como la

transformacion y el transporte de productos en proceso y terminados.

De apoyo: Las categorias de proceso asignadas para habilitar son procesos
de soporte para las otras categorias de proceso. Preparan, preservan y controlan el

flujo de informacion y las relaciones entre los otros procesos.

En el siguiente esquema se muestra los tipos de procesos y categorias

Plan Source Make Deliver Return
Planning P1 P2 P3 P4 P5
Executing 51-53 M1-M3 D1-D4 SR1-5R3,
DR1-DR3
Enabling EP ES EM ED ER

Figura 22 - Tipos y categorias de los procesos

(Stadtler & Kilger, 2008)
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2.5.1.3 Nivel 3: Elementos de los procesos.

En este nivel, las categorias de proceso se descomponen en elementos de

proceso. El Supply-Chain Council proporciona las siguientes definiciones para esta

categoria de proceso y sus elementos de proceso:

P1. Tiene como objetivo cumplir con los requisitos de la SC.

P1.1. Busca identificar, priorizar y agregar los requisitos de la SC.

P1.2. Busca identificar, evaluar y agregar recursos de la SC.

P1.3. Busca equilibrar los recursos de la SC con los requisitos de la SC.

P1.4. Busca establecer y comunicar los planes de la SC.

A continuacién, se muestra un ejemplo del modelo SCOR Nivel 3.

N\
(Customer) Clistomer requirements N
(D13, DL.10) Order backlog, shipments \
(EP.3) Plamning data B
(EP.9) Reviced aggregate forecast and projections, revised business assumptions \\
'
LY D i i sl \\
P11 (EP.2) Supply chain performance improvement plan N
Hentify, prioritize, (EPA) hrventory strategy \\
and aggregate l L ',
supply chain \
requirements P13 | P14 N
e b,
Balance supply chain | —p Establizh and
resources with supply communicate /
Fl. chain requirements supply chain pland
: 8
Tl mavines; /
aggregate supply s
prmpeiialll . v /
Supply chain plans -
' (P21, P3.1. P4.1} (Customer) 4
v
A ’
E N /
(P2.4) Sourcing plans (EP 3, EP.6) Projected intarnal and external production capacity /
(P3.4) Product make plans (EP.3, EP.§) Revised capital plan /’
(P4.4) Delivery plans (EP.5, EP 6) Outsource plan f
(EP 3} Plavming data (EP.8) Regulatory requirements /
(Customer) hrventory //
/
-4
/
L/

Figura 23 - Ejemplo de modelo SCOR para el nivel 3

(Stadtler & Kilger, 2008)

Los flujos de entrada y salida de un elemento de proceso no siempre estan

vinculados a flujos de entrada y salida de otros elementos de proceso. De la figura 23,

la indicacidon entre paréntesis representa el socio de la SC, el tipo de proceso, la
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categoria de proceso o el elemento de proceso correspondiente de donde proviene la

informacién o el material.

2.5.2. Métricas y Buenas Practicas.

Las métricas de nivel 1 proporcionan una descripcion general de la SC para la
evaluacion por parte de la administracion en cambio los niveles 2 y 3 incluyen métricas
mas especificas y detalladas correspondientes a las categorias y elementos del

proceso.

En la grafica mostrada a continuacion se muestra las métricas del nivel 1.

Tabla 1 - Métricas del nivel 1 del Modelo SCOR

Externo (orientado al cliente) Interno (en la organizacion)
Confiabilidad Capacidad de Flexibilidad Costo Activos
respuesta
Flexibilidad de la SC | Coste de gestion e?é‘é'tci’vgea
al revés de la SC .
efectivo
perfecto Ciclo de Adaptabilidad de la | Costodelos | Retorno sobre
cumplimiento de la cumplimiento del SC al revés bienes vendidos activos fijos de
orden pedido. la SC
Adaptabilidad de Ia Retorno Isgbre
SC ala baja caplta_ €
trabajo

Modificado de (Stadtler & Kilger, 2008)

De la tabla 1 se observa que las métricas estan divididas en 5 categorias:
confiabilidad, capacidad de respuesta, flexibilidad, costo y activos. Donde la
confiabilidad, la flexibilidad y la capacidad de respuesta son externas (impulsadas por
el cliente), mientras que el costo y los activos son métricas desde un punto de vista

interno de la organizacion.
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2.6 Administraciéon y Pronéstico de la demanda

Toda organizacioén, asegura (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009), debe realizar
pronosticos para planear sus objetivos corporativos a largo plazo. En el siguiente
diagrama se muestra la relacion de los prondsticos con las diferentes areas de las

organizaciones.

Finanzas y Contabilidad

*Planeacion de presupuestos y control de costos.
Marketing

*Planeacion de nuevos productos
Produccion

*Planeacion de capacidades
*Distribucion de instalaciones
*Compra de materia prima
*Inventario

Figura 24 - Pronésticos
(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

Es importante tomar en cuenta que no es posible manejar un prondstico
perfecto, si eso fuese posible no seria necesario llevar inventarios y toda la produccion
seria planeada utilizando métodos deterministicos. Como la situacién descrita
anteriormente no es posible, se debe seleccionar el método mas adecuado para cada

organizacién que permita hacer un prondstico coherente con sus realidades.

Los pronésticos brindan informacion para tomar mejores decisiones, teniendo
como primer paso la identificacion de la decision, misma que determina qué
pronosticar, el nivel de detalle necesario y la frecuencia con que se hara el pronéstico.
Una decision periddica, dice (Sipper & Bulfin, 1998), necesita de un prondstico cada

vez que se toma.
Los prondsticos mas comunes que una organizacion debe contemplar son:

e Ventas
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e Calidad de materiales
e Ingresos

e Gastos

e Uso de energia

e Los tiempos de llegada de los clientes

Para realizar un prondstico, (Sipper & Bulfin, 1998) sugiere seguir el

siguiente diagrama de flujo.

| Mecesidad del prondstico |

[ Enfoque de series de tiempo |
| | Elegir modelo |
I Enfoque cuamimu'\'o_| | Enfoque causal | J,
[ Scleccionarmétodo |
[ Ergirmewnds | | Elegir modelo
,L 1 | Estimar parimetros |
I Validacién J | Seleccionar método v
1 | validacion del modelo |
| Hetimar pardmetros
4

[ vaticacion del modelo |

Figura 25 - Disefo de un sistema de prondsticos

(Sipper & Bulfin, 1998)

Las caracteristicas de un problema relacionado con pronédsticos son:

e Marco de tiempo e Numero de aspectos a
¢ Nivel de detalle pronosticar

e Exactitud necesaria
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Los datos usados en los prondsticos pueden venir de los registros que tiene la
empresa, de fuentes comerciales o gubernamentales, que pueden ser afectados por
factores internos (controlables) y externos (no controlables). La informacién de la

organizacion incluye datos sobre compras y ventas.

Cuando se dispone de datos, dice (Sipper & Bulfin, 1998), se procede a
graficarlos para evaluar si obedece a algun patrén, de donde se obtienen ecuaciones

que permiten tener una idea del comportamiento futuro de objeto en analisis.

2.7 Distribucion de las instalaciones

Esta relacionada con la configuracion que tendra la organizacion en relaciéon a
cémo se distribuiran los puestos de trabajo, las bodegas de materias primas vy
productos terminados, etc. Lo que se busca es ordenar todos estos componentes de
tal manera que se pueda tener un flujo continuo de trabajo para las empresas
manufactureras o patrones de transito para organizaciones que brindan servicios. Los
puntos de decisidon con respecto a la distribucién de instalaciones se muestran a

continuacion.

riterios para realizar el diseno (Espacio y distancia
entre pue

|— Espacio necesario vs espacio disponible. —|

Figura 26 - Puntos de decision en la distribucion de instalaciones
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia
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2.7.1. Formatos basicos de la distribucion de instalaciones para la

produccion.
Existen 4 tipos basicos de formatos para ordenar los departamentos de una
instalacion definidos por (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009) en el esquema mostrado

a continuacion:

Linea de ensamble

® -Los procesos y equipos estan
oL ¥ ordenados en base a los pasos de
_# fabricacion de un producto.
- 4% ¢La linea de ensamble es una
J recta.

Centro de trabajo

*Agrupa funciones y equipos
similares. Por ejemplo en un taller
rmecanico existe el area de corte y
el area de prensa.

Distribucion por proyecto

= < El material en proceso permanece
© fijo en el lugar de trabajo y la
magquinaria va hacia el mismo. Es
comun en los proyectos de
construccion.

Celda de manufactura

* Maneja un principio hibrido entre
4 centro de trabajo y linea de
ensamble ya que  agrupa
maquinas para la manufactura de
productos con caracteristicas
similares que son ensamblados en
linea.

Figura 27 - Formatos basicos de distribucion de instalaciones para la produccion

(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

2.7.2. Linea de Ensamble.

La linea de ensamble esta relacionada, sefiala (Chase, Jacobs, & Aquilano,
2009), con el armado progresivo de algun elemento ligado por algun aparato que lleva
el ritmo de ensamble. Estos aparatos pueden ser bandas transportadoras, etc. y la

configuracién de la linea puede ser recta, en U, con ramificaciones, etc.

2.7.3. Balanceo de una Linea de Ensamble.
La linea de ensamble mas comun es la que posee una banda que lleva el
producto por varias estaciones de trabajo a intervalos uniformes de tiempo

denominados tiempos de ciclo de la estacién de trabajo, el cual se define como el
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tiempo que tarda en pasar el producto por un determinado puesto o estacion de

trabajo, y su balanceo depende principalmente de su programacion.

Al producto que pasa por cada estacion de trabajo se le afiade componentes o
se le realiza modificaciones, por lo que cada puesto esta constituido por tareas,
elementos y unidades de trabajo que en conjunto equivalen al trabajo total de dicha

estacion.

El balanceo de la linea de ensamble busca asignar tareas a cada estacion de
trabajo de tal manera que ninguna exceda su capacidad y el tiempo de paro sea
minimo. Esto se llama relacién de precedencia la misma que indica el orden en que

se deben realizar las tareas dentro de la linea de ensamble.

2.7.4. Pasos para equilibrar una linea de ensamble.

Los pasos para equilibrar una linea de ensamble que sugiere (Chase, Jacobs,

& Aquilano, 2009) se muestran a continuacion:

Especificar la secuencia de las
relaciones entre tareas empleando
diagramas de precedencia.

Determinar el tiempo de ciclo (C) que
necesitan las estaciones de trabajo.

Determinar el minimo numero de
estaciones de trabajo que se necesita
para cumplir el limite de tiempo del ciclo
de la estacion de trabajo.

Definir 2 reglas, una para asignar tareas
a las estaciones de trabajo y otra para
romper empates.




Asignar tareas a las estaciones de trabajo
hasta que la suma de los tiempos de las
mismas sea igual o cercano al tiempo de
ciclo de la estacion de trabajo.

Evaluar la eficiencia del balanceo.

Seleccionar otra regla de decision si los
resultados no son los esperados.

Figura 28 - Pasos para equilibrar una linea de ensamble

(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)

2.7.5. Distribucion de lineas de ensamble recomendadas.

distribucion de ensamble recomendadas.

_ Fup - )
SEIEIE
— s Mejor: Los operarios pueden intercambiar

Incorrecta: Los operadores estéin encerrados: elementos del trabajo. Se pueden

Noexiste posibilidad de que afiadir o restar operarnos.
intercambien elementos de Los capacitados pricticamente se
trabajo entre ellos (distribucicn pueden equilibrar para distintos
de linea de subensamble comin ritmos de produccitn.

en las plantas estadounidenses)

Mejor: Un operario puede
ayudar al otro. Se podria
Incorrecta: Los operarios estdn limitados incrementar la produccion
al ubicarse de espaldas. No existe £00 UL IRICEE Dpesiey ﬂ
posibilidad de incrementar Ia g
produccitn con on lercer operario

Incomrecta: Linea recta dificil de equilibrar,

Mgjor: Una de Ias distintas ventajas
de la linea en U es que los
operarios lienen mejor acceso.
En este caso, ¢l nimero
de operarios se redujo
de cinco a cuatro.

Figura 29 - Distribucion de lineas de ensamble recomendadas

(Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009)
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En la siguiente grafica, (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009) muestra la
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Todos los puntos anteriores se aplican tanto a Pymes como a grandes
industrias. Para el caso de estudio resulta importante relacionar la teoria con la

realidad de FUNCONQUERUCOM explicado a detalle en el capitulo 4.

2.8 Economia Social

Segun (Pérez de Mendiguren Castresana, Etxezarreta Etxarri, & Guridi
Aldanondo, 2009), el concepto de Economia Social esta relacionado con las
organizaciones tradicionales: cooperativas, mutualistas y asociaciones,
caracterizadas por ser entidades que no pertenecen al sector publico y practican un
régimen especial de propiedad y distribucion de las utilidades, invirtiendo los

excedentes en el crecimiento de la entidad y la sociedad en general.

En la Carta de Principios de la Economia Social, promovida por la Conferencia
Europea Permanente de Cooperativas, Mutualidades, Asociaciones y Fundaciones se
establecieron principios bajo los cuales se rigen en general los gremios mencionados
anteriormente como la primacia de la persona y del objeto social sobre el capital, la
adhesion debe ser voluntaria y abierta, debe existir un control democratico por sus
socios, siempre busca el beneficio general, se aplica y defiende los principios de
solidaridad y responsabilidad, la gestién e independencia debe ser autbnoma respecto
de los poderes publicos y las utilidades deben reinvertirse para el desarrollo de sus

miembros y la sociedad en general.

2.9 Economia Solidaria

El Ecuador y su constitucion, segun (Lanas, 2014), plantea la construccion de
un sistema econdmico justo, democratico, solidario y sostenible, basado en la
distribucion igualitaria de las utilidades obtenidas de la generacion de trabajo digno y

estable para la sociedad. Es por eso que el estado ha apostado por la implementacion
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y fortalecimiento de la economia solidaria, y para ello, ha formulado el art. 283 de la
constituciéon, misma que reconoce que el sistema econdmico es social y solidario y
estd integrado por las formas de organizacién econdmica publica, privada, mixta,
popular y solidaria. Sefiala que la economia popular y solidaria, debe estar regulada
acorde con la ley, incluyendo a los sectores cooperativistas, asociativos y

comunitarios.

Por otra parte, (Fajardo, Cabal, & Donneys, 2008) mencionan que la Economia
Solidaria tiene su base tedrica en la Economia Social y busca replantear las relaciones
econdmicas desde diferentes parametros a los tradicionales, los cuales siempre estan
en la busqueda de maximo beneficio para focos minoritarios de individuos, buscando
construir relaciones de produccion, distribucién, consumo y financiamiento en base a
la equidad, la correspondencia, y la colaboracién mutua, ya que pone a las personas
y su trabajo en el centro del sistema econdmico buscando el bienestar de sus

miembros y de la comunidad en general.

El ser humano, de acuerdo con (Arruda, 2005), no solamente es productor de
riqueza, sino también esta a cargo del cuidado y conservacion de la naturaleza.
Tradicionalmente el sistema econémico que gobierna el mundo concentra la riqueza
en pocos individuos, por lo que la economia solidaria trabaja para producir y repartir
riqueza para todos de manera equitativa buscando generar condiciones sostenibles

de desarrollo auto gestionado para la sociedad y el planeta.

Las caracteristicas de la economia solidaria, segun (Pineda, 1999), se

muestran en el siguiente esquema:
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Trabaja sobre los
Desarrolla pilares de la
actividades sin equidad, sin
fines de lucro discriminacion de
ninguna clase

La superacion
Operativiza la solo se consigue
democracia con la
economica cooperacion
NNE]

. 1 Impulsa la
Sirve a la ECOn0m|a participacion

colectividad SOl |d a ria voluntaria

Figura 30 - Caracteristicas de la Economia Solidaria
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia
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3 METODOLOGIA

La metodologia que se empled en este proyecto se describe a continuacion:
3.1 Naturaleza de la investigacion

La investigacién planteada es de naturaleza cuantitativa ya que (Sampieri,
2014) sefala que las investigaciones cuantitativas reflejan la necesidad de medir y
estimar magnitudes de los problemas de investigacion. Para el caso de este proyecto
se procesaron datos secundarios que sirvieron para determinar la SC de las queseras

de Bolivar (FUNCONQUERUCOM).
3.2 Alcance de la investigacion

La investigacién estuvo compuesta de dos etapas donde en la primera etapa
se realiz6 un estudio descriptivo ya que (Sampieri, 2014), dice que los estudios
descriptivos ofrecen la posibilidad de realizar predicciones preliminares, que para el
caso de estudio fue muy util, ya una vez que se procesaron los datos secundarios y
antes de pasar a la segunda etapa, se tuvo una nocidn preliminar de los resultados
obtenidos al final del estudio sobre el funcionamiento de la SC de Bolivar

(FUNCONQUERUCOM).

En la segunda etapa se realizd un estudio correlacional ya que gracias a ellos
conforme indica (Sampieri, 2014), se puede predecir el posible comportamiento de un
concepto o variable conociendo el comportamiento de otra/as variables relacionadas.
En otras palabras, con este estudio se busca predecir el valor aproximado que tendra
un grupo de individuos en una variable a partir del valor que tiene la o las variables

relacionadas. En la investigacién planteada se logr6 conocer como estan



34

interrelacionados cada componente de la SC de las Queseras de Bolivar y entender

Su operacion.
3.3 Diseiio de la investigacion

La investigacién planteada respondié al siguiente disefio metodoldgico,
realizado bajo las recomendaciones de (Sampieri, 2014), se tomé en cuenta un disefio
no experimental ya que por medio de procesamiento de datos secundarios se entendi6

la estructura de la SC de las Queseras de Bolivar.

A la vez dicho estudio fue transeccional-correlacional ya que se centré en
analizar cual era el estado de los componentes de la SC y buscar la relacién de cada

componente de la SC.
3.4 Herramientas

Las herramientas que se usaron en el presente proyecto es Investigacion
Bibliografica y de archivo ya que se dispone de datos recopilados por

FUNCONQUERUCOM.

A continuaciéon, se describe las herramientas que se emplearon para dar

respuesta a cada interrogante de la presente investigacion:

3.4.1. Conformacion de las queseras de Bolivar FUNCONQUERUCOM.
Para conocer cronolégicamente como se constituyd la quesera se recopild
informacién de la historia de las queseras y se tuvieron didlogos con las personas

propias de la comunidad de Salinas de Guaranda.
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3.4.2. Establecimiento de la estrategia.
Se compard los datos de la organizacion en cuestion con las estrategias
propuestas por (Krajewsky, Ritzman, & Malhotra, 2008), detalladas en el capitulo 2 del

presente proyecto.

3.4.3. Analisis de los procesos y operaciones.

Para el analisis de los procesos de la organizacion se utilizd el modelo SCOR
propuesto por Supply Chain Council obtenidos del libro de (Stadtler & Kilger, 2008) y
las herramientas y metodologia propuestas por (Krajewsky, Ritzman, & Malhotra,

2008) descritas a detalle en el capitulo 2.

3.4.4. Distribucion fisica de la planta.

Para el estudio de la distribucion fisica de la planta se empled la distribucién de

lineas de ensamble recomendadas por (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009).
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4 RESULTADOS Y DISCUSION

4.1 RESULTADOS

4.1.1. Antecedentes

Salinas de Tomabelas (Salinas de Guaranda), segun (Salinerito, 2018), esta
ubicada a 3.550 msnm en la zona nororiental de la provincia de Bolivar en Ecuador,
destacandose, en la época de los espanoles, por la explotacion de las minas de sal
complementada por la actividad agricola y ganadera de sus habitantes, mismos que
comercializaban la sal en mercados cercanos a través del trueque, canjeandola por

fruta y otros productos de primera necesidad.

Actualmente cuenta con una superficie, de acuerdo con (Benalcazar, 2008), de
4440 km? y poco mas de 10.000 habitantes, siendo la parroquia rural mas grande del
pais, la misma que cuenta con alrededor de 98 empresas comunitarias, entre las que
se destacan queseras, fabrica de confites, embutidoras, secadora de hongos, entre
otras, siendo un referente, segun (Salinerito, 2018), en temas de Economia Solidaria

para el Ecuador.

4.1.1.1 Corporacion GRUPPO SALINAS
El Gruppo Salinas, creado en 2006, nace de la union de todas las
Organizaciones de Salinas de Tomabelas, unificando criterios de desarrollo a largo

plazo bajo los principios de la Economia Solidaria.

Cabe destacar que la corporacion posee una unidad de Comercializacion

nacional e internacional para la venta de los productos bajo la marca “El Salinerito”.

A continuacién, se muestra la estructura organizativa del GRUPPO SALINAS.
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ESTRUCTURA DEL GRUPPO SALINAS

CORPORACION GRUPPO SALINAS
Representacion, politicas y gestion de la marca Salinerito

=3 | =

ORGANIZACIONES DEL GRUPPO SALINAS

FABRICA DE PROYECTOS DE MATRIZSALINAS TALLER DE
EMBUTIDOS EDUCACION (INFA) MIAI'AMA TENDOS TEXSAL
SALINAS DE VEGETALES
m SANLUIS
HILANDERIA unmwnw DE PAMBIL thm 4, gnn.do
INTERCOMUNAL |
SALINAS
furestacidn
CRIADERO DE
CERDOS CHAZDJUAN

Figura 31 - GRUPPO SALINAS
(Vargas, 2013)

Siendo PRODUCOORP la encargada de la produccion de los derivados de

lacteos a la cual pertenece FUNCONQUERUCOM.
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4.1.1.2 PRODUCOOP: Cooperativa de produccion agropecuaria “El Salinerito”
Esta constituida por 183 socios legalmente registrados en la Superintendencia

de Economia Popular y Solidaria (SEPS) y 60 proveedores de materias primas.

Del anuario 2016 se muestran los resultados con respecto al crecimiento

econémico de la cooperativa.

COOPERATIVA DE PRODUCCION AGROPECUARIA “EL SALINERITO”
INFORMACION ESTADISTICA 2016

VENTAS QUESERA PRODUCHEESE HACIENDA TOTAL
2015 71606389 89035193 2146175 162687757
2016 82061557 6b0616,33 1231474 1383b4664

VARIACION 105551,68 -339.735,60 -9.14701 24333093
Figura 32 - Informacion estadistica 2016
(GRUPPO SALINAS, 2016)
PERSONAL DE PRODUCOOP

DIRECTIVA DE PRODUCOOP

* Hombres = Mujeres

Figura 33 - Personal PRODUCOOP
(GRUPPO SALINAS, 2016)

4.1.1.3 Produccion de quesos.
En los afos 70°s, Antonio Polo, parroco de Salinas de Tomabelas, quien

pertenecia en un inicio al grupo de voluntarios Italianos de la Operacion Mato Grosso
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(OMG), dice (Benalcazar, 2008), buscaba hacer algo diferente con el propésito de
mejorar la calidad de vida de sus habitantes, algunos dedicados a la elaboracién de
quesos entre otros productos, ya que por ejemplo se debia caminar 7 km desde
Salinas hasta el punto donde se podia tomar un camién que los traslade hacia los
puntos de comercio en pueblos aledafos, adicional a esto, el flujo de transporte por
este sitio no era frecuente por lo que en varias ocasiones los productores no podian
transportar sus productos teniendo como consecuencia que se danen en el transcurso

de los dias.

En el inicio de la producciéon de quesos menciona (Naranjo, 2012) que el Padre
Antonio Polo gestiond la organizacion de la produccion, asi como sus recursos, ya que
las utilidades no se repartian entre los socios sino se reinvertian en la quesera y en el

apoyo financiero de proyectos para el bienestar de la comunidad en general.

Tomando como ejemplo de la Hacienda de la familia Cordobez, quienes
producian quesos de mejor calidad, nace en 1973 la primera queseria en Salinas,
ubicada en los alrededores de la Casa Parroquial, teniendo mano de obra conocedora
de la produccién de quesos, muchos en su mayoria provenientes de la Hacienda
Cordobez y los equipos elementales para dicho proceso productivo. Esta planta
funcion6 hasta 1976 ya que se tomo la decisién de cerrarla debido a los problemas

con el transporte del producto final.

En 1975, la FAO (Food and Agriculture Organization) publica un informe en el
cual se incluia al Ecuador en la implementacion de un “Plan Internacional para
Coordinar el Fomento Lechero”, que luego de una evaluacion de las posibles opciones
deciden que Salinas es la escogida para empezar dicho proyecto, ejecutandose desde

1978, con la elaboracién de quesos, captando 53 litros de leche al dia suministrados
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por 5 productores, las mismas que luego de pocos meses se incrementaron a 396

litros por dia trabajando con 46 proveedores locales.

Al siguiente afio, la empresa se iba consolidando de tal forma que contaba con
4 queseros altamente capacitados que procesaban alrededor de 700 litros de leche

que eran suministrados por 104 socios locales.

Cabe destacar que José Dubach, de origen suizo, capacité a varias personas
de la comunidad en temas de elaboracién de quesos y sus derivados, gestionando la
mejora de la infraestructura y ayudando a posicionar la marca “El Salinerito” a nivel

local y nacional.

Para la época, mas del 80% del producto final era comercializado en las
principales ciudades del pais por lo que se empezé la construccion de una planta con
capacidad de procesar 1500 litros por dia de leche, donde para 1984, 5 queserias
estaban activas y afiliadas a la Unién de Organizaciones de Salinas (UNORSAL) y a

la par se gestionaba la apertura de una tienda propia en la ciudad de Quito.

En 1988, se contaba con alrededor de 15 agrupaciones campesinas que habian
constituido sus propias queserias, las mismas que estaban distribuidas de la siguiente
manera: 8 en Bolivar, 3 en Pichincha, 2 en Chimborazo y 1 en Cotopaxi y Azuay

respectivamente, impulsando asi el desarrollo comunitario.

4.1.1.4 FUNCONQUERUCOM: Fundaciéon Consorcio de Queserias Comunitarias
Rurales del Ecuador.

Desde la iniciacion de los proyectos en la provincia de Bolivar dice (Brassel &

Hidalgo, 2007), el objetivo principal era mejorar la calidad de vida de sus habitantes,

en especial de Salinas de Guaranda, a través de la produccion y comercializacion de

quesos con el proposito de utilizar la materia prima disponible en el medio, ya que, al
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ser una zona rural, geograficamente cuenta con pastizales y alimento para el ganado

bovino en abundancia.

La razon de ser del consorcio FUNCONQUERUCOM son los pequefios
productores de leche de zonas marginales; propietarios individuales de sus vacas,
propietarios comunitarios de las plantas que usan esta materia prima para la
produccién de quesos y de la estructura principal de su comercializacion, ya que, por
lo general, las iniciativas de apoyo a los sectores vulnerables se concentran en
incrementar la productividad y la calidad de la materia prima de sus productores, mas
no del valor agregado que se puede dar a la misma, considerando que esta fase de la

cadena productiva es quién genera mas utilidad y es objeto de este estudio.

Lo que busca FUNCONQUERUCOM es el desarrollo rural completo que se
concreta a través de las queserias, ya que, al ofrecer a las familias de escasos
recursos una forma de vida que les genere réditos econémicos se reduce el riesgo de
la migracion hacia otras ciudades y paises, explotando la actividad agropecuaria y sus
derivados, evitando el abandono parcial o total de los campos. Adicional a esto permite

a su gente crecer profesionalmente por las capacitaciones y retos constantes.

Los objetivos del Consorcio, se muestran a continuacion:

e Agrupar, organizar y apoyar técnicamente a los pequefos productores
de leche y derivados lacteos.

e Ofrecer a sus miembros apoyo y asistencia técnica en la produccién de
leche; en la produccion, tratamiento, maduracién y comercializacion de
quesos.

e Propender al mejoramiento de la calidad mediante un control técnico de

la produccion, procesamiento y comercializacion de los derivados
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lacteos, ofreciendo a los productores agroindustriales vy
comercializadores los medios y recursos humanos de que disponga o
que pueda gestionar o contratar.

e Promocionar la venta de los productos lacteos obtenidos por sus

miembros.

Actualmente FUNCONQUERUCOM tiene su sede en el barrio de la Floresta

del cantén Quito, que agrupa a mas de 80 queseras comunitarias auto gestionadas.

4.1.1.5 Productos.
Los quesos fabricados por FUNCONQUERUCOM son comercializados a
través de las Tiendas Queseras de Bolivar TQB, sostiene (Benalcazar, 2008) y los

mismos se muestran a continuacion:

Tabla 2 - Productos fabricados por FUNCONQUERUCOM

Producto Forma Peso/unidad Uso sugerido

Empanadas

Llapingachos

Queso Fresco Redonda 500 g
Locros y sopas
Etc.
Queso Andino Redonda 1kg Comidas preparadas en horno
Redonda 2.2 kg Aperitivos
Bocaditos
Queso Bel-Paese Pizzas
Cuadrada 4 kg
Etc.
Queso Dambo Cuadrada 5 kg Comidas preparadas en horno
Redonda 2.5kg Sandwiches
Queso Tilsit Bocaditos
Cuadrada 4 kg
Etc.
Bocaditos

Queso Gruyere/Fontina Redonda 15 kg Para gratinar

Etc.
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Producto Forma Peso/unidad Uso sugerido

Acompafante de vinos

Queso Parmesano Redonda 2 kg Pastas
Etc.
Pizzas
Queso Mozzarella Cuadrada 500 g Salsas
Etc.
Aperitivos
Queso Provolone Redonda 500 g
Etc.
Sandwiches
Queso Gouda Redonda 2.5kg
Etc.
Queso para Fondue Especial 100/500 g Comida Suiza
Queso para Sandwich Rectangular 3 kg Sandwiches frios o calientes
Queso de Hierba Redonda 2.5kg Platos especiales

Elaborado por: Saul Guevara
Fuente: Investigacion propia
4.1.2. Estrategia de FUNCONQUERUCOM
FUNCONQUERUCOM tiene ventas con una tendencia lineal, en todas sus

lineas de productos, casi constante como se observa en las gréaficas de la 34 hasta la

45 y como se estudié en el marco tedrico responde a una estrategia responsiva.

Ventas Mozzarella 2018
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Figura 34 - Ventas Mozzarella 2018
(FUNCONQUERUCOM, 2018)



= Andino 500g en carton == Andino 1000g. en carton
=== Andino fresco oregano Salinerito 500g. Andino fresco Salinerito 500g.

== Andino fresco aji Salinerito 500g.

Figura 36 - Ventas Andino 2018
(FUNCONQUERUCOM, 2018)
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Figura 35 - Ventas Mozzarella resumen
(FUNCONQUERUCOM, 2018)
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Figura 37 - Ventas Andino resumen
(FUNCONQUERUCOM, 2018)
Ventas Sanduche-Cheddar 2018
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Figura 38 - Ventas Sanduche-Cheddar 2018
(FUNCONQUERUCOM, 2018)

45



46

1.400
1.200 \\
8 1.000 \ /
=
; 800 —o— Sandwich natural bloque
: kg.
,S 600 . .
2 —#— Sandwich hierbas bloque
w
> k
400 &
—#— Cheddar
SN
200
0
OCT NOV DIC|OCT NOV DIC |OCT NOV DIC
2016 2017 2018
MES - ANO
Figura 39 - Ventas Sanduche-Cheddar resumen
(FUNCONQUERUCOM, 2018)
Ventas Parmesano 2018
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Figura 40 - Ventas Parmesano 2018
(FUNCONQUERUCOM, 2018)
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Figura 41 - Ventas Parmesano resumen
(FUNCONQUERUCOM, 2018)
Ventas Maduros 2018
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Figura 42 - Venta Maduros 2018
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Ventas Varias 2018
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(FUNCONQUERUCOM, 2018)
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Figura 45 - Ventas Varias resumen

(FUNCONQUERUCOM, 2018)

4.1.3. Procesos de FUNCONQUERUCOM.

Para caracterizar los procesos de FUNCONQUERUCOM se utilizé la matriz
SIPOC que permitié entender de mejor manera su funcionamiento, ya que, si se
empleaba un diagrama de flujo, existen muchas actividades que no estan definidas en
los roles de los trabajadores de FUNCONQUERUCOM, sino que se realizan segun la
necesidad y la ejecuta la persona que esté disponible en ese momento. No existe un
manual de procesos definido. Los procesos de FUNCONQUERUCOM se detallan a

continuacion:

¢ Planificacién
e Suministros
e Fabricacién
e Despachos

e Devoluciones
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4.1.3.1 P: Planificacion.
Misién: Planificar y organizar todas las actividades de la cadena de

suministro que permita alcanzar los objetivos esperados.

P 3.1. Verificar los
despachos

P 1.1: Priorizar requerimientos de SC

P1.2: Seleccionar proveedores
P 2.1: Realizar los pronésticos de
ventas

P 2.2: Verificar MO y
capacidad de produccion

P 3.2. Identificar el
transporte requerido

P 4.1: Establecer las politicas
de devoluciones

P 4.2. Establecer las
acciones a tomar con los
productos defectuosos

Figura 46 - Planificacion FUNCONQUERUCOM
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

Documentacion de P1: Planificacion de las fuentes de suministros.

Misién: Planificar las fuentes de suministros para obtener las mejores opciones

FUNCIONARIO: JUNTA GENERAL |
o NOMBRE DEL
FUNCION/AREA/DEPARTAMENTO: Gerencia General PROCESO: Planificacién de las fuentes de suministros
Qué Dénde se | Qué se Qué debe s
#| Como hacer ingresa Quién Cuénto ejecuta entrega Quién Quéusa | cumplir VACION
FRECUENCI | VOLU | RESPONSABL CLIENTE/ ES
ACTIVIDADES INSUMD PROVEEDOR | A MEN | E PRODUCTC | PROCESO | RECURS0S | REQUISITOS
Priorizar requerimientos | NSUMOS Produccién / . Paretode los | by cion o :;e{mh.::;?:us
dela SC Feaquering, ‘Comercial WMenatal Legisica | Comercial requerimiento
para k56 o sdelasC
| . Ermeadores; . | cumpir
2 tos de la SC | Comercial o8 y | / Comercial Intoiaioy m.?:'m""“e"m
capacitados S intemos

Figura 47 - Planificacion de las fuentes de suministros



Elaborado por: Saul Guevara
Fuente: Investigacién propia

P 1.1: Priorizar requerimientos de la SC.

MACROPROCESO: Planificacién CODIGO: 3

PROCESO: Planificacién de las fuentes de suministro CODIGO: P1

SUBPROCESO: Priorizar requerimientos de la SC CODIGO: PL1

DUENO DEL PROCESO: Junta General RESPONSABLE: Gerente General EJECUTOR: Jefe Comercial

[MISIN: Priorizar los requerimientos de la SC para alcanzar los objetivos establecidos

PROVEEDOR CLIENTE

INSUMO PRODUCTO

PROCESO (Transformacién)
Externo Interno Interno Externo

Mediante diagramas de Pareto, priorizar
los requerimientos dela SC

i ) ) Pareto de los . )
Produccién / Comercial Requerimientos delaSC . Produccidn / Comercial
requerimientos

Figura48 - P 1.1
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacién propia

P 1.2: Seleccionar proveedores.

MACROPROCESO: Planificacion CODIGO: P

PROCESO: Planificacion de las fuentes de suministro CODIGO: P1

[SUBPROCESO: Seleccionar Proveedores CODIGO: P12

DUENO DEL PROCESO: Junta General RESPONSABLE: Gerente General EJECUTOR: Jefe Produccion

[MISION: Seleccionar y capacitara los proveedores que cumplan los requisitos establecidos
PROVEEDOR INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO CLIENTE
Externo Interno Interno Externo

Proveedores

Produccidn / Comercial delaSC|  Seleccionary capacitar p ionadosy | Produci6n / Comercial
capacitados

Figura49-P 1.2
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia
Documentacion de P2: Planificacion de la produccion.

Misién: Planificar la produccién para cumplir los pedidos a tiempo.

FUNCIONARIO: ‘ JUNTA GENERAL
FUNCION/AREA/DEPARTAME
NTO: Gerencia General NOMBRE DEL PROCESO: F 6n delap
Dénde se | Qué 88 Qué debe
M Cémo hacer Qué ingresa | Quién Cuanto gjecuta entrega Quién Qué usa cumplir OBSERVA
CLIENTE/ CIONES
|| ACTIVIDADES | INSUMO PROVEEDOR | FRECUENCIA | vOLUMEN | RESPONSABLE | PRoDUCTO | PROCESO | RECURSOS | REQUISITOS
Realizar  los . . i A .
; Ventas Gomercial / Comercial /| Prondstices | Produccion ; Reguisitos
1 5;;;‘::"“5 48| aneriores Produceién | Ana! Produccién deventas | Comercial | IMformacion intermos
Gapacidad
Verificar MOy Ez ::;ag:inla i ) de Produccian/ . Requisitos
2| capacidad de | JOMOTENE | Produceién | Anual Produccién produccién | (o CEEA | Informacién i
produccion amengm real y MO
disponible

Figura 50 - Planificacion de la produccién



Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacién propia

P 2.1: Realizar los prondsticos de ventas.

Externo Interno

[MACROPROCESO: Planificaciin CODIGO: P
PROCESO: Planificacién de la produccion CODIGO: 2
,  |SUBPROCESO: Realizar los prondsticos de ventas CODIGO: P21
|DUENO DEL PROCESO: Junta General RESPONSABLE: Gerente General EJECUTOR: Jefe Comercial
[MISION: Realizar los prondsticos de produccion que permita satisfacer las necesidades de los clentes internos y externos
PROVEEDOR CLIENTE
INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO

Interno Externo

Produccion / Comercial

Ventas anteriores

Establecer los volimenes de produccién
semanales para el aio en curso

Prondsticos de ventas

Produccién / Comercial

Figura 51 -P 2.1
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

P 2.2: Verificar MO y capacidad de produccién.

MACROPROCESO: Planificacién CODIGO: 3

PROCESO: Planificacidn de la produccion CODIGO: n

SUBPROCESO: Verificar MO y capacidad de produceion CODIGO: P2

[DUENO DEL PROCESO: Junta General RESPONSABLE: Gerente General EJECUTOR: Jefe Produccion
[MisION: Verificar ilidad de MO y la cap: lademanda

PROVEEDOR CLIENTE
INSUMO PROCESO (Transformacion) PRODUCTO
Externo Interno Interno Externo
produccion Mo disponibley Comparar MO y capacidadde | Capacidad deproduccion| oy
real y MO disponible

Figura 52 - P 2.2
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

Documentacion de P3: Planificacion de la distribucion.
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Mision: Planificar la distribucion para obtener las mejores rutas y formas de

proveer los productos.

FUNCIONARIO: | JUNTA GENERAL
FUNCION/AREA/DEPARTA NOMBRE DEL
MENTO: Gerencia General PROCESO: Planificacién de la distribucion
Qué Dénde  se| Qu se Qué debe
4 | Comohacer | ingresa | cuién Cuinto ejecuta entrega Quién Quéuss cumplir f——
CLIENTE/ REQUISITO =
|| AcTivibaDES | NSuMO | PROVEEDOR | rrecuencia | voLumen | ResponsagLe | PRODUCTO | PROCESO | RECURSOS s
Historial i
| e, ' e Comercial | Mensual Comerciar | Indeadores de | comercia | nformacién Obictns
entregas
dentifcar ol | Puntos de —
2| transporte distrioucid | Comercial | Semanal Comerciat | RUSS 9| Comercial | Informacitn ety
requerido n

Figura 53 - Planificacion de la distribucion



Elaborado por: Saul Guevara
Fuente: Investigacién propia

P 3.1: Verificar los despachos.

53

[MACROPROCESO: Planificacién CODIGO: P
PROCESO: Planificacién de la distribucion CODIGO: P3
[SUBPROCESO: Verificar los despachos CODIGO: P3.1
DUENO DEL PROCESO: Junta General RESPONSABLE: Gerente General EJECUTOR: Jefe Produccién
[MISION: Revisar el rendimicnto de los despachos hacia los clientes y proponer mejoras que permitan cumplir los objetivos establecidos
PROVEEDOR . CLIENTE
INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO
Externo Interno Interno Externo
Indicadores de
Comercial Historial de entregas | Calcular el rendimiento de los despachos | rendimiento / Posibles Comercial
mejoras
Comercial Historial de entregas Analizar posibles mejoras Mejoras Comercial
Figura 54 - P 3.1
Elaborado por: Saul Guevara
Fuente: Investigacién propia
P 3.2: Identificar el transporte requerido.
MACROPROCESO: Planificacién CODIGO: P
PROCESO: Planificacién de la distribucion CODIGO: P3
SUBPROCESO: Identificar el transporte requerido CODIGO: P3.2
DUENO DEL PROCESO: Junta General RESPONSABLE: Gerente General EJECUTOR: Jefe Produccién

‘MISION- [dentificar el transporte adecuado para la correcta distribucién de MPy PT

PROVEEDOR CLIENTE
INSUMO PROCESO (Transformacion) PRODUCTO
Externo Interno Interno Externo
Medios de tra (e
Comercial Puntos de distribucién Seleccionar transporte 108 ? sporte Comercial / Produccion
Comercial Puntos de distribucion Seleccionar rutas de entrega Rutas de Comercial / Produccién

Figura 55 - P 3.2
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

Documentacion de P4: Planificacion de las devoluciones.

Mision: Obtener politicas claras y procedimientos para las devoluciones que

permita satisfacer las necesidades de clientes internos y externos.
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FUNCIONARIO: | JUNTA GENERAL
FUNCION/AREA/DEPARTAMEN
T0: Gerencia General NOMBRE DEL PROCESO: Planificacién de las devoluciones
Donde  se | Qué se Qué debe
¥ Como hacer | Qué ingresa | Quién Cuanto ejecuta entrega Quién Qué usa cumplir | osserv
PROVEEDO | FRECUE | VOLU CLIENTE/ .
ACTIVIDADES INSUMO R NCIA MEN | RESPONSABLE | PRODUCTO FROCESO | RECURSOS REQUISITOS
Establecer las| . . " Comerciall -
o Historial de 5 Politicas: de . Objetivos
1| politicas de e Comercial | Mensual Comercial Advdliiionss C_henla Informacion intemas
devoluciones Final
Establecer las
acciones af e . Acciones a tomar 5 -
2|l o v 1| o | emarr| | S| | Cometl | | e
productos defectuosos
defectuosos

Figura 56 - Planificacion de las devoluciones
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacién propia

P 4.1: Establecer las politicas de devoluciones.

MACROPROCESO: Planificacién CODIGO: P

PROCESO: Planificacin de las devoluciones CODIGO: P4

[SUBPROCESO: Establecer las politicas de devoluciones CODIGO: P41

DUENO DEL PROCESO: Junta General RESPONSABLE: Gerente General EJECUTOR: Jefe Produccién

[MISIGN: Establecer las politicas de devoluciones que permita satisfacer las necesidades de los clientes internos y externos

PROVEEDOR INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO CLIENTE
Externo Interno Interno Externo
ol de Definir Fas condiciones bajo las cuales se
Comercial oo acepta o rechaza la devoluciéndel | Politica de devoluciones | Comercial / Produccién Cliente final
’ producto

Figura 57 - P 4.1
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacién propia

P 4.2: Establecer las acciones a tomar con los productos defectuosos.

MACROPROCESO: Planificacion CODIGO: P
[PROCESO: Planificacion de las devoluciones CODIGO: P4
x . [SUBPROCESO: Establecer las acciones a tomar con los productos defectuosos CODIGO: P42
SALINERITO DUENO DEL PROCESO: Junta General RESPONSABLE: Gerente General EJECUTOR: Jefe Produccién
[M1S10N: Definir las acciones a tomar luego de recibir p defe el proposito de satisfacer las necesidades de los clientes inernos y externos
PROVEEDOR INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO CLIENTE
Externo Interno Interno Externo
comercia Historial de Defini o5 procesos ucgo de acepadala | Acciones atomarcon os| ¢ prcion
devoluciones devolucién de un producto productos defectuosos

Figura 58 - P 4.2
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia
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4.1.3.2 S: Suministros.

Mision: Satisfacer la demanda generada por produccién para satisfacer las

necesidades de los clientes.

S 1.1: Receptar y
ardenar |la MP
S 1.2: Enviar solicitud de
pago a proveedores

S 2.1: Verificar
existencias de MP
S 2.2: Enviar Solicitud de
compra de MP

S 3.1: Atender
requerimientos de MP

S3.2: Entregar MP

Figura 59 - SUMINISTROS FUNCONQUERUCOM
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

Documentacion de S1: Recepcion de MP.

Misién: Receptar la MP requerida que cumplan con los requisitos establecidos

para cumplir los objetivos internos.

FUNCIONARIO: | JEFE DE PRODUCCION
TR MBREA R ARTIMEN T ‘ Produccion NOMBRE DEL PROCESO: Recepcion de MP
Cémo Qué Donde se| Qué se Qué  debe
# hacer ingresa | Quién Cuanto ejecuta entrega Quién Qué usa cumplir OBSERVA
FRECUEN | VOLUM | RESPONSABL CLIENTE! ERHER
INSUMO PROVEEDOR | CIA EN E PRODUCTO PROCESO RECURS0S
Receplar y - o | MP [E— Objetivos.
i ardenar Mp | MP Piovesdar” | Dhaly ordenada L internos
Enviar
solicitud de -
2| pago a | Facturas | Proveedor Diaria Comercial E:;:J:: Proveedor Informacion ggf:::g
proveedore
s

Figura 60 - Recepcion de MP
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia



S 1.1: Receptar y Ordenar la MP.

MACROPROCESO: Suministros CoDIGO: s

&5 PROCESO: Recepcion de MP CoDIGO: 51

Quipy:  [susproceso: Receptary Ordenarla MP CODIGO: s11

SALINERITO) DUERO DEL PROCESO: ___Produccion RESPONSABLE: Jefe Produccion EJECUTOR: Jefe Produccion
[MISION: Receptary ordenar la MP para garantizar [a disponibilidad inmediata de la misma
PROVEEDOR INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO CLIENTE

Externo | Interno Interno | Externo

Proveedor MP Receptar, ordenary codificar la MP MP ordenada Produccion [

Figura 61-S 1.1

Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacién propia

S 1.2: Enviar solicitud de pago a proveedores.

MACROPROCESO: Suministros CODIGO: s

PROCESO: Recepcicn de MP CODIGO: st

[SUBPROCESO: Enviar solicitud de pago a proveedores CODIGO: s12

DUENO DEL PROCESO: Produccién RESPONSABLE: Jefe Produccion EJECUTOR: Jefe Produccién/ Comercial

[MISIGN: Elaborar y enviar solicitudes de pago a proveedores para cumplir los objetivos establecidos

PROVEEDOR

Externo

Interno

INSUMO

PROCESO (Transformacion)

PRODUCTO

CLIENTE

Interno |

Externo

Proveedor

Facturas por pagar

Elaborar y enviar solicitudes de pago

Facturas pagadas

Proveedor

Figura62 -S 1.2
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacién propia

Documentacion de S2: Manejo y Control de Inventarios.

Mision: Manejar y controlar los inventarios con el objetivo de tener MP

disponible segun los requerimientos de produccion.

FUNCIONARIO: ‘ JEFE DE PRODUCCION
FUNCION/AREA/DEPARTAMEN NOMBRE DEL
TO: Produccién PROCESQ: Manejo y Control de Inventarios
Donde se | Qué se Qué debe
# Como hacer | Qué ingresa Quién Cuénto ejecuta entrega Quién Qué usa cumplir OBSERV
FRECUEN | VOLU CLIENTE! ACHNES
ACTIVIDADE § INSUMO PROVEEDOR CIA MEN RESPONSABLE | PRODUCTO PROCESO RECURSOS REQUISITOS
Verificar Registro de
1 | existencias de | Registrode MP | Produccion Diaria Produccién MPE Produccién Informacién | Objetivos internos.
MP
Enviar solicitud
Solicitud de - = MP e
2 | de compra de compra Produccion Diaria Gomercial comprada =

Figura 63 - Manejo y Control de Inventarios
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia




S 2.1: Verificar existencias de MP

MACROPROCESO: Suministros CODIGO: S
PROCESO: Manejo y Control de Inventarios CODIGO: §2
[SUBPROCESO: Verificar existencias de MP CODIGO: s2.1
DUENO DEL PROCESO: Produccién RESPONSABLE: Jefe Produccion EJECUTOR: Jefe Produccién
[MIS10N: Verificar la existencia de MP en cada punto establecido para satisfacer las necesidades dela SC
PROVEEDOR CLIENTE
INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO
Externo Interno Interno Externo
[Produccion Registro de MP Verificarla existencia de MP Registro real de MP Produccion |

Figura 64 - S 2.1

Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacién propia

S 2.2 Enviar solicitud de compra de MP

MACROPROCESO: Suministros CoDIGO: s

PROCESO: Manejo y Control de Inventarios copiGo: 52

SUBPROCESO: Enviar solicitud de compra de MP cobiGo: sa1

DUERO DELPROCESO: ___Produccion RESPONSABLE: Jefe Produccion EJECUTOR: Jefe Produccion
[MISION: Enviar solicitudes de compra de MP cuando sea el caso para satisfacer las necesidades de Ia 5C ]

PROVEEDOR CLIENTE
INSUMO PROCESO (Transformacion) PRODUCTO
Externo Interno Interno | Externo
Enviar solicitud de compra con la
Produccion Solicitud de Compra nviar solleltucde compra con las MP comprada Produccién
correctas

Figura65-S 2.2
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacién propia
Documentacion de S3: Planificacion de la distribucion.

Mision: Planificar la distribucién de MP a cada estacion de trabajo en la

cantidad exacta y el tiempo establecido para cumplir las metas internas.

FUNCIONARIO: ‘ JEFE DE PRODUCCION
FUNCION/AREA/DEPARTAMEN
T0: Produccidn NOMBRE DEL PROCESO: Planificacién de la distribucidn
Dénde s
M ‘Como hacer Qué ingresa Quién Cuanto ejecuta Qué se entrega Quién Qué usa Qué debe cumplir [ OBSERVA
CIONES
FRECUEN | VOLU CLIENTE!

ACTIVIDADES INSUMO PROVEEDOR | CIA MEN RESPONSABLE | PRODUCTO PROCESO | RECURSOS REQUISITOS

Atender - R intient Prod
1 fo i de de MP P Diaria Produccion alz?wlé?dr::m o8 ProduCe! | |nformacion Especificaciones
2 | Eniregar MP Solicitud de MP | Produccion | Diaria Produccion 1’:‘:;:;; estacion de ;’IIDUUCC\ Informacion Especificaciones

Figura 66 - Planificacion de la distribucion

Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacién propia
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S 3.1: Atender requerimientos de MP.

MACROPROCESO: Suministros CODIGO: N

[PROCESO: Planificacion de la distribucién CODIGO: $3

SUBPROCESO: Atender requerimientos de MP CODIGO: 831

[DUENO DEL PROCESO: Produccién RESPONSABLE: Jefe Produccion EJECUTOR: Jefe Produccin

[MISION: Atender los requerimientos de MP que necesita la cadena de suministro para su cortecta operacion |

PROVEEDOR INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO CLIENTE
Externo Interno Interno Externo
Produccidn Requerimientos de MP | Analizar los requerimientos de MP REZ::"“;‘;Z‘:'“‘ Produccin |

Figura 67 - S 3.1
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

S 3.2: Entregar MP.

MACROPROCESO: Suministros CODIGO: S

PROCESO: Planificacién de la distribucién CODIGO: 3

[SUBPROCESO: Entregar MP CODIGO: $3.1

DUENO DEL PROCESO: Produccion RESPONSABLE: Jefe Produccion EJECUTOR: Jefe Produccién

[MISION: Entregar MP a cada area de la cadena de suministro para su adecuada operacion

PROVEEDOR INSUMO PROCESO (Transformacion) PRODUCTO CLIENTE
Externo Interno Interno [ Externo
Produccion Solicituddep | MUCE0E Mpi';ﬁ:?:::es“’ dettabalo b on estacién de trabajo Produccion |

Figura 68 - S 3.2
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia
4.1.3.3 F: Fabricacion.

Mision: Satisfacer la demanda generada por los clientes con el uso eficiente

de recursos para satisfacer las necesidades de los mismos.

F 1.1: Programar actividades
de fabricacién y empaquetado

F 1.2: Medir el
rendimiento

F 2.1: Fabricar los
diferentes tipos de
F 2.3: Empaquetar y
etiquetar cada tipo

Figura 69 - FABRICACION FUNCONQUERUCOM
Elaborado por: Saul Guevara



Documentacion de F1: Programacion de las actividades de produccion.

Fuente: Investigacion propia
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Mision: Programar las actividades de produccién que permitan alcanzar los

objetivos planteados.

FUNCIONARIO: ‘ JEFE DE PRODUCCION

FUNCION/AREA/DEPARTAMENTO: Produccién NOMBRE DEL PROCESO: Programacidn de las actividades de produccidn
Dénde se | Qué se Qué  debe
Como hacer | Qué ingresa Quién Cudnto | ejecuta entrega Quién Qué usa cumplir OBSE
# o RVACI
LU ONES
FRECUENC | ME | RESPONSABL CLIENTE/
ACTIVIDADES | INSUMOD PROVEEDOR | IA N PRODUCTO PROCES0 RECURSOS REQUISTOS
Programar Junta P
-, I rograma  de = G
1 acl;'{idaq?s de Plamﬁcqgon de Generall Semanal Produccién | fabricacion y Producgon ! Informacién Especificacion
fabricacion y | produccion Comercial | empaquetado Comercial es
empaquetado Produccion paqg
2 MEd“ . E’ 'ﬂforma?l'ﬁﬂ de Produccion Mensuﬂu Produccion lﬂdlgaqﬂfeS de PdeUCC:‘Om infﬂrmadéﬂ Obieti\fos
rendimiento | produccion Anual rendimiento | Comercial

Figura 70 - Programacion de las actividades de produccién
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacién propia

F 1.1: Programar actividades de fabricacién y empaquetado.

s MACROPROCESO: Fabricacién CODIGO: F
Y
R, PROCESO: Programacion de las actividades de produccién CODIGO: F1
s SUBPROCESO: Programar actividades de fabricacion y empaquetado CODIGO: F11
SALINERITO. DUERO DEL PROCESO: Produccion RESPONSABLE: Jefe Produccion EJECUTOR: Jefe Produccion
|M]SI()N: Programar las actividades de fabricacion y empaquetado para satisfacer las necesidades de los clientes
PROVEEDOR INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO CLIENTE
Externo Interno Interno Externo
Junta G%neral/ . P]zmﬁcﬂrlo'nvde la Programar actividades de fabricaciény - | Programa de fabricacién Produccign/ Comercial
Comercial /Produccion produccion empaquetado y empaquetado

Figura71-F 1.1
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

F 1.2 Medir el rendimiento.



produccién

rendimiento

MACROPROCESO: Fabricacién CODIGO: F
PROCESO: Programacion de as actividades de produccién CoDIGO: FL
SUBPROCESO: Medir ¢l rendimiento coDIGO: FL2
DUENO DEL PROCESO: ___ Produccién RESPONSABLE: Jefe Produccin EJECUTOR: Jefe Produccin
[MISION: Medir el rendimiento de las operaciones para buscar la mejora continua
CLIENTE
INSUMO PROCESO (Transformacion) PRODUCTO
Externo [ Interno Interno | Externo

Tnformacion d Tndicadores

|Producm’)n piormacion de Calcular los indicadores de rendimiento ndicadores de Produccidn/ Comercial

Figura72-F 1.2
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacién propia

Documentacion de F2: Transformacion de MP.

Misiéon: Transformar la MP en producto terminado que cumplan

especificaciones de los clientes.

FUNCIONARIO: ‘ JEFE DE PRODUCCION

FUNCION/AREA/DEPARTAME ‘

NTO: Produccidn NOMBRE DEL PROCESO: Transformacion de MP
Dénde  se | Qué se Qué debe
# Como hacer | Qué ingresa | Quién Cudnto ejecuta entrega Quién Qué usa cumplir OBSERY
ACIONES
FRECUEN | VOLU CLIENTE!

ACTIVIDADES INSUMO PROVEEDOR | CIA MEN RESPONSABLE PRODUCTO PROCESO RECURS0S REQUISITOS

Fabacal s Planificacién éuen;:rall Produccién / !
1 ggerz:t;ss tipos de produceion | Comerciall Diaria Produccién Producto final Comercial MP Esp

q Produccién

Empaquetat, ¥ Ir:tﬂumca:ci;n * Prodac Produccién/ | Informacion /
2 | etiquetar cada E’!odudo Produccion | Diaria Produccian empaquetado Comercial MP Requisitos

tipo de queso Terminado y efiquetado

F 2.1: Fabricar los diferentes tipos de quesos.

Figura 73 - Transformacién de MP
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

MACROPROCESO: Fabricacién CODIGO: F
PROCESO: Transformacién de MP CODIGO: R
SUBPROCESO: Fabricar los diferentes tipos de quesos CODIGO: F2.1
DUENO DEL PROCESO: Produccién RESPONSABLE: Jefe Produccidn EJECUTOR: Jefe Produccién
[MISION: Fabricar quesos de diferentes tipos y tamarios para satisfacer las necesidades delos clientes
CLIENTE
INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO
Externo Interno Interno Externo
unta General ProducciGn/ Planificacién de Fabricar todos los tipos de queso producto il roducciin) Comercial
Comercial produccion cumpliendo las especificas del cliente

Figura74 -F 2.1
Elaborado por: Saul Guevara
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Fuente: Investigacion propia

F 2.2 Empaquetar y etiquetar cada tipo de queso.

MACROPROCESO: Fabricacion CODIGO: F

PROCESO: Transformacién de MP CODIGO: F2

SUBPROCESO: Empaquetar y etiquetar cada tipo de queso CODIGO: F22

IDUENO DEL PROCESO: Produccion RESPONSABLE: Jefe Produccion EJECUTOR: Jefe Produccién

MISION: Empaguetar y etiquetar todos los quesos para satisfacer las necesidades de los clientes
PROVEEDOR INSUMO PROCESO (Transformacion) PRODUCTO CLIENTE
Externo Interno Interno Externo
- Informacion de Empaquetary etiquetar cada queso | Producto empaquetado y . §
Produccion Produccitn y Producto 1 " Produccidn/ Comercial
Terminado terminado terminado

Figura75-F 2.2

Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

Diagrama de flujo del proceso de fabricacion:

Figura 76 - Diagrama de flujo del proceso de fabricacién de quesos

Comercial

g Fecepcion deleche
Adicién de calcio

Inoculacién del
Cultivo

Especificaciones del
producto

Pre-maduracion de
la leche

Coagulacién

Corte de Cuajada

Produccién

?

Empacadoy
sellado

Secado del Queso
Lavado del Queso

Moldeo y Prensado
Lavado de Cuajada

Batido de Cuajada

Elaborado por: Saul Guevara
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Fuente: Investigacion propia

4.1.3.4 D: Despachos.
Mision: Coordinar la distribucion de los productos terminados a todos los

puntos requeridos con el propdsito de satisfacer las necesidades de los clientes.

D 1.1: Receptar y
ubicar producto

D 1.2: Documentar
producto terminado

D 3.1: Atender
requerimientos de PT

D 3.2: Entregar
Producto Terminado

D 2.1: Verificar
existencias de producto
terminado

D 2.2: Enviar Solicitud
de fabricacio

Figura 77 - DESPACHOS FUNCONQUERUCOM
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

Documentacion de D1: Coordinacién de la recepcion de producto terminado.

Mision: Coordinar la recepcion de producto terminado en cada bodega de

FUNCONQUERUCOM.
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FUNCIONARIO: JEFE DE PRODUCCION
j NOMBRE DEL
FUNCION/AREA/IDEPARTAMENTO: Produccién PROCESO: Coordinacién de la recepcién de producto terminado
P p
Donde se | Qué se Qué debe
# Como hacer Qué ingresa__| Quién Cuanto ejecuta entrega Quién Qué usa | cumplir N
ACTIVIDADES INSUMO PROVEEDOR | FRECUENCIA | VOLUMEN | RESPONSABLE | PRODUCTO :&:ECNET;'] RECURSOS REQUISITOS
Receptar y ubicar e de Poidhiscio s 3
! Eroodoga 2 | produccion T | P Enpxia i comectamente | / Comercial | /PT
g almacenado
Documentar i Producto
" Informacién  de : A
2 | producto terminado 3 Produccién | Diaria Produccién disponible 2 E:
disponible produccion / PT documentado Comercial IPT

Figura 78 - Coordinacion de la recepcion de producto terminado
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacién propia

D 1.1: Receptar y ubicar producto terminado en bodega.

correctamente

MACROPROCESO: Despachos CODIGO: )
PROCESO: Coordinacién de la recepci6n de producto terminado CODIGO: D1
SUBPROCESO: Receptar y ubicar producto terminado en bodega CODIGO: pL1
DUENO DEL PROCESO: Produccion RESPONSABLE: Jefe Produccién EJECUTOR: Jefe Produccion
[MISION: Receptary ubicar el producto terminado en bodega para llevar un inventario adecuado del mismo
PROVEEDOR IENTE
0! INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO a
Externo Interno Interno Externo
Produccion Informacién de PT / PT Receptary ubicar PT en bodega Palmacenado | by ccign / Comercial

Figura79-D 1.1

Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

D 1.2: Documentar producto terminado disponible.

MACROPROCESO:

Despachos

PROCESO:
SUBPROCESO:

Coordinacién dela recepci6n de producto terminado
Documentar producto terminado disponible

DUENO DEL PROCESO:

Produccién

CODIGO:
CODIGO:
CODIGO:
RESPONSABLE:

D
D1
D12

Jefe Produccién

EJECUTOR: Jefe Produccién

[MISI6N: Documentar el pi

roducto terminado para que la informacién disponible sea correcta y tener una capacidad alta de respuesta

PRt

VEEDOR

Externo

Interno

INSUMO

PROCESO (Transformacién)

PRODUCTO

CLIENTE

Interno

Externo

Produccion

Informacién de PT / PT

Documentar PT

Producto disponible

Producci6n / Comercial

Figura80-D 1.2

Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia
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Documentacion de D2: Manejo y control de inventarios.

Misiéon: Manejar y controlar los inventarios con el objetivo de tener producto

terminado disponible para satisfacer las necesidades de los clientes.

FUNCIONARIO: ‘ JEFE DE PRODUCCION/ COMERCIAL
FUNCION/AREA/DEPARTAME |

Produccion/ Comercial NOMBRE DEL PROCESO: Manejo v control de inventarios

Qué Dénde  se| Qué se
4 Coémo hacer | ingresa Quién Cudnto ejecuta entrega Quién Qué usa Qué debe cumplir | ceserva
CIONES
FRECUE | VOLUME CLIENTE/
ACTIVIDADES INSUMO PROVEEDOR | T\ o i RESPONSABLE PRODUCTD PROCESO RECURSOS REQUISITOS
Vercas Informacion
1 Haslenciay g de Produccién Diaria Produccion fmcar g F‘mducc‘,_\on g Informacién / PT | Especificaciones
producto o PT Comercial
terminada produccion
2 Einiar sokcihug | ofonmackn Comercial Diaria Comercial Sokcud He: | Produneibe:f Informacian Especificaciones
de fabricacién | de Comercial Fabricacion Comercial P

Figura 81 - Manejo y Control de inventarios
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

D 2.1: Verificar existencias de producto terminado.

MACROPROCESO: Despachos CODIGO: D
PROCESO: Manejo y Control de Inventarios CODIGO: D2
SUBPROCESO: Verificar existencias de producto terminado CODIGO: D21
DUENO DEL PROCESO: Produccién/Comercial RESPONSABLE: Jefe Produccién/Comercial EJECUTOR: Jefe Produccién/ Comercial
[MISION: Verificar Ias existencias de PT para tener una alta capacidad de respuesta
PROVEEDOR INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO CLIENTE
Externo Interno Interno Externo
Produccién Informacion de Verificar existencias de PT Inventario de PT Produccién / Comercial
Produccion

Figura 82 -D 2.1
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacién propia

D 2.2: Enviar solicitud de fabricacion.

MACROPROCESO: Despachos CODIGO: D
PROCESO: Manejo y Control de Inventarios CODIGO: D2
suBPROCESO: Enviar solicitud de fabricacion CODIGO: D22
DUERO DEL PROCESO: Produccién/Comercial RESPONSABLE: Jefe Produccién/Comercial___EJECUTOR: Jefe Produccién/ Comercial
[MISION: Enviar solicitudes de fabricacién cn caso de falta de existencias e PT para satisfacer las necesidades dc los clientcs
PROVEEDOR CLIENTE
INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO
Externo Interno Interno [ Externo
Comercial Informacin de Solicitar fabricacién de queso Solicitud de fabricacion | Produccion/ Comercial
Comercial

Figura83-D 2.2
Elaborado por: Saul Guevara



Fuente: Investigacion propia
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Documentacion de D3: Coordinacién de la entrega de producto terminado al

cliente final.

Mision: Coordinar la entrega de producto terminado cumpliendo con las

especificaciones de los clientes.

FUNCIONARIO: ‘ JEFE DE PRODUCCION/ COMERCIAL

FUNCION/AREA/DEPARTAMEN ‘
TO:

NOMBRE

Produccién/ Comercial PROCESQ:

DEL | Ceoordinacidn de la entrega de preducto terminado al
cliente final

Qué Dénde se | Qué se Qué debe
¥ Como hacer ingresa Quién Cuanto ejecuta entrega Quién Qué usa cumplir OBSERVACH
ONES
ACTIVIDADES INSUMO PROVEEDOR FH%CI:'E“ ‘;‘?EL,:J RESPONSABLE PRODUCTO é:'!&l)E:ETSEC" RECURSOS REQUISITOS
Atender Informacion PT que | g
1 requerimientos de . Comercial Diaria Preduccion cumplan  los Comestial PT E:
de PT Comercial reguerimientos
Solicitud de - Comerciall ’ P ! Z
2 Entregar PT despacho Comercial Diaria Produccién PT entregado | Cliente final tuforniacion Especificaciones

Figura 84 - Coordinacion de la entrega de producto terminado al cliente final
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

D 3.1: Atender requerimientos de PT.

MACROPROCESO: Despachos CODIGO: D
& [PROCESO: Coordinacion de la entrega de PT al cliente final CODIGO: D3
Syy SUBPROCESO: Atender requerimientos de PT CODIGO: D3.1
SALIKERITO) DUENO DEL PROCESO: Produccién/Comercial RESPONSABLE: Jefe Produccion/Comercial __EJECUTOR: Jefe Produccién/ Comercial
[m1s16N: Atender los de PT para sati del cliente
PROVEEDOR CLIENTE
INSUMO PROCESO (Transformacidn) PRODUCTO
Externo Interno Interno Externo

Comercial

Especificaciones de PT

Determinar los requerimientos que deben
cumplir los PT

PT que cumplan los

Produccién / Comercial

Figura 85-D 3.1
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

D 3.2: Entregar producto terminado.



MACROPROCESO: Despachos CODIGO: D
PPROCESO: Coordinacién de la entrega de PT al cliente final CODIGO: D3
SUBPROCESO: Entregar PT CODIGO: D3.2

DUENO DEL PROCESO: Produccién/Comercial RESPONSABLE: Jefe Produccion/Comercial  EJECUTOR: Jefe Produccion/ Comercial
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MISION: Entregar el PT a los clientes con el fin de satisfacer sus necesidades

PROVEEDOR INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO CLIENTE
Externo Interno Interno Externo
Jcomercial Solicitud de Despacho Entregar PT PT entregado | Cliente final

Figura 86 -D 3.2
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

4.1.3.5 DC: Devoluciones.

Mision: Coordinar la recepcién y procesamiento de los productos defectuosos.

DC 1.2: Procesar productos defectuosos

DC 1.1: Evaluar los productos defectuosos de
acuerdo a las politicas de devoluciones

Figura 87 - DEVOLUCIONES FUNCONQUERUCOM
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

Documentacion de DC1: Evaluacion y procesamiento de productos

defectuosos.

Mision: Evaluar los productos defectuosos para darles un tratamiento final

adecuado.



FUNCIONARIO: | JEFE DE PRODUCCION/ COMERCIAL
FUNCION/AREA/DEPARTAMEN
T0: Produccién/ Comercial NOMBRE DEL PROCESO: | Evaluaciény p de productos defectuosos
Donde  se | Qué se Qué debe
# Cémo hacer | Qué ingresa | Quién Cuanto ejecuta entrega Quién Qué usa cumplir DBSERVA
CIONES
FRECU | VOLU CLIENTE/
ACTIVIDADES INSUMO PROVEEDOR | cyenn | ey | RESPONSABLE PRODUCTO ol RECURSOS REQUISITOS
Evaluar los
productos -
Productos Produccién  / -
defectuosos de | Productos " 2 s e Informacion  / "
1 avisando @ las | defsclupsas Cliente Final Diaria Produccién gﬁs::jo::s gg.zc:i:‘;. T Especificaciones
politicas de
devolucicnes
Procesar Produccién/ Producios Produccién  /
2 | productos E;?:;ﬁ::ﬂs Comercial’ Diaria Produccién defectuosos ‘Comercial/ rr,;mmac[ﬁn f Especificaciones
defectuosos Cliente Final procesados Cliente Final

Figura 88 - Evaluacioén y procesamiento de productos defectuosos
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia
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DC 1.1: Evaluar los productos defectuosos de acuerdo a las politicas de

devoluciones.

MACROPROCESO:
PROCESO:

SUBPROCESO:

DUENO DEL PROCESO:

Devoluciones

Evaluacion y procesamiento de productos defectuosos

Evaluar los productos defectuosos de acuerdo con las politicas de
devoluciones

Produccién/Comercial

€ODIGO: pC

CODIGO: DCl

CODIGO: DCL1

RESPONSABLE: Jefe Produccién/Comercial

EJECUTOR: Jefe Produccion/ Comercial

MISION: Evaluar los productos defectuosos con el fin de darles un tratamiento posterior adecuado

CLIENTE
INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO
Externo | Interno Interno [ Externo
" -
B Produccion / Comercial Producto defectuoso | 12 UAF criterios de aceptacion o rechazo | - Producto defectuoso Produccién / Comercial Cliente Final
Cliente final de PT defectuoso evaluado

Figura 89 - DC 1.

1

Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia

DC 1.2: Procesar productos defectuosos.

MACROPROCESO:
PPROCESO:
SUBPROCESO:

DUENO DEL PROCESO:

Devoluciones
Evaluacién y procesamiento de productos defectuosos
Procesar productos defectuosos
Produccién/Comercial

DC
: Dt
€ODIGO: DCL2
RESPONSABLE: Jefe Produccién/Comercial

EJECUTOR: Jefe Produccién/ Comercial

[MISION: Procesarlos productos defectuosos de manera adecuada con el propésito de beneficiar a clientes externos como internos

PROVEEDOR CLIENTE
INSUMO PROCESO (Transformacién) PRODUCTO
Externo [ Interno Interno [ Externo
Productos defect
. Produccién / Comercial Producto Defectuoso Procesar el producto defectuoso roductos defectiosos | b, quceién / Comercial Cliente Final
Cliente final procesados

Figura 90 - DC 1.

2

Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia
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4.1.4. Distribucion Fisica de la Planta

La sede principal de FUNCONQUERUCOM tiene la siguiente distribucion de

planta:
LAYOUT DE LA PLANTA
[ COOPERATIVA DE PRODUCCION AGROPECUARIA “EL SALINERITO"
Mwszsm;:g: G

Figura 91 - LAYOUT FUNCONQUERUCOM SALINAS DE GUARANDA
(FUNCONQUERUCOM, 2018)

La principal planta de despachos y empaque ubicada en el cantén Quito posee

la siguiente distribucion de planta:
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PLANTA FUNCONQUERUCOM —QUITO

CAFETERIA ARCHIVO CONFITES INSUMOS OFICINAS

BANDS

=1 AREA DE
APILAMIENTO DE
QUESS
y PRODUCTD.
TERMINADO

, Anea e
OFICINAS ADMNEIRACUN APILAMIENTO DE QUESD

ENTRADA FRNCPAL

—— P AREA DE TRABAIOS
GENERALES
[Cart, lavads, pesado,

veTos ; : "
HOMERES CUARTC FRIO AREA DE EMPACADO etiquetado, etc |
" aLvacio

PARQUEADERO

AREAS VERDES

Figura 92 - PLANTA FUNCONQUERUCOM QUITO
(FUNCONQUERUCOM, 2018)

4.2 Discusion

4.2.1. Conformacion de las queseras de Bolivar FUNCONQUERUCOM.

Las queseras de Bolivar FUNCONQUERUCOM nacié con el objetivo de
mejorar la calidad de vida de los habitantes de Salinas de Tomabelas, quienes hasta
los afios 70°s vivian en condiciones precarias y gracias a la gestién del padre Antonio

Polo se potencid las habilidades de los habitantes en la produccion de quesos.

Al ser una zona rural que contaba con alimento para el ganado bovino en
abundancia, se agrup6 a los pequefios productores de leche de tal manera que
concentraran toda su produccién en un sitio de acopio ubicado en Salinas para
posteriormente y con mano de obra local producir quesos de alta calidad que con el
pasar de los afios han ido posicionandose en el mercado ecuatoriano bajo la marca
“El Salinerito”. Cabe destacar que los ingresos generados por las queseras se
reinvierten en proyectos sociales y dentro de las plantas con el objetivo de mejorar la

calidad de vida de los habitantes de salinas, manejandose bajo los principios de la
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economia solidaria que pone como prioridad el bienestar de la gente antes que las

utilidades monetarias.

Gracias a esta iniciativa, las familias de escasos recursos pueden sostenerse y
crecer econdmicamente reduciendo el riesgo de migracion hacia las grandes ciudades

dentro y fuera del pais, fomentando la unién de las mismas.

4.2.2. Establecimiento de la estrategia.

FUNCONQUERUCOM maneja una estrategia responsiva dentro de su cadena
de suministro, ya que se adaptan a las necesidades de sus clientes, tanto internos
como externos. Al manejarse dentro del concepto de economia solidaria, la recepcion
de leche de los productores locales es continua, es decir, su produccion de quesos
estd al maximo de su capacidad dejando de lado la demanda de los mismos. Cuando
hay una sobreproduccién de quesos, FUNCONQUERUCOM los vende con
descuentos de hasta el 20% con el fin de recuperar al menos la inversion de

produccién, evitando asi perjudicar a todos los componentes activos de la cadena.

En las graficas 34 hasta la 45, se observa que las ventas obedecen un patrén
con tendencia lineal teniendo ciertos picos altos y bajos que responden a temporadas
especiales. Cuando la capacidad resulta insuficiente, el consorcio compra producto a

sus filiales y los revende.

4.2.3. Analisis de los procesos y operaciones.

La cadena de suministro de FUNCONQUERUCOM esta constituida por los 5
tipos de procesos elementales definidos en el modelo SCOR que son: planificacion,

suministros, produccion, despachos y devoluciones.

La planificacidon esta a cargo de la Junta General la misma que desempefa la:
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e Planificacion de las fuentes de suministros
¢ Planificacién de la produccion
e Planificacion de la distribucion

e Planificacion de las devoluciones

La planificacion de las fuentes de suministro se basa en la seleccion vy
capacitacion de proveedores locales de leche, de productos necesarios para el
funcionamiento de la planta de produccion. Normalmente todos los productores que
deseen entregar la leche al consorcio son bienvenidos, es por eso que se observa un
patréon de produccion constante, limitado unicamente por el alimento de sus animales.
Los proveedores estan en constante capacitacion sobre como alimentar
adecuadamente a las vacas, asi como el proceso de ordefo, transporte y

almacenamiento de la leche.

La planificacion de la produccion se realiza en funcion de las ventas anteriores,
como la leche que ingresa tiende a ser constante, la produccién no oscila en gran
escala. Con base en esto, el personal que trabaja dentro del consorcio es constante
con una cantidad de trabajadores definida pese al notable crecimiento de la

organizacién con el pasar de los afios.

La planificaciéon de la distribucién analiza los potenciales clientes, promociones

formas de transporte eficientes.

La planificacion de las devoluciones establece las politicas de devoluciones, las
mismas que definen el tratamiento final del producto devuelto, tomando en cuenta la

factibilidad de reprocesarlo para venderlo o desecharlo.

Los suministros estan a cargo del Jefe de produccién quien se encarga de:
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e Larecepcion de MP
e El manejo y control de inventarios

e La planificacion de la distribucion

La recepcion de MP se realiza en base al control de los requerimientos minimos

exigibles y se utiliza cartas de control para su verificacion.

El manejo y control de inventarios no tiene un esquema definido, basicamente

la verificacién de existencias de MP se realiza por inspeccion visual en bodega.

La planificacion de distribucién se hace mientras el producto esta en proceso,

atendiendo a cada estacion de trabajo cuando el mismo solicite algun material.

La fabricacion esta a cargo del jefe de produccion quien se encarga de:

e La programacion de las actividades de produccion

e La transformacion de MP

La programacion de las actividades de produccién se realiza semanalmente,
haciendo los ajustes diarios debido a eventualidades que puedan surgir durante el
proceso. Cada operario conoce el rol que debe desempefiar en cada puesto de
trabajo, sin embargo, el trabajo es cooperativo ya que se destina la fuerza de trabajo
dependiendo de los requerimientos del departamento comercial. Todo esto es
documentado con el propdsito de determinar el tiempo que emplea cada operario en

determinada operacion y asi definir el costo de fabricacion y precio de venta al publico.

La transformacion de materia prima esta a cargo de produccion y siguen el
diagrama de flujo mostrado en la figura 76. Cada sucursal del consorcio se maneja

bajo el mismo esquema, la diferencia entre una y otra es el tratamiento del producto
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terminado (colocacion, empaque, etc.) ya que inciden factores ambientales que no

son controlados de forma técnica.

Los despachos estan a cargo del jefe de produccion, quien en conjunto con su

equipo de trabajo realiza las siguientes funciones:

e La coordinacién de la recepcién de producto terminado
¢ El manejo y control de inventarios

e La coordinacion de la entrega de producto terminado al cliente final

La coordinacion de la recepcion de producto terminado se realiza
especificamente en la planta ubicada en el cantdon Rumifnahui. El jefe recibe el
producto, realiza una inspeccion visual, de sabor, olor y apariencia del queso y en

caso de no cumplir los requisitos de calidad los devuelve a cada sitio de origen.

El manejo y control de inventarios se realiza de manera diaria y se van
cumpliendo los pedidos en orden de jerarquia, lo cual representa un problema cuando
surgen pedidos que sobrepasan la capacidad estandar de la planta o cuando existen

muchas devoluciones de producto terminado en el dia y se tienen pedidos en espera.

La coordinacién de la entrega de producto terminado al cliente final se realiza
bajo convenio de transportistas. Algunos de ellos poseen camiones equipados con
cuartos frios y otros no lo cual hace variable el despacho del producto final, ya que los

productos llegan en diferentes condiciones para la venta.

Las devoluciones estan a cargo del jefe de produccién y el area comercial los
cuales evaluan y procesas los productos defectuosos. Cuando el producto es devuelto
por apariencia normalmente se reutiliza el queso para venderlo en otras
presentaciones, caso contrario cuando el problema es critico de sabor u olor se

procede a desecharlo.
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4.2.4. Distribucion fisica de la planta.

La planta en Salinas obedece una distribucion tipo célula, tal como se observa
en la figura 91, lo cual optimiza los procesos productivos y de despacho de la
organizaciéon. En cambio, la bodega de Rumifiahui (ver figura 92), el area de
operaciones no obedece a ninguna distribucién 6ptima sugerida por (Chase, Jacobs,

& Aquilano, 2009), lo cual retarda los procesos de empaquetado y despacho.

En la tabla 3 se muestra los tiempos y costos de produccion actuales de la
bodega de Quito y el objetivo con la redistribucion de las instalaciones, es reducir
estos tiempos para incrementar la productividad. Existen diversas formas de distribuir
las instalaciones buscando optimizar los procesos que en ella se realizan. En base a
las recomendaciones de (Chase, Jacobs, & Aquilano, 2009), se propone la siguiente

distribucion de la planta en Quito.

PLANTA FUNCONQUERUCOM - QUITO

CHFETERIA ARCHIVO CONFITES INSUMOS OFICINAS
BAfIOS
—
===k
|
. nn:fv\:z;u AREA DE EMPACADD
ADMINISTRACION Vi
OFICINAS PRODUCTO i S g
TERMINADO
% ﬂ:; AREA DE TRABAIDS
I e ) GENERALES
" | o
— I | —
AREA DE
APILAMIENTC DE QUESO
- . POR PROCESAR
. CUARTO FRIO
PARQUEADEROD
AREAS VERDES

Figura 93 - Nueva distribucion de la bodega Quito
Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia



Tabla 3 - Tiempos y costos de produccion en planta Quito

FUNCONQUERUCOM SA

RECETAS PRODUCCION BODEGA CENTRAL

75

FECHA DE
ENTREGA: 4/8/2017
NOMBRE
CODIGO PROD. NOMBRE PROD. COD. PRODUCTO CANT COSTO COSTO TOTAL COSTO
TERMINADO TERMINADO COMPUESTO . UNIT. POR UNIDAD PROMEDIO
COMPUESTO
Tilsit comino MP
MP0207002 kg. MP0207002 Tilsit comino MP kg. 1,00 6,71 6,71 6,71
MP0211001 Fondue kg. MP0203007 Andino 1000g - MP 0,30 5,23 1,57 7,07
MP0207001 Tilsit kg. 0,30 6,62 1,99
MP0208001 Dambo kg. 0,30 6,66 2,00
MP0210001 Gruyere kg. -MP 0,10 8,17 0,82
Minuto Hombre
MP0401008 Bodega 5,00 0,07 0,35
MP0401010 Costos Indirectos 5,00 0,07 0,35
Parmesano Parmesano duro MP
MP0212002 rallado kg. - MP MP0212001 kg. 1,00 9,97 9,97 10,67
Minuto Hombre
MP0401008 Bodega 5,00 0,07 0,35
MP0401010 Costos Indirectos 5,00 0,07 0,35
Jamon Artesanal Funda transparente
SE0101010 00g. ME0101063 23X26 selle redondo 1,00 0,08 0,08 6,12
Minuto Hombre
MP0401008 Bodega 0,30 0,07 0,02
MP0401010 Costos Indirectos 0,30 0,07 0,02
SE0101001 Jamon artesanal kg. 0,50 12,00 6,00
Jamon Artesanal Funda transparentes
SE0101011 00g. ME0101052 20x20 22X25 18X20 1,00 0,05 0,05 2,80
Minuto Hombre
MP0401008 Bodega 2,50 0,07 0,18
MP0401010 Costos Indirectos 2,50 0,07 0,18
SE0101001 Jamon artesanal kg. 0,20 12,00 2,40
Fresco Salinerito Funda transparente
SL0101001 00g MEO0101064 19X21 selle redondo 1,00 0,06 0,06 2,27
Etiqueta fresco
ME0106006 00g. 1,00 0,04 0,04
Etiqueta Semaforo
ME0106046 quesos frescos 1,00 0,01 0,01
MP0201001 Fresco 5009 - MP 1,00 2,10 2,10
Minuto Hombre
MP0401008 Bodega 0,41 0,07 0,03
MP0401010 Costos Indirectos 0,41 0,07 0,03

Elaborado por: Saul Guevara

Fuente: Investigacion propia
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Dado que las maquinas y mesas que constituyen la planta no estan
empotradas, es factible moverlas segun la recomendacion de la figura 93 y su

implementacién es de forma inmediata.

4.2.5. Administracion y Pronéstico de la demanda.

FUNCONQUERUCOM no posee estudios acerca de la demanda de quesos en
Ecuador, mas bien su produccion se basa en datos historicos en funcién de las ventas,
lo cual representa un problema ya que no se sabe si existe 0 no demanda insatisfecha,

lo cual le permitiria tomar decisiones para expandirse.

En la planta de Quito existe un problema en el area de empaque y despacho
ya que no manejan un método que les permita predecir cuantas unidades deben
producir diaria, semanal o mensualmente, lo cual, en dias de alta demanda, la mano
de obra resulta insuficiente para satisfacer los requerimientos de los clientes. Es por
€so que en base a las ventas se muestra un ejemplo de prondsticos que permita

resolver el problema de empaque y despacho en planta Quito.

En la tabla 4 se muestra las ventas del Sandwich y Cheddar.

Tabla 4 - Ventas de Sandwich - Cheddar 2018

2018
Producto
enero | febrero | marzo | Abril | mayo | junio | julio | agosto
Sandwich natural bloque kg. 1.047 | 1.009 1.063 | 976 | 1.005 | 970 | 887 913
Cheddar bloque kg. 282 269 331 298 | 290 370 | 390 387

(FUNCONQUERUCOM, 2018)

Empleando Excel se tienen los siguientes resultados.
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Sandwich - Cheddar 2018
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Figura 94 - Sandwich - Cheddar 2018
(FUNCONQUERUCOM, 2018)

Con las ecuaciones mostradas en la figura 94, se pueden calcular las
cantidades aproximadas de quesos de este tipo para el siguiente afio de manera
mensual, donde la variable “x” representa el mes y “y” la cantidad de kg a producir. Se

sugiere realizar los graficos con la produccién diaria para tener un mejor nivel de

detalle.
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5 CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Se constaté que Las Queseras de Bolivar FUNCONQUERUCOM nacieron por
la necesidad de mejorar la calidad de vida de los habitantes de Salinas de Tomabelas,
aprovechando sus habilidades en el campo de los lacteos y los recursos disponibles

debido a su ubicacion geografica.

Se evidencia que gran parte de las utilidades generadas dentro de las Queseras
se reinvierte en el crecimiento de la misma y en obras sociales en beneficio de todos
los habitantes de Salinas de Tomabelas, con base en los principios de economia social
y solidaria, siendo, bajo el nombre de “El Salinerito” la organizacion mas exitosa y

representativa del Ecuador.

Se obtuvo que FUNCONQUERUCOM responde a una estrategia responsiva
que se adapta a las necesidades de sus clientes. A sus clientes internos al receptar la
leche sin restriccion de volumen y a sus clientes externos al ofrecer una alta variedad
de productos que estan a la altura de productos con estandares internacionales y

ofrecerles descuentos de hasta un 20% cuando existe una sobreproduccion.

Dado que FUNCONQUERUCOM recepta toda la leche de sus asociados, se
concluyd que su produccion tiene una tendencia constante y los picos altos o bajos de
ventas que corresponden a temporadas especiales o cuando existen devoluciones en

gran cantidad a las queseras asociadas y la oferta es menor.

La Cadena de Suministro de FUNCONQUERUCOM se caracterizé bajo el
modelo SCOR hasta un nivel 3 de detalle, mostrando la relaciéon entre los diferentes
componentes de la SC (planificacion, suministros, produccién, despachos vy

devoluciones).
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Se determind que la cadena de suministro de FUNCONQUERUCOM obedece
la estructura tradicional de una cadena de manufactura con flujos de produccion

unidireccionales desde proveedores a clientes.

Para caracterizar los procesos de FUNCONQUERUCOM se utilizé la matriz
SIPOC que permiti6 entender de mejor manera su funcionamiento, ya que muestra

las actividades que se realiza y el personal a cargo de las mismas.

Se determiné que los procesos de la cadena estan principalmente bajo la tutela
de 2 personas; jefe de produccién y jefe comercial, lo cual genera retrasos por la toma
tardia de decisiones, por lo que es recomendable realizar una reasignacion de roles y

crear nuevos cargos de ser posible.

El control de calidad de los quesos esta bajo la supervision de la encargada de
la planta Quito y planta Salinas, donde se evidencié que no existe un sistema de alta
tecnologia para realizar dicha labor ya que las muestras se evaluan bajo percepcion

del personal a cargo.

Se evidencid que, pese a que todas las queseras asociadas al consorcio
obedecen el diagrama de flujo de produccion mostrado en la figura 76, existen factores
climaticos que afectan la calidad del empaque o de la conservacién del producto
terminado. La planta ubicada en Santo Domingo tiene problemas en el empacado al

vacio, teniendo alrededor de un 40% de producto entregado que es devuelto.

Se verificé que el éxito de FUNCONQUERUCOM para ser sostenible es el
trabajo en conjunto y cooperativismo de todos sus colaboradores, donde todos se dan
la mano. Lo mencionado anteriormente se traduce a que son “Una Familia Grande” y
todo esto se evidencia en las ganancias publicadas anualmente en sus anuarios y por

el ambiente laboral en cada una de sus plantas.
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Para pronosticar la cantidad de queso a producir se desarrollé un ejemplo
practico de como calcular la produccion en base a datos histéricos obteniendo la curva

de tendencia a través de Excel.

Se concluyoé que, en empresas de manufactura, la distribucion de planta tipo
célula es la mas recomendada, es por ello que se decidié poner a consideracion una
redistribucion de la planta Quito con la cual se reduciria los tiempos actuales de
operacién incrementando la productividad y la eficiencia. Adicionalmente la
implementacion es viable dado que la maquinaria y equipos de trabajo pueden

moverse sin dificultad de un lado a otro.
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