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RESUMEN
Panificadora Ambato, es una empresa familiar con una larga trayectoria en la elaboracion
artesanal de panes y reposteria, actualmente cuenta con 43 puntos de venta, su interés es llegar
a ser la cadena de panaderia mas reconocida en el Ecuador, con un incremento en ventas de un
10% anual aplicando gestion de procesos que permitan la optimizacion de recursos, innovando y
usando herramientas tecnoldgicas, logrando asi cumplir con su plan de expansién de abrir 3
sucursales nuevas cada afio.
Se analiza, verifica e identifica cuales son las areas, funciones o actividades en el proceso
logistico que origine cuellos de botella y que estan causando retrasos y demoras importantes en
las operaciones de la empresa, ya que actualmente no se esta realizando el 100% de entregas a
tiempo a los diferentes locales comerciales; y esto, debido a varios factores entre los que podemos
mencionar: errores en el etiquetado, empaquetado, despacho y demora en el transporte.
La propuesta de valor que permita generar atraccion y fidelizacién de clientes, es ofrecer garantia,
calidad y frescura en sus productos, manteniendo un excelente ambiente y servicio al cliente.
Para alcanzar esto, es importante que en los puntos de venta siempre se encuentre con un pan
fresco, recién hecho, caliente y a un buen precio; para poder garantizar de esta manera la
satisfaccion del cliente.
Para optimizar la logistica en Panificadora Ambato; es necesario ejecutar varios planes y

actividades de mejora que permitan una reduccion en el tiempo de ciclo.

Palabras claves: Gestion, Procesos, Optimizacion, Satisfaccion, Mejora Continua.
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ABSTRACT

Panificadora Ambato is a family business with a long history in the artisanal elaboration of breads
and pastries, currently has 43 points of sale and its interest is to become the most recognized
bakery chain in Ecuador, with an increase in sales of 10% per year applying process management
that allows the optimization of resources, innovating and using technological tools, thus achieving
its expansion plan of opening 3 new branches every year. It analyzes, verifies, and identifies which
areas, functions, or activities in the logistics process cause bottlenecks and that are causing delays
and significant delays in the company's operations since currently 100% of deliveries are not being
made on time to the different commercial premises; And this, due to several factors among which
we can mention: errors in labeling, packaging, dispatch and delay in transport. The value
proposition that allows for generating customer attraction and loyalty, is to offer guarantee, quality,

and freshness in its products, maintaining an excellent environment and customer service.

To achieve this, it is important that at the points of sale, you always find fresh, freshly made, hot
bread at a good price; to guarantee customer satisfaction in this way. To optimize logistics at
Panificadora Ambato; it is necessary to execute several improvements plans and activities that

allow a reduction in cycle time.

Keywords: Management, Processes, Optimization, Satisfaction, Continuous Improvement.
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INTRODUCCION

Mediante el estudio y desarrollo del proyecto aplicativo para la empresa de Panificadora
Ambato se toma en cuenta varios factores y razones del por qué se selecciona dicha empresa

para realizar el proyecto de titulacién, entre las cuales se mencionan:

> Empresa interesante por su larga trayectoria de mas menos 45 afos.

> Comercializan un producto de primera necesidad y con mucha competencia en el mercado
nacional.

> Sus ventas las realizan con locales propios y no con franquicias

> No venden sus productos a través de grandes cadenas de supermercados, sino que su
interés es llegar directamente al cliente final con productos ricos, frescos, de calidad y con
excelente servicio.

> Para ellos mantener los estandares de calidad de la marca bajo su control es fundamental.

Tienen un plan de expansion claro y ambicioso que implica abrir de tres a cinco locales nuevos

al afo, modernizar la marca y ofrecer nuevos servicios.

En el 2016 lograron abrir cuatro locales; en el ano 2017, uno, y como manifestamos;
actualmente a pesar de este tiempo de crisis de pandemia llevan ya cuarenta y tres locales que
permiten mantener un nimero aproximado de 300 colaboradores que trabajan en las areas de

produccion, ventas, y administracion.

13
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Panificadora Ambato desde el 2017; esta en la era de la innovacion, refrescando empaques,
redecorando locales e incluyendo nuevos productos, como desayunos, jugos de frutas, batidos,

etc., tratando de diversificar el portafolio para satisfacer al mercado.

Cuentan con dos plantas de produccion, la que esta ubicada en el edificio matriz que es donde
se elabora el pan y la otra que también esta ubicada en el sector norte, donde se elaboran y

hornean los pasteles y pastas.

Cuenta con una capacidad de produccién de 17.000 panes diarios; los mismos que se cumplen

en 3 jornadas, durante las 24 horas del dia en turnos rotativos.

La distribucion se realiza en 5 despachos diarios en su flota de seis camiones para las entregas

en Quito norte y sur, Tumbaco y los Valles.

Los tiempos para los despachos que realizan son muy demorados debido a varios factores
como la distancia de la ubicacion de los diferentes puntos de venta, las horas en las que salen
hacer los repartos, congestion vehicular a toda hora en Quito, informacién equivocada a la hora
de ordenar los despachos y entregas, errores en la planificacion de rutas, falta de comunicacion

y seguimiento, no existe control en tiempo real de la ubicacién de los transportistas.

14
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CAPITULO I. IDENTIFICACION DEL PROYECTO

1.1. PRESENTACION Y PERFIL DE LA EMPRESA U ORGANIZACION

1.1.1. Antecedentes y datos representativos
1.1.1.1. Antecedentes (Historia)

Panificadora Ambato Panambato Cia. Ltda., es una empresa dedicada a la elaboracion
artesanal y comercializacion de todo tipo de pan, panecillos, bizcochos, tostadas, galletas,

pasteleria y cafeteria.

Se cred en el afo 1978; su fundadora es Rosario Manzano Aguilar, empresaria ambatefa que
al mismo tiempo que administraba este negocio, cursaba sus estudios universitarios, cuidaba de

sus tres hijos y trabajaba por horas en un Centro Infantil como parvularia.

Panificadora Ambato empez6 como un pequeio emprendimiento y un local al norte de la
ciudad de Quito; al inicio no lograban vender mucho y todo el producto se quedaba en las
estanterias durante las primeras semanas, luego las personas iban conociendo la calidad y

frescura del pan y empezaron hacer largas filas y esperar hasta 20 minutos para poder comprar.

Para el ano de 1984, Panificadora Ambato habia crecido mucho, se cambiaron a un local mas
grande en la Av. América y Rumipamba, lugar donde hasta la fecha estan las oficinas

administrativas principales y un local comercial en la planta baja.

Actualmente, cuenta con 43 locales en Quito y los Valles, 6 en Ambato y con expectativa de

abrir mercado en la ciudad de Guayaquil.

15
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Es importante destacar que su propietaria trabaja hasta hoy con los mismos proveedores con
los que inicidé su negocio, por ejemplo, a Molinos Poultier le compra entre 1.000 y 1.100 sacos de

harina al mes, con Alpina desde el afio 1.995.

1.1.1.2. Mision, vision, valores
Mision

Somos Panificadora Ambato, una empresa familiar con amplia trayectoria, dedicada a la
elaboracion artesanal de productos con alto valor nutritivo de panaderia, pasteleria y cafeteria;
elaborados con materia prima de primera calidad, en un ambiente acogedor y con un equipo

humano comprometido y con experiencia.
Visiéon

Ser la cadena panificadora mas reconocida del Ecuador con un crecimiento en ventas
sostenido anual del 10%, aplicando la gestién basada en procesos e innovacion tecnoldgica, que
permitan desarrollar planes de responsabilidad social empresarial; que promoveran el crecimiento

de sus colaboradores y el reconocimiento de sus clientes.

Valores

La honestidad, imparcialidad, responsabilidad, credibilidad, respeto, solidaridad e integridad

son valores que representan a la organizacion.

16
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1.1.1.3. Actividades, productos y servicios.

Elaboracién de pan y otros productos de panaderia secos: pan de todo tipo, panecillos,

bizcochos, tostadas, galletas, etcétera, incluso envasados.

1.1.1.4. Ubicacién de la sede, ubicacion de las operaciones, propiedad y forma juridica

Panificadora Ambato actualmente se encuentra ubicada en la Av. América y Selva Alegre al norte

de Quito en Ecuador.

1.1.1.5. Tamano de la organizacién e informacion sobre empleados y otros trabajadores

RAZON SOCIAL

Panificadora Ambato Panambato Cia. Ltda.,

REPRESENTANTE LEGAL

Rosario Manzano Aguilar

ACTIVIDAD ELABORACION DE PAN, PANECILLOS.
] PICHINCHA / QUITO / RUMIPAMBA / AV. AMERICA N34-108 Y
DIRECCION
RUMIPAMBA
AREAS Area Administrativa y operativa
NUMERO DE
300
TRABAJADORES

17
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1.1.2. Analisis del entorno General y especifico (PESTEL y DAFO)

ANLISIS PESTEL

PANIFICADORA AMBATO

TECNOLOGICO

* Baja inversion en desarrollo T
tecnolégico.
» Merchant payment

18
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ANALISIS FODA (DAFO)
PANIFICADORA AMBATO

FORTALEZAS

Caracteristicas y habilidades Internas F

- Productos de alta calidad.
-Excelente servicio a los clientes.
- Entregas a tiempo de los productos.

Caracteristicas y habilidades externas

- Apertura de nuevos sucursales.
- Crecimiento de la poblacién.
- Comunicacién instantdnea con
clientes.

DEBILIDADES

Dificultades y limitaclones Internas
- falta de unidades de trasporte.

- Seleccién escasa de rutas de
entrega.

- Demora en los despachos.

D

AMENAZAS

Dificultades y limitaclones externas

- Embotellamientos en las vias.

- Paralizacién del trasporte.

- incremento de los precios de los
conbustibles.
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1.2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.2.1. Descripcion del problema

Actualmente los tiempos de entrega de Panificadora Ambato se retrasan debido a varios
factores como distancia de los diferentes puntos de venta, tiempos de entrega, trafico vehicular
en Quito, informacion incorrecta al momento de ordenar la entrega y entrega, planificacion
incorrecta de rutas, falta de comunicacion y seguimiento, deficiencia para controlar la ubicacion

del transportista en tiempo real.

1.2.2. Fines y Objetivos del Trabajo (problemas que resolveria la puesta en marcha de este
proyecto)

1.2.2.1. OBJETIVO GENERAL
Analizar los procesos de transporte de Panificadora Ambato, mediante la aplicaciéon de
modelos de gestion de mejora continua para optimizar y minimizar los tiempos de entrega y

abastecimiento a sus puntos de venta.
1.2.2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

¢ Identificar problemas logisticos logrando optimizar y garantizar el servicio de entregas en
el menor tiempo posible.

¢ |dentificar los problemas de transporte que causan el retraso de las entregas de los
productos.

e Mejorar la cadena de valor, y la fidelidad de sus clientes mediante la innovacion y la

optimizacién de procesos.
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1.2.3. Hipétesis o teoria que plantea este trabajo

Demoras en tiempo de entrega hace que la empresa pierda credibilidad y clientela, por lo
que se deberia implementar nuevos procesos logisticos y tecnologias para la mejora de las

entregas y satisfaccion de la comunidad.

1.3. JUSTIFICACION E IMPORTANCIA DEL TRABAJO

CAPITULO Il MARCO CONCEPTUAL

IDENTIFICACION DE PROBLEMAS
1.1. Canvas

El Business Model Canvas es una herramienta visual que permite describir, analizar y disefiar
modelos de negocio de manera concisa y estructurada. Consiste en un lienzo dividido en
secciones clave que representan diferentes aspectos de un modelo de negocio, como se puede

evidenciar en el Anexo 1.

Los aliados clave y de gran importancia en Panificadora Ambato contribuyen significativamente
al éxito y funcionamiento adecuado de la misma; por ello cuentan con varios proveedores desde

el inicio de sus actividades, de los cuales se mencionan:

La Fabril
Industrial Harinera

>
>
» Molinos Poutier
>

Grupo Oro
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Levapan

Proveedores de bebidas (colas, aguas)

Proveedores de insumos para jugos

Proveedor Frutas naturales (naranjas, tomates de arbol; guanabanas, naranjas, etc.)
Proveedores de equipos y utensilios:

Proveedores de empaques y envoltorios

Agricultores y productores locales

Las actividades clave son las tareas y procesos fundamentales que la empresa realiza para

ofrecer su propuesta de valor, satisfacer las necesidades de los clientes y mantener su

funcionamiento.

A continuacion, se detallan las actividades clave de Panificadora Ambato:

v

Preparacion de la masa y productos de panaderia
Horneado y control de la coccion

Decoracion y presentacion de productos

Gestion de inventario y suministros

Atencién al cliente y ventas

Limpieza y mantenimiento

Gestion administrativa y financiera

La propuesta de valor es crucial para el éxito de un negocio, ya que influye en la diferenciacion,

atraccion y retencion de clientes, generacion de demanda y ventas, fidelizacion de clientes y
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direccion estratégica de la empresa. Una propuesta de valor sdlida y bien comunicada puede

ayudar a establecer una ventaja competitiva y a construir relaciones duraderas con los clientes.

La propuesta de valor es ofrecer garantia, calidad y frescura en los productos comercializados,

manteniendo una buena atencion al cliente e innovacion

La relacién con los clientes es de vital importancia para el éxito y la sostenibilidad de la
empresa, por lo tanto, Panificadora Ambato maneja una relacién personalizada con sus clientes
buscando adaptarse a las necesidades cambiantes, enfocandose en la retroalimentacion y mejora
continua, cuenta con varios puntos de venta, atencién a través de llamadas telefonicas, redes

sociales y pagina web.

La segmentacién de la organizacion es parte de la identificacion de oportunidades de

crecimiento, por lo tanto, su segmento esta basado en lo siguiente:

» Turistas y visitantes que buscan probar productos tipicos de la region y llevar a casa.

Y

Personas que buscan opciones de alimentos saludables y organicos.
Personas que buscan opciones de alimentos sin gluten o sin lactosa.

Empresas y negocios que compran productos para eventos y reuniones.

vV V V

Personas que buscan opciones de alimentos veganos o vegetarianos.

\4

Consumidores que buscan opciones de postres y pasteles para ocasiones especiales
como bodas, cumpleanios, etc.
» Personas que buscan opciones de alimentos internacionales y étnicos.

Los recursos clave son los activos, capacidades y elementos necesarios de la empresa:
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Equipo y maquinaria: hornos, amasadoras, batidoras, laminadoras, fermentadoras,
enfriadores, y otros equipos necesarios para la preparacién, horneado y enfriamiento.
Personal especializado: panaderos, pasteleros, reposteros y otros profesionales
capacitados en la preparacion y decoracion de los productos. También personal adicional
en areas como ventas, atencion al cliente, administracion y logistica.

Ingredientes y materiales: harina, levadura, azucar, sal, grasas, huevos, leche y otros
elementos necesarios para la elaboracion de los productos de panaderia o pasteleria.
También se necesitan materiales de embalaje y envoltorios adecuados.

Proveedores: Una red confiable de proveedores de ingredientes y materiales es esencial
para garantizar un suministro constante y de calidad.

Espacio fisico: Local adecuado para la produccion, exhibicién y venta de sus productos.
Areas de produccién, mostradores de exhibicion, areas de almacenamiento y de cafeteria.
Recetas y conocimiento técnico: Las recetas de los productos de panaderia, asi como el
conocimiento técnico sobre la preparacion de los mismos, son recursos clave para una
panaderia. Esto puede incluir recetas tradicionales transmitidas de generacién en
generacidén, asi como conocimientos especializados sobre técnicas de horneado,
decoracion y presentacion.

Tecnologia y sistemas: Los sistemas de punto de venta, software de gestion de inventario,
sistemas de pedidos en linea y otras tecnologias son recursos clave para una panaderia
moderna.

Logistica: Flota de camiones encargados de transportar el producto terminado de la fabrica

a los puntos de venta (locales).
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Los canales de distribucion permiten que los productos lleguen a un publico mas amplio y estén
disponibles en diferentes ubicaciones. Esto aumenta el alcance de la panaderia y hace que sus

productos sean accesibles a un mayor nimero de clientes.

» Venta directa en el local: La panaderia tiene varios puntos de venta fisico donde los
clientes pueden visitar y comprar los productos directamente.

» Venta en linea: Ofrece la opcién de compra en linea, ya sea a través de su propio sitio
web o0 a través de plataformas de comercio electrénico. Los clientes pueden realizar
pedidos en linea y recibir la entrega de los productos en su domicilio o recogerlos en la
panaderia.

La estructura de costos es de gran importancia, ya que puede afectar directamente su

rentabilidad y capacidad para mantenerse competitiva.

» Costos de Marketing y publicidad

Y

Costos de produccion

Costos de mano de obra

Y VY

Costos de suministros

Costos de equipos

Y VY

Costos de distribucion
» Costo de talento humano
» Costos de almacenaje y bodega

Los ingresos son un elemento fundamental en el lienzo de modelo de negocio (canvas), debido

a que mide la sostenibilidad financiera, rentabilidad y crecimiento de la empresa. Lo principal en

25



L UIDE

~ School

Powared by
Arizona State University

Panificadora Ambato es la venta de pan y productos complementarios como bebidas, dulces,
desayunos, helados, productos de pasteleria, comida procesada con el fin de lograr una variedad

y experiencia diferente.

1.2. Mapa de Flujo de Valor Actual (VSM)

El Mapa de Flujo de Valor (VSM) es una herramienta visual utilizada en la gestion y mejora de
procesos, especialmente en la produccion y manufactura. Se originé en el sistema de produccion
Lean y se utiliza para visualizar y analizar el flujo de materiales e informacion a lo largo de un
proceso. Permite identificar el valor anadido y el desperdicio, y ayuda a mejorar la eficiencia
eliminando actividades que no agregan valor. Es una herramienta poderosa para identificar
cuellos de botella, tiempos de espera y otros tipos de desperdicio, y desarrollar planes de mejora
para optimizar el proceso.

Como se puede observar en el Anexo 2, el VSM actual representa graficamente todas las
etapas y actividades involucradas en el proceso productivo de Panificadora Ambato, dentro del
grafico se pudieron identificar algunos cuellos de botella, como se observa en el empaquetado
hasta el transporte cuyo tiempo es demasiado alto, lo que origina la demora en la entrega a tiempo
de los panes a los diferentes puntos de venta y por ende una disminucion en ventas y rentabilidad.

Para la produccién de 17.000 panes, se realizan 3 jornadas para cumplir el objetivo, es decir
que el tiempo de ciclo total es de 570 minutos; por lo tanto, el takt time actual del proceso es de

6 segundos por la elaboracién de cada pan.
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1.3. Diagrama de Pareto

El diagrama de Pareto es una herramienta de andlisis y visualizacion utilizada para identificar
y priorizar los problemas o causas mas significativos de un conjunto de datos.

La principal premisa del diagrama de Pareto es que el 80% de los problemas o efectos
provienen del 20% de las causas; por lo tanto, al identificar y abordar las causas mas importantes
se puede lograr un impacto significativo en la mejora de la situacion.

En base al Anexo 3 tabla 1 y Anexo 4, se pudo identificar que, de acuerdo al nimero de
ocurrencias, el transporte, despacho, empaquetado y etiquetado son el 80% de los problemas

mayores y el 20% corresponde a los errores que se comenten en el area de Logistica.

1.4. Ishikawa

El Método Ishikawa, también conocido como Diagrama de Causa y Efecto o Diagrama de
Espina de Pescado, es una herramienta utilizada en la gestiéon de calidad para identificar y
visualizar las diversas causas que pueden contribuir a un problema o efecto no deseado.

Como se puede observar en el Anexo 13, figura 14 se detectd que los principales problemas
se encuentran en actividades como el empaquetado, etiquetado, y la falta de capacidad en el

transporte.
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CAPITULO Il METODOLOGIA

ANALISIS DE PROBLEMAS

1.1. KPI de mejora al proceso logistico para la entrega del producto terminado

La plantilla A3 es una herramienta de resolucidon de problemas y toma de decisiones que se
utiliza comunmente en el ambito empresarial; es decir, es una estructura en torno a un formato
especifico que proporciona un marco para abordar problemas, identificar soluciones y comunicar
los resultados.

De acuerdo al Anexo 5, se identifico la situacion actual y el problema que tiene Panificadora
Ambato en el proceso de logistica, por lo tanto, se hicieron varias recomendaciones de mejora

continua que seran analizadas por los directivos para ver la viabilidad de ponerlas en practica.

1.2. Hoshin Kanri Planificador

Hoshin Kanri, también conocido como "Policy Deployment" o "Strategy Deployment", es una
metodologia de planificacién y gestion estratégica que se utiliza para alinear los objetivos

estratégicos de una organizacion con las acciones y actividades diarias de todos sus miembros.

El propdsito principal del Hoshin Kanri es asegurar que todas las personas y equipos de la

organizacion estén trabajando en la misma direccion para lograr los resultados deseados.
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En el modelo Hoshin se puede evidenciar los cinco puntos estratégicos que va a implementar
PANIFICADORA AMBATO con el fin de mejorar sus actividades tanto administrativas como

operativas cumpliendo el objetivo de la visién y mision de la empresa.

La primera directriz que se puede evidenciar en el Departamento Financiero es aumentar la
rentabilidad en un 10%, mediante la mejora de la eficiencia logistica y disefiando un programa de
fidelizacion de clientes, midiendo estas tacticas mediante el indicador ROI (Retorno sobre la

Inversion).

En cuanto al Departamento Comercial, el objetivo estratégico es abrir al menos tres locales
cada afo con estrategias como modernizar la marca, marketing y promocion y realizar estudios

de viabilidad financiera, midiendo los resultados con el indicador ROI.

En relacién con el plan de negocio como la tercera directriz en el departamento logistico es
reducir el tiempo de entrega en un 25%, a través de la reduccion de cuellos de botella, evaluar y
optimizar constantemente las rutas y automatizar los procesos, midiendo estas estrategias con el

KPI de entrega a tiempo (OTD).

Para el Departamento de Produccidn, el objetivo estratégico es optimizar el flujo de trabajo en
un 15%, realizando mantenimientos preventivos a los equipos y maquinarias, capacitacion
constante al personal para el buen funcionamiento y cuidado de los mismos y se medira con el

KPI Tiempo de Ciclo.

Finalmente, para el Departamento de Talento Humano, se propuso como objetivo estratégico;

proporcionar oportunidades de formacién y desarrollo en un 20% mediante capacitaciones
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constantes al personal. El KPI que se va a utilizar es indice de participacién en programas de

capacitacion.

Es importante que Panificadora Ambato ordene sus esfuerzos en torno a los objetivos
estratégicos, mejorar la comunicacion y el compromiso con el fin de fomentar una cultura de
mejora continua. Como se puede evidenciar en el Anexo 6, las actividades claves asignadas a

cada lider se han ido desarrollando e implementado de acuerdo a cada objetivo estratégico.

1.3. Cuadro de mando

Un cuadro de mando es una herramienta para gestionar y dirigir un negocio de manera
efectiva, proporcionando informacion clave, promoviendo la toma de decisiones basada en datos
y ademas facilita la comunicacion y el control del desempefio. En cuanto a Panificadora Ambato
se obtuvieron los siguientes objetivos estratégicos con el fin de gestionar y dirigir la empresa de
manera efectiva, optimizando las operaciones, maximizando la rentabilidad y alcanzando los

objetivos.

Uno de los objetivos es aumentar la rentabilidad haciendo uso del indicador ROI, calculando
la diferencia entre las ganancias anuales y la inversion inicial, de tal manera que se pueda obtener

el aumento del 10% de la rentabilidad de la empresa.

Para maximizar la rentabilidad en una panaderia se utilizara el indicador de retorno sobre la
inversion (ROI), este indicador mide la eficiencia y rentabilidad de una inversion realizada en el
negocio proporcionando una vision general de la rentabilidad de la inversion realizada, es decir

cuanto mayor sea el ROI, mayor ser4 la rentabilidad.
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Como se puede evidenciar en el Anexo 7, el ROI para el afio 2022 el retorno de la inversion

fue de 17,66 veces la inversion inicial.

Como se menciona antes, Panificadora Ambato cuenta con varios puntos de venta, por lo tanto,
uno de los objetivos es continuar con la apertura de nuevas sucursales, este sera medido bajo el
indicador de retorno sobre la inversion. De acuerdo con los datos obtenidos se puede identificar

que la empresa tiene la capacidad de cumplir con este objetivo.

El enfoque primordial de la empresa esta basado en el siguiente objetivo, cumplir con el 100%
de entregas a tiempo en los diferentes puntos de venta, acompafado del indicador entrega a
tiempo (OTD). De acuerdo al analisis de los datos de las entregas realizadas a tiempo vs el

numero de entregas realizadas para el afo 2022 unicamente se tiene el 85% de cumplimiento.

En cuanto al Departamento de Produccién, el objetivo es optimizar el flujo de trabajo en un
15% mediante el indicador tiempo de ciclo donde se identificd que los tiempos de ciclo entre
produccion, embalaje, empaquetado y logistica se cumplen en 3 jornadas de trabajo de 8 horas

cada una, como se puede evidenciar en el Anexo 7.

Con respecto al area de Talento Humano, el objetivo es proporcionar oportunidades de
formacion y desarrollo en un 20%, se evalua con el indice de participaciéon en programas de
capacitacion, lo que se podra medir el porcentaje de empleados que han asistido en programas
de formacion y desarrollo durante el periodo. Como meta es llegar al 100% de las capacitaciones
y cursos de formacion para todo el personal, tomando en cuenta que se promovera un entorno de
aprendizaje continuo y mejorar la calidad de su fuerza laboral, obteniendo resultados comerciales

positivos. Esto se observa en el Anexo 7.
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Para el ano 2022, 220 empleados asistieron a las capacitaciones; es decir que el 73,33% de

colaboradores han sido capacitados en toda la empresa.

CAPITULO IV DESARROLLO DE LA PROPUESTA

ACCIONES DE MEJORA

1.1. Tablero nivel 1

Una de las opciones que Panificadora Ambato deberia adaptar es el tablero de nivel 1, se pudo
identificar mediante esta herramienta que el tiempo real de cada proceso es inadecuado, como
se puede evidenciar en el Anexo 8, empezando desde el proceso de empaquetado hasta finalizar
con el proceso de transporte, debido a que como defectos se encuentra; no existen defectos en
el area de produccion, se toma demasiado tiempo debido a que no se cuenta con tecnologia
actual, ineficiencia en el cronograma de despachos, falta de capacidad en el transporte,

planificacion de rutas y automatizacion de proceso.

A continuacién, se detallan las soluciones que se pueden implementar, con el fin de que

defectos sean corregidos.

Para reducir el tiempo en transporte y optimizar la logistica de distribucién hemos planificado

las siguientes propuestas:

1. Analisis de rutas: Realiza un analisis detallado de las rutas actuales de distribucion. Utilizar
herramientas de software o sistemas de informacion geografica (GPS) para optimizar las

rutas y minimizar la distancia recorrida.
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2. Agrupacién de entregas: Implementar estrategias de agrupacién de entregas para
maximizar la eficiencia en la distribucion. Agrupar los pedidos que tengan ubicaciones
cercanas o rutas similares, de manera que se puedan realizar multiples entregas en un
solo viaje, reduciendo asi el tiempo de transporte.

3. Gestion de inventario: Mantener un control preciso del inventario en cada punto de
distribuciéon. Esto ayudara a minimizar los retrasos causados por la falta de productos en
determinadas ubicaciones, optimizando asi la carga de los vehiculos y evitando viajes
innecesarios.

4. Programacion de entregas: Establecer horarios de entrega bien definidos y comunicar
claramente los plazos a los equipos de distribucion. Una programacion adecuada ayudara
a evitar retrasos y optimizar el uso del tiempo de los conductores.

5. Uso de tecnologia: Utiliza soluciones tecnoldgicas como sistemas de gestion de flotas,
rastreo por GPS y herramientas de optimizacion de rutas. Estas herramientas pueden
ayudar a monitorear en tiempo real el desempeno de los vehiculos, identificar desviaciones
y tomar medidas correctivas de manera mas eficiente.

6. Capacitacion y desarrollo del personal: Brindar capacitacion y desarrollo a los conductores
y al personal de logistica para mejorar sus habilidades en la gestién del transporte y la
logistica. Esto incluye el uso adecuado de herramientas tecnolégicas, conocimiento de las

mejores practicas en la industria y habilidades de comunicacién efectiva.

Es importante mencionar que para los defectos de la falta de capacidad se analiz6 que una

propuesta es implementar mas vehiculos, es decir aumentar una unidad.
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Instruccién de trabajo

Los procesos de fabricacion y entrega se realizan como un instructivo de trabajo que se

describe con pasos que se siguen dentro de la empresa, el cual incluye la logistica desde la

fabricacion hasta el embarque del producto terminado y listo para su entrega, teniendo en cuenta

que Panificadora Ambato tiene establecido un orden de trabajo a regirse todo el dia, como se

puede evidenciar en el Anexo 9.

Por ello se detalla como un proceso a seguir dentro de PANIFICADORA AMBATO:

1.

2.

Amasado: Seleccion de ingredientes y mezcla de las mismas.

Moldeado: Moldeado y figuracion del pan peso y detalles que lleva.

Fermentado: Descanso de la maza para tener mejor manejo y crecimiento del amasado
para tener alto rendimiento.

Horneado: Proceso de coccion con tiempos establecidos y horneado homogéneo.
Enfriado: Proceso de enfriamiento a temperatura ambiente antes de su empaque.
Empaquetado y etiquetado: Seleccion, empacado y etiquetado con la ruta y sucursal a la
que se dirige el producto.

Despacho: Organizaciéon del envio de los productos y orden cronolégico dependiendo a
las sucursales que se dirige el producto.

Transporte: Envio de producto hacia los puntos de venta, mediante los horarios

establecidos.

Finalmente, cabe mencionar que todos los procesos desde amasado hasta horneado son

mediante maquinas especializadas para cada funcién con la ayuda de una persona encargada.
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1.3. Box score

El Box score es una herramienta que se aplica para obtener un resultado de desempefio de la
cadena de valor; se trabaja mediante un tablero de control semanal y se hace énfasis en el estado
financiero y operacional de la empresa, de tal manera que se evidencia con el objetivo planteado
por parte de la Panificadora.

Como se puede observar en el Anexo 10 existen tres alertas que se deben tomar en cuenta
para poder cumplir con el objetivo planteado.

v' Entregas a tiempo: Unicamente cubre el 85% del total de las entregas, debido a que el

objetivo es cumplir con el 100%, esta medida tiene un accionar medio.

v Evaluacioén de orden 5s: Dado que el objetivo es cumplir con el 100%, Panificadora Ambato
solamente logra el 85% del mismo, ya que, al revisar las distintas areas de proceso,
podemos identificar que en el area de transporte es donde se identifica el problema,
teniendo relacién con el primer punto que es las entregas a tiempo.

v Etiquetado, empaquetado y distribucion: EI cumplimiento de esta medida arroja alerta, es
decir que esta cerca del objetivo; sin embargo, no cumple con el 100%.

En resumen, si bien Panificadora Ambato cumple con la mayoria de los objetivos, se puede
identificar que los cuellos de botella son en la parte de etiquetado y transporte, ya que la capacidad
de producciéon es de 17.000 unidades de pan, sélo entrega 14.400 unidades al dia a tiempo en
los puntos de venta, lo que ocasiona una pérdida en ventas de un 15% para la empresa.

Uno de los aspectos positivos determinados en el tablero Box score es que el precio promedio

de venta del producto nos deja una rentabilidad aproximada del 40%, debido a que el precio de
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venta es de 0,35 centavos vs el costo de materia prima y de procesos que es de 0,20 centavos,
indicando que es un aspecto positivo para el crecimiento de la empresa.

Panificadora Ambato si bien es cierto tiene muchos procesos positivos y estd cumpliendo en
gran parte de sus objetivos, tiene aun areas de mejora como es en el transporte y tiempos de
entregas, por lo tanto, es necesario tomar varias acciones que le permitan alcanzar al 100% sus

objetivos.

1.4. VSM Futuro

La mejora que puede implementar Panificadora Ambato es hacer uso del VSM futuro, como se
observa en el Anexo 11 se propone reducir tiempo en el empaquetado, etiquetado, despacho y
transporte con el fin de que el tiempo de ciclo total sea de 480 minutos y el takt time de 5 segundos
por la produccién de cada pan, tomando en cuenta que las 3 jornadas de 8 horas, deben

mantenerse para cumplir con la produccion diaria y las entregas a tiempo.

Es importante resaltar que para hacer uso del VSM futuro se requiere de las herramientas

antes mencionadas que permitan cumplir con el objetivo.

1.5. Eventos Kaizen

Los eventos Kaizen son reuniones o sesiones en las que los equipos de trabajo se retunen para
identificar oportunidades de mejora y promover cambios positivos en los procesos de una
organizacion. Estas sesiones se centran en la filosofia de mejora continua y fomentan la

participaciéon activa de todos los miembros del equipo. Durante los eventos Kaizen, se analizan
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los procesos actuales, se identifican problemas, se generan ideas para mejorar, se implementan

soluciones y se realiza un seguimiento posterior para evaluar la efectividad de las mejoras. El

objetivo final de los eventos Kaizen es aumentar la eficiencia, reducir desperdicios y mejorar la

calidad en la organizacion.

Como primer punto se propone que se organice la planificacion del evento Kaizen, de acuerdo

al siguiente esquema:

v

Establecer el objetivo: Determinar el objetivo especifico del evento, es decir para
Panificadora Ambato es; reducir los tiempos de empaquetado, etiquetado, despacho y
transporte.

Seleccion del equipo: Reunir al equipo multidisciplinario que incluya a representantes de
las diferentes areas como produccion, logistica, calidad y ventas.

Programar el evento: Determinar una fecha y hora adecuadas para el evento. Asegurar
que todos los miembros del equipo estén disponibles y asignar suficiente tiempo para el
evento, que puede durar desde medio dia hasta varios dias, dependiendo de la
complejidad del proceso a analizar.

Preparacion previa: Solicitar a los miembros del equipo que recopilen datos relevantes
antes del evento, esto puede incluir registros de produccion, tiempos de espera,
desperdicios, informaciéon de proveedores, entre otros. Estos datos ayudaran a tener una
vision clara de los problemas existentes y las oportunidades de mejora.

Identificar los procesos a mejorar: Determinar los procesos especificos que seran

analizados.
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v Establecer un plan de accién: Definir la estructura del evento, que puede incluir actividades
como mapeo de procesos, analisis de problemas, generacion de ideas y seleccion de
soluciones. Establecer un cronograma detallado y determinar quién sera responsable de
cada actividad.

v' Comunicacién y motivacion: Comunicar a todo el equipo sobre el evento y su importancia.
Animar a los participantes a compartir sus ideas y sugerencias. Fomentar un ambiente de
colaboracién y motivacién para garantizar una participacion activa.

v" Recursos y logistica: Asegurar que se tiene los recursos necesarios durante el evento,
como pizarras, marcadores, materiales de escritura, datos e informacion relevante.
Ademas, planificar el espacio y la disposicion del area de trabajo para facilitar la interaccion

y la colaboracién.

Durante el evento, se propone que se siga un enfoque estructurado y participativo para

maximizar la efectividad del proceso.
A continuacion, se detalla como iniciar con la reunion:

v Presentacion inicial: Comienza el evento con una breve presentacion sobre el propdsito
del Kaizen, los objetivos especificos y la agenda del dia. Motivar al equipo y enfatiza la
importancia de su participacién activa en el proceso de mejora.

v' Mapeo y analisis de procesos: Realizar un mapeo detallado de los procesos que se van a
analizar durante el evento. Utilizar diagramas de flujo, pizarras o herramientas digitales
para visualizar los pasos involucrados. Invita a los miembros del equipo a compartir sus

observaciones y problemas identificados en los procesos actuales.

38



School

L UIDE i s

Powared by
Arizona State University

v Andlisis de problemas: Facilitar una discusién abierta sobre los problemas identificados.
Utilizar técnicas como el analisis de causa y efecto (diagrama de Ishikawa) para identificar
las posibles causas raiz de los problemas. Fomentar la participacion de todos los
miembros del equipo para generar ideas y soluciones.

v' Generacion de ideas: Animar a los participantes a generar ideas creativas y factibles para
abordar los problemas identificados. Utiliza métodos como la lluvia de ideas o la técnica
de los "5 por qué" para explorar diferentes perspectivas y enfoques de solucion.

v Evaluacion y seleccion de soluciones: Analizar y evaluar las ideas generadas durante la
etapa anterior. Priorizar las soluciones basadas en su viabilidad, impacto potencial y
recursos requeridos. Trabajar en equipo para seleccionar las soluciones mas
prometedoras que se implementaran posteriormente.

v" Plan de implementacion: Desarrollar un plan de implementacioén claro y detallado para las
soluciones seleccionadas. Identificar los pasos especificos, los responsables, los plazos y
los recursos necesarios para llevar a cabo las mejoras propuestas.

v' Prueba y seguimiento: Implementar las soluciones seleccionadas en un entorno
controlado. Realizar un seguimiento regular para evaluar los resultados y verificar la
efectividad de las mejoras. Ajustar y realizar mejoras adicionales segun sea necesario.

v' Después de llevar a cabo el evento, es importante dar seguimiento a las acciones y
mejoras implementadas para asegurar su efectividad y continuar con la filosofia de mejora

continua.

A continuacion, se presentan los pasos clave para la planificacion después del evento:
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Evaluacién de resultados: Realizar una evaluacion exhaustiva de los resultados obtenidos
después de implementar las mejoras propuestas durante el evento. Analizar los datos,
comparar los indicadores clave de desempefio (KPIs) antes y después de la
implementacioén, y evaluar el impacto de las mejoras en los procesos.

Retroalimentacion del equipo: Solicitar retroalimentacion a los miembros del equipo que
participaron. Preguntar sobre su experiencia, qué funciond bien y qué se podria mejorar
en futuros eventos. Aprender de su perspectiva y experiencias ayudara a mejorar el
proceso para futuros eventos.

Implementacion de ajustes: Basado en la evaluacion de resultados y la retroalimentacion
recibida, identificar areas en las que se requieran ajustes adicionales. Estos ajustes
pueden ser necesarios para optimizar las mejoras implementadas o abordar cualquier
desafio o brecha que haya surgido después del evento Kaizen.

Establecimiento de métricas de seguimiento: Definir métricas y objetivos claros para
monitorear y evaluar continuamente el desemperio de los procesos mejorados. Establecer
indicadores clave de desempefio relevantes, como la eficiencia de produccion, la calidad
del producto, la satisfaccion del cliente, entre otros, y asegurate de tener un sistema para
medir y monitorear regularmente estos indicadores.

Programa de revisién regular: Establecer un programa de revision regular para evaluar el
progreso de las mejoras implementadas. Programar reuniones peridédicas con el equipo
para revisar los resultados, identificar nuevos problemas o desafios, y discutir y planificar

nuevas acciones de mejora.
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v Capacitacion y desarrollo: Proporcionar capacitacion adicional y desarrollo profesional a
los miembros del equipo para asegurar que tengan las habilidades y conocimientos
necesarios para mantener y mejorar los procesos.

v" Celebracién y reconocimiento: Reconocer y celebrar los logros y mejoras obtenidos a
través del evento Kaizen. Reconocer el esfuerzo y la participacion del equipo y destaca
los resultados positivos alcanzados. Esto ayudard a mantener la motivacion y el

compromiso hacia la mejora continua.

1.6. Flujo Continuo

El flujo continuo y la eliminacion de los desperdicios (muda) son conceptos clave en la filosofia
Lean, que se basa en la optimizacion de los procesos y la entrega de valor al cliente de manera

eficiente.

El flujo continuo se refiere a la secuencia ininterrumpida y fluida de trabajo en un proceso, el
objetivo es eliminar cualquier obstaculo o interrupcién que pueda detener el flujo de trabajo, lo
que permite una produccion eficiente y sin interrupciones. Se busca minimizar los tiempos de
espera, movimientos innecesarios y cualquier otra actividad que no agregue valor al producto o

servicio.

La eliminacibn de desperdicios, conocida como "muda" en japonés, es un principio
fundamental de Lean. Estos desperdicios son actividades o procesos que no agregan valor al

producto o servicio y deben ser eliminados para mejorar la eficiencia y la calidad.
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Panificadora Ambato debe realizar el analisis de muda debido a que el problema esta en el
proceso de empaquetado, etiquetado, distribucion y transporte por sobre tiempo de inactividad,

es decir falta de orden, organizacion y espera durante la realizacién del proceso.

Como oportunidad se puede detectar la implementacion de un sistema de rastreo y GPS del
transporte con el fin de optimizar tiempos y rutas. Asi también para el empaquetado y etiquetado,
maquinas automatizadas que permitan una mejor codificacién al momento de distribuir la gran

variedad de productos de los que dispone Panificadora Ambato.

Finalmente, para el despacho la implementacion de capacitaciones del personal encargado en
dicho proceso, y aumento de personal calificado y con experiencia para la supervision, como se

puede observar en el Anexo 14, figura 15.

1.7. AMEF

La Matriz AMEF (Analisis de Modo y Efecto de Fallos) es una herramienta que se utiliza para
identificar y analizar posibles fallos en un sistema, producto o proceso. Su objetivo es prevenir o
minimizar los riesgos asociados con estas fallas y mejorar la calidad y confiabilidad del producto

O proceso.

Con la ayuda de esta matriz, se pudo identificar los fallos potenciales que afectan a 4 funciones
importantes de la empresa (Empaquetado, etiquetado, distribucion y transporte) como se puede

evidenciar en el Anexo 12.
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Retrasos en la entrega de los productos a los locales: Este fallo potencial es debido a que

el transporte no logra completar la ruta establecida hacia los puntos de venta y como efecto

se tiene la insatisfaccion del cliente debido a la falta de stock de los productos mas

requeridos o de mayor demanda; por lo tanto, las acciones que se recomiendan a

Panificadora Ambato son:

v Establecer un sistema de monitoreo en tiempo real (GPS) para realizar seguimiento y
evitar demoras.

v" Mejorar la coordinaciéon entre los departamentos de produccién y logistica para
garantizar la disponibilidad de productos a tiempo.

v' Optimizar la panificacion de rutas y horarios de entrega.

v Adquirir una unidad para la flota de camiones.

Entregas a destiempo en los puntos de venta: El empaquetado, etiquetado y distribucion
son actividades sensibles, que ocasionan errores y pérdida de tiempo al momento del
despacho; es decir, que antes de que el producto esté en el transporte se clasifica y ordena

de acuerdo a la necesidad de cada punto de venta y a los diferentes tipos de panes.

En este caso, como el etiquetado es de forma arcaico, hay confusion al colocar los
panes en las gavetas sefialadas por tipo de producto y para cada zona de la ciudad, la
recomendacion seria:

v Establecer un sistema de identificacion y etiquetado claro para cada producto que se

va a despachar.
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v Capacitacion continua al personal de logistica en la correcta identificacion y entrega
de los productos.

v' Contratar supervisor para el area de despacho.

1. RESULTADOS SEGUN PROPUESTA DE MEJORA

De acuerdo al ANEXO 14, Figura 16 se observa que al implementar estas mejoras en el 2023
se obtendra un aumento en la rentabilidad de la empresa. Es decir que las propuestas de mejora
pueden contribuir de manera positiva en un 10% de ganancia. Debido a que se puede entregar y

cumplir con el 100% del objetivo planteado en cuanto a las entregas a tiempo.

CAPITULO V CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1.1. Conclusiones Especificas.

v" De acuerdo con la informacién que la empresa Panificadora Ambato ha facilitado se puede
identificar aquellos procesos en los que hay demora, entre los cuales se destaca, los
tiempos al momento del despacho en carga y entrega del producto hacia las sucursales.

v' La Cadena de Suministro es tan importante para todo negocio ya que, sin ésta, los bienes
y servicios no llegarian a los consumidores finales.

v Para lograr la optimizacion, lo primero es definir hacia dénde queremos ir, evaluar qué nos
hace ineficientes y buscar las soluciones y mejoras, es un proceso que no tiene fin ya que

constantemente las empresas buscan satisfacer las necesidades del mercado.
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v Los problemas identificados en la empresa tenian como referencia la eleccion de rutas y
la tardanza en los tiempos de carga el cual causaba que los productos no lleguen a su

lugar de destino a la hora indicada, ocasionando pérdida en ventas, tiempo y recursos.

5.1.2. Analisis del cumplimiento de los objetivos del proyecto.

Panificadora Ambato al ser una empresa que se ha destacado con una amplia trayectoria en
el sector panadero y siendo una de las empresas de abastecimiento de productos de primera
necesidad, ubicada en la ciudad de Quito se han destacado en generar confianza y fidelizacion
hacia sus clientes formando un alto desarrollo empresarial y econdmico, en el cual se han venido
generando problemas internos como en el abastecimiento de las sucursales y entrega de los
productos, el retraso en la entrega de los productos han sido uno de los mayores problemas que
tiene la empresa, por ello se ha visto la necesidad de enfocarse en mejorar los procesos de
abastecimiento con la finalidad de plantear propuestas de mejora en beneficio de la empresa, los
cuales parten desde la distribucién de los productos a las sucursales logrando reducir tiempos y
ahorro econémico, realizando una mejor eleccién de rutas que sean eficientes y obteniendo
resultados de entrega de tal forma que estos procesos se mantengan orientados a la mejora

continua.
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5.2. CONTRIBUCIONES

5.2.1. Contribucién a nivel personal.

Ayudar con el conocimiento y los estudios aprendidos a mejorar el sistema de distribucién y
logistica, no en una, sino a varias empresas que estén decididas adaptarse al cambio y renovacion

como lo es Panificadora Ambato.

5.2.2. Contribucion a nivel académico.

Este proyecto se pone a disposicion de toda persona que se oriente al estudio a profundidad

de la logistica y abastecimiento mediante biblioteca de la UIDE.

5.2.3. Contribucion a la gestion empresarial

Este proyecto aplicativo para mejorar el abastecimiento y distribucion es una referencia de
cambio para las demas empresas quienes estén comenzando a formar parte del desarrollo
econdémico del pais, ya que los canales de abastecimiento son un idioma internacional en cada

empresa.

5.2.4. Limitaciones del proyecto.

El factor econdmico para realizar un estudio profundo de cémo funcionan las cosas o0 como se
mueven es una limitante grande, ya que la falta de recursos ha tenido que detenernos en cierto

punto y dejar sugerencias de cambio para que una empresa pueda mejorar.
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5.3. RECOMENDACIONES

v El establecer los horarios y rutas diarias para las entregas en las sucursales evitara tener
tiempos muertos y pérdida de recursos para la empresa.

v' Para tener una entrega eficiente en las sucursales de panaderia la empresa debe adquirir
un vehiculo para el trasporte de los productos.

v' Los problemas de abastecimiento a las sucursales y el retraso de entrega se dan por el
alto trafico y falta de rutas, por lo que la ciudad no cuenta con rutas alternativas como para
tener en cuenta.

v La gestion que realice la empresa debe estar centrada mas en el trasporte y
abastecimiento de las sucursales con el cual puedan dar un valor agregado a los clientes

y fidelizar a los mismos.
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ANEXO 1 - CANVAS

FIGURA 1
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ANEXO 2 - MAPA DE VALOR ACTUAL

FIGURA 2

| MAPA DE VALOR ACTUAL

@Vi'suallggra.digm

‘Conirel de produccitn. Pronéstico mensual
a3
44— | Ordensemanal ,Z—/
as
PR
Chiente
Varios Proveesores
‘Ordenes diarias
23

Suparvisor da
produccit

Punto de venta

=B :

VAN N/

17000
PANES
aasao  [=—">| woweana "> | remenmoo | " | someso | EMPAQUETADD Y
‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ENFRAZS ‘ —> EroUEmon | | C—>|  oeseacko > | Teauseoste
TC 15mm Te: Z0am TC: a0 e 1EMn TC: soMIN TC: soMin TCABOMIN
TC: aomim
TeR:D TePn Tcra TR o0 o 0 Tep:o
Tor0
Dispan. 100%. Dispan: 553 Osspon: 100% Dsponst Dispon: 100% Dispon; 95% Dispan: 1008
Sispon: 107%
T0: 3 jomadas T0:3 jomadas 03 jomadas TO:3 jomadas T0: 3 jomadas TD: 3 joradas D 3 jomadas
T0: 3 jomadas
15 MIN 2OMIN JOMIN 16MIN JOMIN SOMIN 4OMIN 180MIN
20 MIN 24MIN 10 MIN SMIN 30MIN TOMIN 20 MIN

| US—— ‘

| AT T 6 SEGUNDOS PARA PRODLIOH LRAIEAD ‘

Elaborado por: Grupo 6

53



L vIDE

Powared by

Arizona State University

ANEXO 3 - DIAGRAMA DE PARETO

TABLA 1
Diagrama de Pareto
NUmero de Porcentaje
Problema .
ocurrencias acumulado
Tiempo que se
tarda en llegar el 30 36%
transporte a los
puntos de venta
Organizacion de 20 60%
rutas
Definiciéon de
horario en el 15 78%
transporte
Disponibilidad de o
Vehiculos 6 86%
Falta de directrices 5 929,

al momento del

Business

< School
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despacho del
producto

e

Demoras en el

o)
etiquetado manual 4 96%
Sobre tiempo en el 3 100%
empaquetado
83

Elaborado por: Grupo 6
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ANEXO 4 - GRAFICO DIAGRAMA DE PARETO

FIGURA 3
DIAGRAMA DE PARETO
35 120%
S0 100%
25
80%
20

60%
15

40%
10
. L] = m

Tiempo que se  Organizacidn de Definicion de  Disponibilidad de Faltade directrices Demorasenel Sobretiempo en el

tarda en llegar el rutas horario en el Vehiculos almometo del etiquitado manual empaquetado
transporte alos transporte despacho del
puntos de venta producto

mmmm NUmero de ocurrecias Porcentaje acumulado

Elaborado por: Grupo 6

ANEXO 5 - KPI (A3)

FIGURA 4
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KPl. Mejorar el proceso logistico para la entrega de producto terminado

CODIGO:

FECHA : 06 DE JUNIO DE 2023

RESPONSABLEY EQUIPO: GRUPO 6 (KARINA ANDRADE, JEIMI ORELLANA, ANGEL CHISAGUANO Y JIMMY VILLAMARIN)

SITUACION ACTUAL

1. ANTECEDENTES - ¢ por qué estamos hablando de esto?

Panificadora Ambato tiene una capacidad de produccidn de 17.000
panes diarios en tres jornadas,que se realizan en 5 despachos al dia con
su flota de seis camiones.

2. SITUACION ACTUAL - écudl es el problema?

El principal problema de Panificadora Ambato es que solo entrega
14.400 panes a tiempo que representa el 85% de los productos
terminados.

3. ALCANCE/ CTQ/ LINEA BASE/ OBIETIVOS

Llegar al 100% de entregas a tiempo con un producto fresco, de calidad
¥ en un ambiente acogedor logrando el incremento del 10% en la
rentabilidad.

4. ANALISIS - ¢ cudl es la causa raiz del problema?

El problema identificado de Panificadora Ambato es el proceso logistico
que inicia desde el empaquetado, etiquetado, despacho y transporte.
Esto se debe a un sobre tiempo en el proceso y falta del aumento de un
vehiculo en la flota.

Elaborado por: Grupo 6

SITUACION FUTURA

5. RECOMENDACIONES

1. Empaquetado y etiquetado: En estas actividades se recomienda
optimizar los tiempos bajo herramientas de control cronologico y se
implemente en el etiquetado la automatizacion.

2. Despacho: Implementar un sistema de supervisién al momento de
cargar los camiones con el producto terminado con el objeto de
asegurar la conservacién de los productos y evitar errores en las
entregas.

3. Transporte: Adquisicion de una nueva unidad que permita agilizar la
distribucién hacia los diferentes puntos de ventas cumpliendo el 100%
de entregas a tiempo.

Implementacidn en la unidades de la flota con chips de ubicacién y
rastreo satelital para monitorear las mejores rutas

6. PLAN
Plantilla para simular diagrama de GANTT en la siguiente hoja

7. SEGUIMIENTO

Este KPI de mejora fue propuesto a los directivos de PANIFICADORA
AMBATO para su revision, estudio y andlisis. Estamos a la espera de la
confirmacién para poder dar el seguimiento respectivo a las actividades
propuestas
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ANEXO 6 - HOSHIN KANRI

FIGURA 5

PLAN ESTRATEGICO

|AM | 2023 Empresa

PANIFICADORA AMBATO

Fecha,

| 29/4/23

|M |

Serla cadena panificadora mis reconocida del Ecuador con un.

en | del 10%, aplicando |

i procesose i nolbgica, que per planesde

colaboradoresy el reconocimiento de sus clientes.

que pror

Todo el equipe de trabajo que conforma PANI FICADORAAMBATO sa

alegria, confianza,

somos Panificadora Ambato, una empresa familiar con ampla trayectoria, dedicada a toscon alto valor nutritvo

Misién de panaderia, pasteleria y cafeteria; elaboradoscon materia prima de primera calidad, en un ambiente acogedor y con un equipo humano
comprometidoy cen experiencia.

Valores

mor. k
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y

Atencién Inmediata

OK Objetive

PANDENEGGG0 PLANIFICAGON ESTATESICA T ewroeewom
(KPis) Lider 2 6|7 [&[s[s0]u]12] Avance
Gestin de costos Jimmy V.
Mejora de la eficiencia operativa | Jimmy V.
- Majora de la eficiencia logist
1. Departamento Financiers |Aumentar la rentabiidad en un 10% ‘ejora dea eficiencialogtical po) (Retorno sobre la z
- Disefiar un progama de arssy Andlisis de datosy toma de IN—
fidelizacion. decisionesinformadas ¥
Diversificacion de preduetes Jimmy V.
- Analiss de mercado Anilisi de mercado Karina A
-Seleccion de ubicaciones
z decuadas Seleccién de ubicacitn Karina A
Abrir almenos 3 localescada afio B s
2. Departamento Comercial e auline ROl la inversidn)
- Marketing y promocién Legistica y cadena de suministro Karina A.
Mejorar la planificacion de
oar g Jemio.
produccién
- Reducir s cuellos de botelas JeimiO,
Reducir eltiem pode entrega enun - Evaluary optimizar Coordinacién Logtica
3. Departamento de Logktica |, Rt il ) Entrega a tiempo (OTD) IS A oo
- Automatizar procesos
Capac tacion del personal leimio).
I'FE%_Ln Tcaciony programacbnoell
logistica
| mplementar mantenimientos Estandarizacion de procesos Angelch.
4. Departamento de Cumplr con ¢l 100% de entregasa pranes Usoeficiente de herramientas
S e : e = s
o P2 Capacitar alpersonal
Andlisis del flujo de trabajo Angelch.
Tdentificacion ge lasnecesidades
de formacisn g
5 Talento Capacitar consantementeal |, o acitencia a cursosde
P por
rsonal Disefio de programas Angeich.
Humano formaciény desarrollo en un 20% e capactacin
Evaluacion de desempefioy ngelch

Elaborado por: Grupo 6
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ANEXO 7 - CUADRO DE MANDO
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FIGURA 6
CUADRO DE MANDO
Empresa: Panificadora Ambato
Objetivos Estratégicos Objetivos Estratégicos Meta |Unidad de medida
Financiero Aumentar la rentabilidad 10% +10%|Porcentaje
Comercial Apertura de nuevas sucursarles 3 cada afio +3|Unidad
Logistica Cumplir con el 100% de entregas a tiempo -25%|Porcentaje
Produccion Mejorar el tiempo de proceso de produccion en un 15% +15% |Porcentaje
Talento humano Tasa de asistencia a cursos de capacitacion +20% | Porcentaje
Elaborado por: Grupo 6
FIGURA 7
Estado Financiero
ANO2020  ANO 2021 ANO 2022
Ingresos del pan 3648622,22 3776271,56 4153898,72
INGRESO5 58953729 6443264,07 7087590,48
COSTOS 3031225,7 3135910,71 3449501,78
Inventarios 8584953 140019,97 154021,97
Inventarios promedio 715412,75 11668,33083 12835,16
Ganancias 2127,14 186606,31 205266,94
Gastos publicidad 22559,8 11993,72 13193,09
Gastaos transporte 14520 £1325,4 56457,94
Inversion inicial 10000 10000 11000,00
Produccidn 4927500 5475000 6205000
Tiempo del proceso por proceso 250 286 314,60
Tiempo de entrega (hora) 4 4 4,40
Trabajadores que asisten a las capacitaciones 150 200 220
Total de empleados 330 300 300
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Elaborado por: Grupo 6
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INDICADORES KPI
ROI (retorno sobre la inversion) 0,79 17,66 17,66
Tasa de asistencia a cursos de capacitacion 45,45 66,67 73,33
Ndmero de entregas realizadas a tiempo (cantidad) 5256000
Numero de entregas realizadas (cantidad) 6205000
Entrega a tiempo (OTD) 85%
Nimero de entregas realizadas a tiempo (horario) 10950
Numero de entregas realizadas (horario) 12775
Entrega a tiempo (OTD) B6%
Hora de finalizacion (produccion) 4:00:00 AM
Hora de inicio de proceso ( produccion) 12:00:00 AM
Tiempo de ciclo 4:00:00 AM
Hora de finalizacién (empaguetado y etiquetado) 5:00:00 AM
Hora de inicio de proceso (empaquetado y etiquetado) 4:00:00 AM
Tiempo de ciclo 1:00:00 AM
Hora de finalizacidn (logistica) 8:00:00 AM
Hora de inicio de proceso ( logistica) 5:00:00 AM
Tiempo de ciclo 3:00:00 AM
Elaborado por: Grupo 6
ANEXO 8 - CUADRO DE MANDO
FIGURA 9
Tablero Nivel 1
Meta Optimizarla log/stica de distribucién y reducir el tiempo en transporte
Capacidad Production por una jomada - 5 despachos diarios
Hora Meta Real | Acumulado | Tiempo muerto (min) Tipo Defectos
00:00204:00 | Mantemer los tiempos del proces de produccion 00:00a04:00)  dh min Humano y Maguina | No existen defectos en el drea de produccion
04:02205:00  |Reducir el tiempo de empaquetadoy etiquetado 04:00a515 [ L1sh 15min Humanoy Maquina |Se toma demasiado tiempo debodo a que no se cuenta con teenologia actual
05:00a05:30  |Reducirel tiempo de despacho 05:15206:00| 45min 15min Humanoy Maguina |Ineficiencia en el de despachos.
05:30208:00  |Reducir el tiempo de transporte 06:002 9:00 3h 1h Humano Falta de capacidad en eltransporte, planificacion de rutas y izacion de proceso.

Elaborado por: Grupo 6
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ANEXO 9 - INSTRUCCION DE TRABAJO

FIGURA 10

INSTRUCCION DE TRABAIO

[Area de trabajo:

[PRODUCCION Y LOGISTICA

[Fecha: 06/05/2023

JPaglde 1

No Secuencia de operaciones

Puntos clave

Razones para Puntos Clave

llustraciones

1 Amasado

Calidad de los ingredientes

La calidad de los ingredientes utilizados
en lafabricacién de pan afecta
directamente al sabor, textura, y la
apariencia

3 Moldeado

Peso y porcién

Para mantener el control de que el pan
tenga una coccidn homogénea

4 Fermentado

Control de temperatura y tiempo
adecuado

La temperatura es un factor critico que
puede afectar |a fermentacién de la masa|
v la calidad del producto final. El
tiempo adecuado permite que la masa
se eleve, desarrolle su sabor y textura
Gnica.

5 Homeado

Conocimiento y control

Determina la temperatura y coccién, ya
que estos aspectos son diferentes para
cada tipo de pan. Por gjemplo: Un pan
de dulce se homea primero a una alta
temperatura para generar una costra y
luego se baja la temperatura para que
termine la coccién

6 Enfriado

Temperatura

El pan debe enfriarse a una temperatura
ambiente adecuada antes de ser
almacenado o empaquetado

7 Empaquetado y Etiquetado

Conservacién e Higiene

El empaquetado en cajas sanitizadas
con control de etiquetado para
mantener |a frescura y orden del
producto

Despacho

Organizacién de envios del producto

Despacho en orden cronolégico
dependiendo las sucursales a las que se
dirige

9 Transporte

Disponibilidad

Carga y Entregas inmediatas mediante
horarios establecidos
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ANEXO 10 - BOXSCORE
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FIGURA 11
BOXSCORE

Medida Objetivo |Cumplimiento Sem 1 Sem 2 Sem 3 Sem 4 Sem 5
Personal de produccion 300 300 300 300 300 300!
Entragas a tiempo 100% 85% 85% 85% 85% 85%
Costo del producto para venta $ 035 S 0355 035|565 035|8 035|$ 0,35

Evaluacion de orden 5s 100% 85% 85%. 85% 85% 85%
Calidad de la materia prima 100% 100% 100% 100% 100% 100%
Rotacion de inventario 100% 100% 100% 100% 100% 100%
Etiquetado, empaquetado y distribucion 100% 85% 85% 85% 85% 85%
Costo del material $ 015 S 015($ 01535 015|$ 058§ 0,15

Despacho de producto 1dia 1dia 1dia 1dia 1dia 1dia

Demanda (Uds / dia) 17000 17000 17000 17000 17000
Capacidad de produccion 100% 100% 100% 100% 100%
Ventas diarias $ 5.950,00 | $ 5.950,00 | $ 5.950,00 | $ 5.950,00 | $ 5.950,00
Coste de material $ 2.550,00 | $ 2.550,00 | $ 2.550,00 | $ 2.550,00 | $ 2.550,00
Coste de proceso $ 850 | S 850 | 850 | & 850 | $ 850
Beneficio bruto S 2550 |$ 25505 2550 |$ 2550 |5  2.550

Elaborado por: Grupo 6
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ANEXO 11 - VSM FUTURO

FIGURA 12

‘ MAPA DE VALOR FUTURO

Elaborado por: Grupo 6
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ANEXO 12 - AMEF

FIGURA 13

AMEF
Sstema Proceso de distibucién Subslstema Distnbuceién Componente Distibucidn y envega de productos de panaderia
Articula Responisable de disefio Gupo & Pregarado por GAUPO 6
Modda AME Facha 20/6/23 Croado 20/6/23
ulpo _Grpo b Modificado
1 1 3 4  Fred fieh )
5 o 0 R §jo|D
E
Num | Components Funtién Falo potencia Hoty f Causi potinciales ¢ Controles setuides ¢ P Acciones dad bl Atlonas tomadas E|C|E
v 4 N vijc|rT
1
+ Insatisfaccidn del cliente |- Rutms de distibucian ineficientss o - Establacer un sistama de monitomo e tiempo
debide 4 la falta de stock de los mal planificadas. real (GPS) para reslizar seguimiento y evitar
productos. - Problem s de trfico o - Planificacin de rutss y horanos de eniregs demors.
Entroga de « Pérdida do canfimza y lealtad congmstionamieta n |as vim - Comunicacion fluida entre os departamentos . Mejorar [a coordinacién mire los depariamentos . La proguesta se encyentra m
Retrasos en |z entrega de los
1 Tanspote  |producto final a ot a s del dliente hacia |a Panaderia. 4 | -Demarss en la produccion delos | & |de produccidn y loglstica para antici par 3 | 72 |de produccién y loglstica para garantizer la Gupe & fandisis y reisidn porpariede | 1 | 1
puntas de venta - Pasible impacta & |2 productss panadérns posibles rmtmsos y ajustar |a Planificaclon en disponibilidad de productas a tiempo 03 difectivos de empresa
reputacién dol negacio debiido & - Falta de coordinacian abe los [consecuancia Optimizar |a panificacidn de nuta y horarias de
ntregas tardiis v reiteradis, depanamentos de produccidn y entreg)
- Perdida de ventas dianias logstica I- Adquirir una unidad para la flota de camiones,
. b piodisih bt -Hﬂl::e :Iuma‘ Iilbl‘ﬂmll’{:l.lﬂn ¥
por falia de eiquetado m;“ 0; R ) o, i Establucer un sistema de |dentificacién y
. oren ¢l despacho por hi de *Fremm ¢x el ) documephcen etiquetad claro pars cad products que sevaa
Empaguetado, i  datiaipo alos  [fugarision jen los pedidos. No exdsie un conirol adecuado e este dapichar La propuesta se encuenin e
1 |Entega de producios 1] - § 3 |05 Gupo b 1|2
e :'_I':“:m_' [puntos de vnta Dsminucidn devents I'::d“ va;hlmbny:nnm\ % ﬂ:":: i e e Capacitacién continua al personal de logistica en " \mmd“r:x‘:i'm:“ i
perisivsal - Aumento de los costos y & iy I(umu::‘ua:?;linzmlm szt tnerbiinekpmban. oo |2 comecta identficacion y entrega de los productos S N S
tiempe de logistics o reenvic de Contatar suparvisor para o dra de despache
it encarpados de logistica y & pemanal de
o e,

Elaborado por: Grupo 6
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ANEXO 13 - DIAGRAMA DE ISHIKAWA
FIGURA 14
DIAGRAMA DE ISHIKAWA
Maquina Método Materiales
iPorgue? iPorque? iPorque?
La maquinaria utilizada para el El etiquetado presenta No aplica, porque tienen
proceso de fabricacidn, se encuentra problemas al ser un método una solida relacidon
en buen estado de funcionamiento arcaico esto causa sobre comercial con los
produciendo |a cantidad requerida tiempo en el proceso. proveedores de materia
de Producto. prima, ya que trabajan
La maquinaria utilizada para el con ellos desde el inicio
transporte a los puntos de venta de las actividades de
presenta inconvenientes, ya gue no panificadora ambato, lo
se puede entregar a tiempo todas las que garantiza tener el
unidades de productos por falta de stock suficiente para la
de organizacidn y capacidad. produccion.
Mano de obra Medicion
iPorque? iPorque?
En el proceso de despacho del Falta de control en el drea de
producto hacia el transporte falta una despachos
persona que supervice y controle la

correcta organizacion y clasificacion
del pan en base a la variedad
productos y a la zona geografica de

entrega.

Elaborado por: Grupo 6



L vIDE

Powared by

Arizona State University

ANEXO 14 - RESULTADO SEGUN PROPUESTAS DE MEJORA

FIGURA 15

Ingresos del pan
INGRESOS

COSTOS

Inventarios

Inventarios promedio
Costos

Ganancias

Gastos publicidad
Gastos transporte
Inversion inicial
Produccién

Tiempo del proceso por proceso
Tiempo de entrega (hora)
Capacitaciones

Totoal deempleados

ROI (retorno sobre lainversién)

indice de participacién en programas de capacitacién

Elaborado por: Grupo 6

ANO 2020
3648622,22
5895372,9
3031225,7
8584953
715412,75
3031225,7
2127,14
22559,8
14520
10000
4927500
250
4
50
300

-78,73
16,67

ANO 2021

3776271,56
6443264,07
3135910,71

140019,97

11668,33083

3135910,71
186606,31
11993,72
51325,4
10000
5475000
286

4

55

450

1766,06
12,22
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ANO 2022

4153898,72
7087590,48
3445501,78
154021,97
12835,16
3449501,78
205266,94
13193,09
56457,94
11000,00
6205000
314,60
4,40

60,50
495,00

1766,06
17845,94

ANOS 2023
4569288,59
7796349,52
3794451,96
169424,16
14118,68
3794451,96
225793,64
14512,40
62103,73
12100,00
6825500,00
346,06
4,84
66,55
544,50

1766,06
17845,94
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