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Resumen

La Fabril S.A es una empresa que fabrica, comercializa y exporta productos oleaginosos,
productos de higiene y cuidado personal en forma de articulos para consumo masivo e
ingredientes para uso industrial. Dentro de los procesos de esta compafiia nos vamos a enfocar
en uno de ellos. El proceso a optimizar son las “Exportaciones de aceite de Oleina”, puesto que
el promedio de carrotanques exportados por semana es de 10 unidades. Durante el proceso de
llenado se utiliza una cinta métrica para controlar el llenado y tratar que la cantidad de producto
no exceda los limites establecidos por los clientes, leyes nacionales e internacionales. Esto hace
gue existan muchos reprocesos y pérdidas de tiempos, ya que el personal encargado tiene
muchos errores durante el llenado, cuando esto ocurre el proceso de exportacion no puede
continuar (se crea un cuello de botella), por lo tanto, se realizan nuevas actividades para corregir
el peso. De esta manera la restriccion afecta a toda la cadena de suministro al perder tiempo,
dinero, recursos, ya que el cuello de botella incide en la preparacioén y distribucion del producto
final. En base a este analisis se realiza una propuesta de mejora, donde se optimizara el proceso
de exportaciones de Oleina mediante Business Case y la puesta en marcha de un medidor de
flujo automatizado que permita que los llenados sean mas exactos con una variacion maxima del
0,1%, eliminando de esta forma tiempos muertos, reprocesos, y optimizando los recursos.

Palabras clave: optimizacién, cinta métrica, carrotanque, reproceso, medidor de flujo.
Abstract

La Fabril S.A is a company that manufactures, markets and exports oilseed products, hygiene
and personal care products in the form of articles for mass consumption and ingredients for
industrial use. Within the processes of this company we are going to focus on one of them. The
process to be optimized is "Olein oil exports", since the average number of tank cars exported
per week is 10 units. During the filling process, a measuring tape is used to control the filling and
ensure that the amount of product does not exceed the limits established by customers, national
and international laws. This means that there are many reprocesses and loss of time, since the
personnel in charge have many errors during filling, when this happens the export process cannot
continue (a bottleneck is created), therefore, new activities are carried out to correct the weight.
In this way, the restriction affects the entire supply chain by losing time, money, resources, since
the bottleneck affects the preparation and distribution of the final product. Based on this analysis,
an improvement proposal is made, where the Olein export process will be optimized through
Business Case and the implementation of an automated flow meter that allows the fillings to be
more exact with a maximum variation of 0, 1%, thus eliminating downtime, reprocessing, and
optimizing resources.
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1. Introduccién

La excelencia de una organizacion
esta basada en las ideas de mejoras
con las que se puedan aportar en
cada uno de los procesos de
acuerdo a las necesidades y a las
situaciones actuales en las que se
encuentren (Naysmith & Douglas,
1995), siendo La Fabril una empresa
transnacional que permanentemente
busca realizar proyectos de mejora
de sus procesos y de crecimiento
empresarial, lo que hace a esta
compafiia una empresa de mayor

proyeccion en el Ecuador.

Se realizan recepciones de aceites
crudos como Soya, Girasol, Canola,
Palma, entre otros, mismos que por
medio de procesos de refinacion se
transforman en productos
terminados como es el Aceite de
Oleina, que es nuestro proceso a

optimizar.

El presente proyecto consiste en la
“Optimizacién del proceso
productivo de Aceite de Oleina”,
dicho estudio se enfoca en las
exportaciones que se realizan
diariamente. Este proceso logistico
de exportacién se lo realiza mediante
tanqueros de 28 toneladas de
capacidad aproximadamente, y el

problema existente es que en el

%

proceso de llenado hay un cuello de
botella que esta afectando a toda la
cadena de suministro del proceso

productivo.

La importancia de esta mejora busca
desarrollar mecanismos gue
permitan optimizar el desempefio de
los procesos, es decir, maximizarlos
en funcion a la reduccién de costos y
al incremento de la productividad,
calidad, y tiempo, asi mejorar toda la
cadena logistica del
productivo (Zhou et al., 2000). El

alcance de la investigacion es que la

proceso

exportacion de aceite de Oleina sea
mas eficaz, y que permita obtener un

mejor rendimiento.

El presente proyecto es de tipo
experimental, y se implementara un
proceso productivo mas eficiente
gue el actual en términos de costes,
calidad de servicio, y tiempo.
Midiendo

disponibilidad, rendimiento, calidad,

porcentajes de
ademas se identificaran las
ganancias econoémicas, asi como un

Business Case en la mejora aplicar.
2. Metodologia

Como se ha mencionado a lo largo
del presente proyecto se evalGa
como  optimizar el proceso

productivo de aceite de Oleina. La
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metodologia utilizada para la
investigacion fue experimental de
campo, ya que el experimento se
realizé en tiempo real plasmando en
observaciones y las respectivas
anotaciones, ademas se midieron las
reacciones mediante una
comparacion del proceso con y sin
mejora. Definimos una nueva
modalidad de trabajo que genera
conocimiento, produce cambios, y
mediante la evaluacion e
investigacion se obtendran ideas de
mejora que estaran reflejadas en los
resultados obtenidos al final de este
proyecto. La profundidad de Ila
investigacion se plantea al momento
de usar sus variables dependientes
e independientes, ademas del tipo
de relacibn que mantienen. El
caracter de la investigacion es
cuantitativo, por las cifras de
producto y colocaciones al sector
privado. En resumen, la
investigaciébn propuesta es una
contrastacibn empirica, con un
alcance de nivel exploratorio y
explicativo que permiti6 ampliar los
conocimientos en relacion a la

problematica expuesta.
2.1. Datos experimentales

El disefio experimental es una

técnica estadistica que permite

identificar y cuantificar las causas de
un efecto dentro de un estudio
experimental. En un  disefio
experimental se manipulan
deliberadamente una o0 mas
variables, vinculadas a las causas,
para medir el efecto que tienen en
otra variable de interés. El disefio
experimental prescribe una serie de
pautas relativas sobre que variables
hay que manipular, de qué manera,
cuantas veces hay que repetir el
experimento y en qué orden para
poder establecer con un grado de
confianza predefinido la necesidad
de una presunta relacion de causa-

efecto.

El disefio experimental encuentra
aplicaciones en la industria, la
agricultura, la mercadotecnia, la
medicina, la ecologia, las ciencias de
la conducta, constituyéndose en una

fase esencial en el desarrollo de un

estudio  experimental  (Runger,
2014).
2.2. Estudio de tiempo vy

movimientos

Es innegable que dentro de las
técnicas que se emplean en la
medicibn del trabajo la mas
importante es el Estudio de Tiempos,
o por lo menos es la que mas nos

permite confrontar la realidad de los
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sistemas productivos sujetos a
medicion.

El Estudio de Tiempos es una
técnica de medicion del trabajo
empleada para registrar los tiempos
y ritmos de trabajo correspondientes
a los elementos de una tarea
definida, efectuada en condiciones
determinadas y para analizar los
datos a fin de averiguar el tiempo
requerido para efectuar la tarea
segun una norma de ejecucion

preestablecida (Lopez, 2016).

De acuerdo a esta herramienta se
plantean 4 escenarios que ocurren
durante el sistema productivo,
ademas, se conoce que la restriccion
se encuentra en el proceso se
llenado, misma que ocasiona
retrasos, reprocesos, pérdidas de

dinero a nivel global de la empresa.
2.3.TOC

La teoria de las limitaciones fue
desarrollada por Eliyahu Goldratt en
los afios 80. Su libro La Meta, es el
primero de una serie de libros
dedicados al sistema. Goldratt
defiende que, tras varias supuestas
metas, subyace la verdadera meta
de cualquier empresa con animo de
lucro: obtener beneficios ahora y en

el futuro.

%

Para lograr esto es necesario elevar
el throughput (ingreso de dinero a
través de las ventas) el cual esta
limitado por el cuello de botella
(Rios, 2006).

2.4. Just In Time

La metodologia Just In Time tiene
una formulacion muy simple que es
"Fabricar lo que se necesita, cuando

se necesita y donde se necesita".

Este método tiene wuna gran
aplicacion en nuestro sistema
productivo, recordando que nuestra
restriccibon se encuentra en el
proceso de llenado, eliminando la
restriccibn  cumplimos con los
principios fundamentales que estan
basados en la metodologia Just In

Time, que son los siguientes:

e Heijunka o eliminacibn de
desniveles de trabajo. Uno de los
pilares del Just in time es la
eliminacion de los desniveles de
carga. Este supone que elimina
uno de los desperdicios, por

sobrecargas.

Al mejorar el proceso productivo de
Aceite de Oleina se eliminan los
reprocesos por sobrecarga de
aceite, como se menciond a lo largo
del presente proyecto durante el

proceso actual, las cantidades de
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llenado se examinan mediante un
control visual por parte de un
Operador, utilizando una cinta
métrica lo que provocaba
sobrecargas. Con la implementacion
de un Flujbmetro se elimina este

punto.

e Reduccién de desperdicios. Se
denomina desperdicio a todo
aguello que no afiade valor al
producto. Se identifican siete
tipos de desperdicios en una
empresa de manufactura que son
sobreproduccién, tiempos de
espera, transporte, procesos
innecesarios, exceso de

inventario, subutilizacion de las

capacidades del personal.

Como se mostro con anterioridad en
el estudio de tiempos y movimientos
existian casos actuales en los que el
personal operativo llenaba producto
de mas, esto significa una
sobreproduccién, también tiempos
de espera cuando el carrotanque
tenia que realizar doble llenado, y a
su vez el personal encargado de la
operacion de llenado extendia su
jordana laboral, subutilizando su

capacidad de trabajo.

e Buscar la simplicidad. EI JIT pone
mucho énfasis en la busqueda de

la simplicidad, basandose en el
hecho de que es muy probable
que los enfoques simples

conlleven una gestiébn mas eficaz.

La mejor manera de optimizar el
proceso tanto para la compafia
como para el personal operativo es
buscar que la operacién sea facil y
adaptable, para eso se optimiza el
proceso de llenado con la
automatizacion del flujbmetro para
que las cantidades de llenado sean

programables (Chicaiza, 2014).

e Disefar sistemas para identificar
problemas. Con los sistemas de
arrastre se sacan los problemas a
la luz, por ejemplo, el uso del
control de calidad estadistico
ayuda a identificar la fuente del
problema. Con el JIT cualquier
sistema que identifique los
problemas se considera

beneficioso y cualquier sistema

que los cubra, perjudicial.

Con la puesta en marcha del
Flujometro se crearan indicadores
para controlar y medir rendimientos,
porcentajes de calidad y procesos
(Chicaiza, 2014).

3. Resultados y discusién
Segun Lopez (2017) “El control de

procesos se refiere a una estrategia
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gue se aplica a un sistema en la cual
este proporcionard una respuesta
gque se desea, aunque existan
pardmetros externos que puedan
afectar su funcionamiento. Un
ejemplo es el piloto automatico de un
avion, en donde se establecen las
coordenadas deseadas (respuesta

requerida) y, por lo tanto, el control

automatico de este sistema
establecera una trayectoria
(estrategia) que aunque exista

cualquier turbulencia (parametros
externos) el avion alcance el punto
deseado. La busqueda de estas
estrategias se refiere a la
sintonizacion de controladores, y la
he

especializado es la de controladores

estructura en la que me

%

La optimizacion se utiliz6 para

y
controlar procesos (la optimizacion

encontrar estrategias, para

tiene muchas aplicaciones), aunque
no todas las estrategias encontradas

dan el mismo resultado, es

importante  por lo tanto una

evaluacion de cada una de ellas para
cémo el

determinar mejoran

proceso.

Tomando a la empresa La Fabril SA
como la compafia dueia del
proceso productivo de aceite oleina
a  optimizar, presentamos a
continuacion datos historicos de las
realizadas del

pruebas proceso

productivo actual.

Estos son los despachos que se han

lineales. realizado utilizando el método
productivo actual.
Tabla 1.
Pruebas de llenado
Peso de . . |Contindaal | _,
R Peso Real | Diferencia | . . Tiempo de
N°Pruebas | Fecha Oleina (Ke) (Ke) siguiente Cargue
Esperado (Kg) proceso
1 16/03/2018 28,000 30,200 2,200 NO 1h 35min
2 17/03/2018 27,000 28,000 1,000 NO 1h 35min
3 18/03/2018 29,000 29,000 0 Sl 1h 0min
4 19/03/2018 28,000 30,300 2,300 NO 1h 35min
5 20/03/2018 28,000 30,500 2,500 NO 1h 35min
6 21/03/2018 30,000 30,500 500 NO 1h 35 min
7 22/03/2018 28,000 29,000 1,000 NO 1h 35min
8 23/03/2018 27,000 33,000 6,000 NO 1h35min
9 24/03/2018 27,000 30,000 3,000 NO 1h 35min
10 25/03/2018 28,000 29,500 1,500 NO 1h 35min
Promedio X 28,000 30,000 2,000 X X
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En la ilustracion que se adjunta se
puede evidenciar las pruebas del
proceso productivo de Oleina que se

tienen actualmente.

La fecha corresponde al dia en el
gue se realiz6 la prueba; el peso
esperado corresponde al peso que
deberia de haber sido llenado el
carrotanque; el peso real significa el
peso que finalmente qued6é en el
carrotanque, mismo que es
evidenciado en el proceso de
bascula; la diferencia corresponde a
la variacion que existié entre el peso
esperado versus el peso real; el
apartado de continuar al siguiente
proceso indica que el carrotanque
gue cumple con el peso correcto
continla su proceso de sellado y
despacho, caso contrario debe
nuevamente ajustar el peso;
Finalmente el tiempo de cargue
corresponde al tiempo total en que
cada carrotanque puede validar un
peso final correcto (Naysmith &
Douglas, 1995).

Como se ha mencionado
previamente, los excedentes de
aceite de Oleina que en cada
carrotanque se reprocesan, para La
Fabril S.A representan un rubro que

deja de percibir como ingreso bruto.

La empresa la Fabril S.A, cuenta con
un proceso productivo de aceite de
Oleina, en donde se usan dos
métodos distintos para realizar esta
actividad. Con la finalidad de
maximizar la produccién y evitar
reprocesos, la compafia desea
identificar el método que sea mas
eficiente en términos de tiempos y

costes.

El proceso actual es un proceso
donde el control de llenado se realiza
de forma manual, mismo que genera
reprocesos, este cuello de botella
afecta a toda la cadena de suministro
y por ende al proceso productivo de
Aceite de Oleina. Razon por la cual
se propone un nuevo meétodo de
llenado, el cual consiste en
automatizar el proceso mediante un
medidor de flujo, aquel medidor tiene
una precision del 0,10%. Y las
diferencias no seran significativas.
Se plantean 2 hipétesis, una indica
que ambos meétodos son
exactamente iguales y no existe
diferencia alguna, y otra indica que
los métodos son distintos y existe
una diferencia significativa entre los

métodos.

Este proyecto ayudara a resolver el
problema que se ha dado durante

varios afios en las exportaciones de
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aceite de Oleina, ya que se podra
realizar el cargue sin reproceso
alguno y eliminacion de tiempos

muertos.

A continuacion, se seleccionan

posibles excedentes de peso en

ambos métodos:

¢Existen diferencias significativas
que justifiquen el uso del nuevo

método en el cual se eliminan los

aleatoriamente 10 carrotanques reprocesos y Sse maximiza la
como muestras para verificar produccion?
Utilizar a 0,05
Tabla 2.
Prueba de llenado bajo el método propuesto
NUEVO METODO PROPUESTO ( MEDIDOR DE FLUJO)
N° CantidadenKgde | CantidadenKgde | Diferencia
Pruebas | Qleina Esperado Oleina Real (Kg)
1 30700 30700 0
2 28300 28309 9
J 29000 29010 10
4 31000 31009 9
5 30500 30508 8
6 30500 30510 10
/ 27500 27500 0
8 28000 28010 10
9 30000 30010 10
10 29500 29506 b
Promedio 29,500 29,507 7

3.1. Propuesta final

Como se ha mencionado en lineas
anteriores, el presente estudio esta
enfocado en proponer un nuevo
método en el proceso productivo de
Aceite de Oleina, con la finalidad de

gue este proceso sea mas eficiente.

En base a los resultados obtenidos
en el disefio experimental se
evidencia una diferencia significativa
entre los 2 métodos productivos,
para lo cual se realiza la siguiente

propuesta:
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Modificar el método actual que se ha
venido aplicando en la actividad del
control de llenado, mismo que se
realiza de manera visual utilizando
una cinta métrica. Evidentemente,
con la adquisicion de un medidor de
flujo se podran eliminar reprocesos,
tiempos muertos, aumentar el
throughput, y optimizar a toda la
cadena de suministro (Zhou et al.,
2000).

El reproceso actual representa un
coste de oportunidad que la empresa
esta dejando de percibir, por lo cual
se pretende mejorar el proceso con
lo mencionado  anteriormente,
ademas de los beneficios que se
obtendran al eliminar  dicha

restriccion.
3.41TIR

La TIR es la tasa de descuento (TD)
de un proyecto de inversion que
permite que el BNA sea igual a la
inversion (VAN igual a 0). La TIR es
la méxima TD que puede tener un
proyecto para que sea rentable, pues
una mayor tasa ocasionaria que el
BNA sea menor que la inversion
(VAN menor que 0) (Arturo, 2014).

La TIR es el indicador de la
rentabilidad de un proyecto, es decir

que un mayor TIR representa una

mayor rentabilidad, razén por la cual
es un indicador importante para
determinar la aceptacién o rechazo
de la inversion, para este caso se
obtuvo una TIR del 170,56%, lo que
indica que el proyecto factible para

ponerse en marcha.
3.4.2. TMAR

La tasa minima atractiva de retorno
es aquella a la cual la firma siempre
puede invertir porque tiene un alto
namero de oportunidades que
generan ese retorno. Siempre que se
comprometa una cantidad de dinero
en una propuesta de inversion, se va
de las manos una oportunidad de
invertir ese dinero a la TMAR, por
eso se considera un costo de
oportunidad. Se denomina también
tasa de Reinversiéon debido a que el
ingreso futuro percibido por las
inversiones actuales se mira como
invertido o reinvertido a esa tasa
(Astros, 2014).

Para demostrar que el proyecto es
viable se calculé la TMAR (Tasa
Minima Atractiva de rendimiento), es
decir, cuanto es lo minimo que el
accionista desea ganar  por
implementar este proyecto.

La tasa minima atractiva de retorno

que espera el accionista o
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inversionista de un proyecto, que, en
este caso, en conversaciones con el

accionista bordea el 50%.
TIR (170,56%) >TMAR (50%)

Por consiguiente, se acepta el

proyecto.
3.4.3. VAN

El VAN es un indicador financiero
gue mide los flujos de los futuros
ingresos y egresos que tendra un
proyecto, para determinar, si luego
de descontar la inversion inicial,
guedaria alguna ganancia. Si el
resultado es positivo, el proyecto es
viable (Arturo, 2014).

Si el VAN es mayor a cero, el
proyecto es conveniente o aceptable
y significa que el proyecto gana mas
gue el interés de oportunidad.

Si el VAN es igual a cero, el proyecto
es indiferente y significa que la
rentabilidad del proyecto es la misma

gue la del interés de oportunidad.

Si el VAN es menor a cero, el
proyecto no es conveniente o
aceptable y significa que el proyecto
gana menos que el interés de

oportunidad.

El calculo para el VAN se realiz6 al
50%, fundamentado bajo el criterio

gque el accionista espera de

rendimiento, obteniéndose asi un
VAN de $ 32.963,99.

3.4.4. Relacién Beneficio/Costo

La relacion Beneficio/Costo (R-B/C)
es el cociente de dividir el valor
actualizado de los beneficios del
proyecto (ingresos) entre el valor
actualizado de los costos (egresos) a
una tasa de actualizacion igual a la
tasa de rendimiento minima
aceptable (TREMA), a menudo
también conocida como tasa de
actualizacion o tasa de evaluacion

(AgroProyectos, 2016)

La relacion beneficio-costo, toma en
consideracion para su célculo los
ingresos y egresos presentes netos,
determinando con ello el beneficio
que se obtiene por cada dolar

invertido en el proyecto.
R (B/C) = $ 69,48

Por cada ddélar que la empresa
invierta en el nuevo proceso
productivo, obtendra un beneficio de
$69,48 lo cual indica que el proyecto

es viable.
4. Conclusiones

Se disefid e implemento un nuevo
proceso productivo de Aceite de

Oleina, mismo que elimindé la
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restriccion del proceso anterior,
mejorando la eficiencia y

productividad del proceso.

Se comprobd experimentalmente
gue existe diferencia significativa
entre los dos métodos de proceso, lo
cual corrobora que con la
implementacién del medidor de flujo
el proceso productivo tiene un mejor
rendimiento, y consecuentemente, la

empresa alcanza mayores ingresos.

El proyecto es viable en términos de
costos, ya que la inversion se
recupera en menos de un afo y los
beneficios son muy favorables.
Herramientas como TOC, Just In
Time, Estudio de Tiempos vy
Movimientos, revelaron mejoras al
disefio productivo y los problemas

gue causaba la restriccion.
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