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GLOSARIO

PRODUCTO COSMETICO “Es toda sustancia o formulacion de aplicacion local a ser usada en las
diversas partes superficiales del cuerpo humano: epidermis, sistema piloso y capilar, ufias, labios y
drganos genitales externos o en los dientes y las mucosas bucales, con el fin de limpiarlos,
perfumarlos, modificar su aspecto y protegerlos o mantenerlos en buen estado y prevenir o corregir
los olores corporales.” (INVIMA, 2012)

PRODUCTO DE ASEO Producto para ser utilizado en la limpieza y desinfeccidn de superficies.

PRODUCTO ABSORBENTE Producto de higiene personal, que al contacto con la piel absorbe fluidos
corporales tales como pafiales, toallas higiénicas y tampones.

TUBO COLAPSIBLE Envase primario en forma de tubo cilindrico, cuyo fondo lo constituye una arista.
Su contenido es vaciado al presionarlo, son usados para envasar cremas corporales, tratamientos
capilares, faciales, linea de bebé y depilatorios.

DISPENSACION Actividad que se realiza en un area y un proceso controlado (Con flujo de aire
positivo y con la indumentaria necesaria para prevenir el contacto directo de la piel con la materia
prima), que tiene como finalidad realizar el alistamiento de la materia prima segun la cantidad
requerida por fdrmula en cada lote de produccién a fabricar.

ENVASADO Actividad en la que se dosifica un granel de un producto cosmético, de forma manual
0 mecadnica, para ser contenido en un envase primario (Frasco, tubo colapsible, sachet, etc.).

ACONDICIONAMIENTO Conjunto de actividades que se realizan a un producto cosmético después
de estar contenido en su envase primario. Las actividades mas comunes de acondicionamiento son:
Etiquetado, codificado, estuchado (Ingreso de envase primario a un estuche o caja).

EMBALAIJE Actividad productiva cuya funcion principal es empacar en cajas corrugadas el
producto terminado proveniente de los procesos productivos, con el fin de posteriormente ser
estibado y despachado al cliente.

ESPECIFICACIONES FISICOQUIMICAS Conjunto de especificaciones establecidas por la empresa o la
autoridad sanitaria, las cuales establecen los limites minimo y maximo de las variables fisicoquimicas
criticas que se deben controlar para garantizar la calidad de un producto cosmético.

ESPECIFICACIONES MICROBIOLOGICAS Conjunto de especificaciones establecidas mediante

resoluciones por parte de la autoridad sanitaria, que definen la aceptabilidad de un producto,
estableciendo el contenido maximo permitido de microorganismos meséfilos, hongos y patdgenos.
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COSMETICO A GRANEL Producto cosmético fabricado que no se encuentra en su presentacion final.
Puede ser almacenado en canecas o recipientes de gran volumen, para posteriormente ser
envasado.

PRODUCTOS BOTANICOS O FITOTERAPEUTICOS Productos con alto contenido de ingredientes
provenientes de plantas, utilizados como medicamentos o productos cosméticos para promover la
salud y el bienestar.

PRODUCTO ATOXICO sustancia o un compuesto que no es venenoso ni téxico, ni genera reacciones
adversas al ser humano, animales o plantas.

NOTIFICACION SANITARIA OBLIGATORIA comunicacién enviada a la empresa solicitante, bien sea
productora o comercializadora de productos cosméticos, con la cual se le autoriza a partir de una
fecha definida por parte de la autoridad sanitaria, a fabricar, acondicionar o comercializar productos
cosméticos en el mercado Colombiano. (INVIMA, 2012)

FAMILIA DE PRODUCTOS Son un conjunto de productos que tiene procesos de fabricaciéon o
canales de distribucidon comunes, y que son agrupados en muchos casos bajo una misma marca.
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INTRODUCCION

La dindmica del mundo actual exige a las empresas mejorar su competitividad para permanecer
activas en los mercados locales y globales, es por ello, que dia a dia es necesario, que los lideres y
directivos empresariales adopten herramientas de gestidn, control y seguimiento en sus procesos
productivos y administrativos, que permitan mejorar los resultados de sus organizaciones. Estas
herramientas deben contemplar sistemas de informacidon que permitan interactuar con cada uno
de los grupos de interés que forman parte del negocio, y metodologias de mejora y tecnologias de
proceso, que contribuyan a lograr la maxima satisfaccion del cliente y la atencién de sus
necesidades, bajo criterios de eficacia y eficiencia.

El mercado cosmético a nivel mundial, ha crecido de forma importante en los Ultimos afios como
resultado del mejoramiento de las condiciones socioecondmicas en muchos paises, y en la
necesidad propia del ser humano, de mejorar su bienestar fisico y de alcanzar su ideal de belleza.
Muchas compaiiias nacionales han logrado captar la atencién del consumidor, ofreciendo una
amplia gama de productos con diferentes connotaciones y caracteristicas. Sin embargo, en el sector
cosmético el mercado es muy exigente y cambiante, demandando a las empresas cosméticas,
productos cada vez mds novedosos, con énfasis en ingredientes naturales e inocuos.

A nivel Colombia, el sector cosmético es uno de los mas importantes para la economia del pais, ya
gue si bien ha presentado fluctuaciones en su crecimiento en los ultimos afios, su amplio mercado
y su apuesta de crecimiento para el futuro, ha generado interés gubernamental en el desarrollo
sostenible de su cadena productiva. Las cifras preliminares de la Cdmara de la Industria Cosmética
y de la ANDI indican que el afio 2.016 se facturaron 2.955 millones de ddélares en el sector cosmético,
con un aumento de 3,1 por ciento respecto al 2015, cuando la facturacion llegd a 2.865 millones de
ddlares. Aunque este crecimiento fue uno de los mds bajos de los ultimos afios, el escenario es ahora
ascendente y la proyeccidn indica que al 2020 se ubicaria en 3.414 millones de ddlares. En el 2.017
se obtuvo una facturacién de 3.054 millones de ddlares, es decir, el sector crecid 3,3 por ciento en
términos de valor contra el 2016. (Economia El Tiempo, 2017)

Inmerso dentro de esta realidad y con la presencia de competidores multinacionales lideres en el
mercado como L'oreal, Belcorp, entre otros, Spai Sons Ltda. con una trayectoria de 33 afios en el
mercado cosmético Colombiano, debe afrontar los nuevos retos que el mercado nacional e
internacional impone, fortaleciendo sus procesos de investigacion y desarrollo, y adaptando su
infraestructura, tecnologia productiva y experiencia a la satisfaccion de sus clientes actuales y
potenciales, para garantizar su permanencia en el mercado, la generacién de rentabilidades anuales
que satisfagan las expectativas de socios e inversionistas, y el aumento de sus niveles de
productividad que aseguren el mejor aprovechamiento de los recursos a su disposicion.
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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 JUSTIFICACION

Spai Sons Ltda. es una empresa con una gran trayectoria en el mercado cosmético Colombiano, sin
embargo, en los ultimos 5 afios su rentabilidad (ROE) ha disminuido a tal punto de llegar a valores
negativos en los afos 2014, 2016 y 2017, y a valores cercanos a cero en los afios 2013 y 2015,
comprometiendo la estabilidad del negocio en el largo plazo.

Figura 1. Rentabilidad sobre el patrimonio de Spai Sons Ltda. (2012-2017)
RENTABILIDAD SOBRE PATRIMONIO DE SPAI SONS LTDA. (ROE)
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Fuente (EMIS PROFESSIONAL, s.f.)

Por otro lado, se evidencia que la productividad unifactorial (Ventas/empleado-mes) de su principal
sistema de produccion (Produccidon de productos en presentacion cojin), se encontraba en el afo
2016 en un valor promedio de $ 18,06 millones por empleado-mes, frente a un valor de S 66,1
millones por empleado-mes, proyectados para el sector cosmético en dicho afio (equivalente a 0,26
millones USD por empleado-afio a una tasa de cambio promedio del afio 2016 de 3.050,98 Pesos
Colombianos/Ddlar Americano) (Ministerio de Comercio, Industria y Turlsmo, 2016), lo cual
demuestra: Que la empresa destina mds recurso humano que otras empresas del sector para
obtener el mismo resultado.

Tabla 1. Productividad del sector cosmético y de Spai Sons Ltda.

Productividad . .
Afio Vent S/ Diferencia Variacion (%)
(Ventas en pet:sona-mes) (Spai Sons - Sector) 6
Sector |Spai Sons Ltda.
2013 16,67 20,7 4,03 24,20%
2016 66,10 18,6(- 47,50 -71,86%

Fuente (Spai Sons Ltda., 2017) Autores
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Pese a que en el afio 2013 la productividad del sistema de produccidn de Spai Sons Ltda. se
encontraba por encima de la productividad promedio del sector como se muestra en la tabla 1
(Siendo superior en un 24,2%), la presencia de multinacionales y la mayor inversion en tecnologias
de gestion y produccion, han permitido que la productividad del sector crezca casi 4 veces en 3 afios,
creando una brecha importante entre el valor de la productividad sectorial y el valor de la
productividad de Spai Sons Ltda.

Teniendo en cuenta los anteriores resultados y considerando que las empresas dia a dia tiene
mayores expectativas de rentabilidad, y que programas gubernamentales como el Programa de
Transformacioén Productiva del Ministerio de Turismo, Industria y Comercio, proyectan crecimientos
de la productividad sectorial a 68,65 millones de pesos por persona-mes en el afio 2020; y a 83,9
millones de pesos por persona-mes al afio 2032, se plantea como principal problematica: ¢Cémo
desde el redisefio del sistema de produccién y operaciones se puede contribuir a mejorar la
rentabilidad de la empresa y con ello a garantizar su sostenibilidad en el largo plazo?, vy
adicionalmente, éCédmo se puede aumentar la productividad del sistema de produccién vy
operaciones, para mejorar la competitividad de la empresa y lograr un mejor resultado de la
gestion?.

A partir de la problematica, es preciso definir la familia de productos sobre la cual se desarrollara la
propuesta de redisefio del sistema de produccidn, justificando su seleccion por ser la familia que:
Mayor volumen de produccion genera, la que mayor impacto econédmico tiene para la empresay la
gue mayor variabilidad de procesos posee (la variabilidad genera sobrecostos a la empresa).

Figura 2. Pareto Familia de Productos Spai Sons Ltda.

PARETO DE FAMILIAS DE PRODUCTO SPAI SONS LTDA. 2016
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En lafigura 2 se evidencia que la familia de productos mas representativa a nivel de produccion para
la empresa, es la familia de productos en presentacion cojin. Los productos mas representativos de
esta familia, y que haran parte de la propuesta de rediseiio son los siguientes:

e Kroll Gel Naranja x 100 g cojin, el cual representé el 41,31% de la produccidn total.
e Kroll Xtreme Wax x 80 g cojin, el cual representé el 15,12% de la produccion total.
e Kroll Gel Naranja x 200 g cojin, el cual representé el 7,2% de la produccion total.

e Kroll Xtreme Wax x 200 g cojin, el cual representé el 6,74% de la produccion total.

Actualmente el proceso productivo de la familia de productos en presentacidn cojin, tiene asignadas
24 personas de mano de obra directa para su operacién, distribuidas en 9 operaciones la mayoria
manuales, de las cuales se obtiene un 14,95% de productos defectuosos, generando rendimientos
de produccidon promedio por lote de 83,82%. Los sobrecostos de produccion, el bajo nivel
tecnolégico y los bajos rendimientos, afectan el resultado final del proceso productivo, generando
pérdidas de productividad y baja rentabilidad, y haciendo que la empresa pierda competitividad con
respecto a sus competidores. Fuente (Spai Sons Ltda., 2016).

Con el redisefio e implementacion del sistema de produccién y operaciones a, se esperaria obtener
mejores resultados en rentabilidad y productividad, garantizando con ello un mejor uso del recurso
disponible, mayores rendimientos de producciéon y aumento de las utilidades. Es importante
considerar que el redisefio del sistema de produccion, debe responder a un marco estratégico
propuesto, en el que se proyectan los siguientes resultados:

Tabla 2. Proyeccion de resultados estratégicos para Spai Sons Ltda.

Detalle Unidad Resultado
Ventas y Produccion proyectada para Unidades/afio 13.208.790
productos en presentacion cojin al 2027
Nivel de producto no conforme maximo Porcentaje 2%
permisible para todas las familias de productos
Crecimiento de produccidn anual proyectada Porcentaje 20%
(2018-2027)
Crecimiento anual de ventas Porcentaje Minimo el 10%
Ventas anuales proyectadas al 2027 Pesos 56.000 millones
Rendimiento de produccidon minimo Porcentaje 98%
% de uso de capacidad instalada Porcentaje Entre 70% y 90%

Fuente Autores

La proyeccién de un crecimiento en ventas por encima del crecimiento promedio del mercado (El
mercado cosmético crecera en un 5,6% anual entre el afio 2015 y 2032, segun estimaciones de
Euromonitor), permitird aumentar la participacion de la empresa en el largo plazo y la amortizacion
de las inversiones consideradas en el nuevo disefio del sistema de produccidn.
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1.2 IMPACTO
El impacto deseado con la realizacidn del disefio del sistema de Produccién y Operaciones para Spai
Sons Ltda. enfocado en la familia de productos en presentacidn cojin es:

Cumplimiento de las necesidades y expectativas del cliente.

Lograr la determinacidn de la demanda de los clientes.

Alineacidn total del proceso productivo con la estrategia de la organizacion.

Tener una mayor claridad en los objetivos y metas del proceso de produccién.
Mejoramiento del nivel tecnoldgico del proceso productivo de la familia de productos en
presentacién cojin.

Reduccidn del desperdicio de recursos empleados en el proceso productivo (Tiempo,
materiales, materias primas).

Mejoramiento de la eficiencia y eficacia del proceso de produccién.

Mejoramiento del nivel de calidad de los productos ofrecidos por la empresa, lo cual se vera
reflejado en la menor cantidad de producto no conforme.

Reduccion de los inventarios de materias primas, producto en proceso y producto
terminado.

Mayor motivacion y sentido de pertenencia de los colaboradores.

Reduccidn de los costos de produccion e incremento del margen operacional.

Viabilidad del negocio en el largo plazo (Mayor rentabilidad, mayor participaciéon en el
mercado y mayores ventas).

Mejoramiento de los resultados financieros de la empresa a nivel de liquidez,
endeudamiento y rentabilidad.

1.3 SISTEMA DE OBIJETIVOS

1.3.1 Objetivo General

Proponer un nuevo disefio del sistema de produccidn y operaciones de la familia de productos en
presentacién cojin, que con su implementacion pueda contribuir al mejoramiento de la
productividad y la rentabilidad de la empresa Spai Sons Ltda.

1.3.2 Objetivos Especificos

Identificar las principales herramientas que permitan realizar un diagndstico organizacional
a Spai Sons Ltda.

Realizar un diagndstico de la situacion actual de la empresa Spai Sons Ltda., con el fin de
identificar sus falencias, oportunidades de mejora y fortalezas.

Identificar las brechas existentes entre el modelo actual de gestién, ejecucion y control de
procesos de Spai Sons Ltda. y los requerimientos y estandares minimos establecidos, en las
listas de chequeo y en los indicadores, para el logro de un buen desempefio empresarial.
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e Analizar cudles de las brechas identificadas podrian cerrarse con la implementaciéon de un
nuevo disefio del sistema de produccién y operaciones enfocado en la familia de productos
de presentacidn cojin, y proponer las respectivas estrategias a desarrollar para su cierre.

e Realizar el disefio de un sistema de produccidn y operaciones para la familia de productos
en presentacion cojin, que incluya las estrategias establecidas para el cierre de brechas, y
gue permita alinear la estrategia corporativa con la estrategia de produccion y operaciones.

e Identificar las variables criticas del nuevo sistema de produccién y operaciones, con el fin
de proponer el establecimiento de indicadores que garanticen la medicién de resultados y
la toma de acciones para mantener bajo control el sistema.

e Analizar el impacto positivo que se lograria a nivel de productividad y rentabilidad para la
empresa Spai Sons Ltda., con laimplementacidn del nuevo disefio del sistema de produccion
y operaciones para la familia de productos en presentacién cojin.

1.4 ALCANCE

El proyecto se realizara en la casa de matriz de Spai Sons Ltda. ubicada en la ciudad de Bogotd en el
barrio Isabella Il en la direcciéon Carrera 86 # 51-85 de la localidad de Engativa, en donde se localiza
la planta de produccién y las bodegas, tomando como objeto de estudio la familia de productos en
presentacion cojin, la cual tiene como sus principales referencias los geles para fijacidn capilar marca
Kroll gel Naranja en presentacién cojin de 100 y 200 gramos, y la ceras moldeadoras del cabello
marca Xtreme Wax en presentacion cojin de 80 y 200 gramos.

La seleccidn de esta familia se debe a que es la familia mds representativa en la produccion de la
empresa, y a su vez su proceso de produccidn tiene particularidades como: Bajo nivel tecnolégico,
alta variabilidad, altos niveles de producto no conforme y altos costos de produccidn.

El proyecto incluye: La descripcidén del contexto del sector cosmético a nivel internacional y
nacional, y del contexto situacional de la empresa Spai Sons Ltda.; el diagndstico organizacional de
la empresa Spai Sons Ltda.; la identificacién de brechas con respecto a los estandares minimos
establecidos para el buen desempefio empresarial; la propuesta de disefio del sistema de
produccién y operaciones de la familia de productos en presentacion cojin, y las herramientas que
se requieren para realizar seguimiento y control al sistema de produccidn propuesto.

El proyecto no incluye: El analisis y la propuesta de disefio del sistema de distribucion de pedidos,
el analisis de los canales de comercializacidn, el analisis y la propuesta de las capacitaciones
requeridas para el entrenamiento a funcionarios y directivos, las propuestas para la evaluacion y
seleccidn de proveedores, y el desarrollo de alianzas estratégicas con proveedores claves.

1.5 VARIABLES
Las variables dependientes, independientes e interdependientes que se tendran en cuenta para el
disefo del sistema de produccién y operaciones son las siguientes:
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Figura 3. Variables dependientes, independientes e interdependientes
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En la figura 3 se plantean como variables dependientes la rentabilidad, la productividad y la tasa
interna de retorno (TIR), que se obtendran como resultado de la implementacion del nuevo sistema

de produccidn y operaciones para la familia de productos en presentacién cojin de Spai Sons Ltda.
Si se demuestra el cumplimiento de las expectativas de resultado de estas variables, la propuesta
de implementacidon del nuevo disefio del sistema de produccion puede llevarse a cabo, teniendo en
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cuenta que mejorara la posiciéon de rentabilidad y productividad de la empresa, y que las inversiones
proyectadas tendrdn el retorno esperado. Si las expectativas no se cumplen, se deben realizar
cambios en el disefio del nuevo sistema de produccion, generando los cambios controlados que den
lugar en las variables independientes, con el fin de mejorar el resultado de las variables
independientes.

1.6 HIPOTESIS
El nuevo disefio del sistema de produccién y operaciones de la familia de productos en presentacion
cojin de la empresa Spai Sons LTDA. permitira mejorar la productividad y rentabilidad de la empresa.

1.7 PRODUCTOS A OBTENER
Se plantean como productos del presente trabajo:

e Andlisis del contexto nacional e internacional del sector cosmético.

e Andlisis situacional de la empresa Spai Sons Ltda.

e Diagnéstico organizacional de la empresa Spai Sons Ltda.

e I|dentificacidn de brechas entre los requerimientos basicos a nivel corporativo para el buen
desempefio empresarial y la gestion actual de la empresa.

e Proposicion de un redisefio del sistema de produccién y operaciones de la familia de
productos en presentacidn cojin para la empresa Spai Sons Ltda. que incluye el
planteamiento de: El sistema estratégico, el sistema ldgico, el sistema metodoldgico y el
sistema Fisico del sistema productivo propuesto.

e Evaluacion del impacto econdmico que generaria la implementacidn del disefio propuesto
a nivel de la rentabilidad y productividad de la empresa.

e Conclusiones, recomendaciones y valor agregado del presente proyecto.
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2. MARCO TEORICO

2.1 MARCO HISTORICO

Los seres humanos desde siempre han buscado deleitarse con la belleza y desde ahi han querido ser
ellos mismos protagonistas de esta. El color particularmente es el mayor aliado para expresar la
belleza, el arte y los sentimientos del ser humano, y este comportamiento es tan antiguo como el
ser humano mismo.

Algunos de los productos que se utilizaban en la antigliedad para la higiene corporal o para mejorar
la apariencia eran nocivos para la salud, pero estaban orientados al ideal de belleza que
predominaba a ese momento en la historia.

Tiempos Primitivos (3.500 a. C.): Hay evidencias que demuestran que alrededor del afio 4.000 a.C.
el uso de cosméticos se ubicaba en el Antiguo Egipto. Todos los productos cosméticos eran origen
animal y vegetal. En aquella época se utilizaban excrementos de cocodrilo y antimonio que es un
elemento quimico semimetdlico de color blanco azulado que se utilizaba para pintar los ojos. Los
cosméticos identificaban las personas de estatus social alto, ya que solo los nobles utilizaban
productos de belleza.

Epoca griega y romana (250 a. C): En Roma las personas también encontraron atraccién al lujo
costoso de los cosméticos, y utilizaban productos para dejar su tez palida. La palidez demostraba
que formaban parte de la realeza o las clases nobles, el propdsito de este maquillaje era
diferenciarse de las esclavas (quienes tenian la tez morena por su exposicion al sol). Lo que se
utilizaba era la caliza y el carbonato de plomo, se pintaban las cejas con hollin. La esposa del
emperador Nerdn, tenia un proceso de belleza el cual necesitaba mas de 100 esclavas, ella resaltaba
con pigmento azul sus venas.

Edad Media (476 d. C.): Hay algunos que creen que en la Edad Media los cosméticos tuvieron una
caida de popularidad, ya que esta época teocéntrica le daba mayor importancia a la belleza
espiritual contrario a lo que sucedia con la belleza corporal, el objetivo del hombre era encontrar la
felicidad de la vida eterna. En la Edad Media el ideal de belleza en el cuerpo debia ser carente de
vello. En el comercio se encontraba peines y espejos, limas y tijeras para las ufias, las pelucas se
usaban debido a que los productos para el cabello eran daiinos para el mismo y producian su caida,
en esa época para las pelucas se utilizaban los pelos de los muertos.

Renacimiento (1492): Del teocentrismo medieval paso al antropocentrismo, ya no se buscaba el
goce en la vida eterna, sino el disfrutar la vida terrenal, el cuerpo se consideraba una fuente de
placer. El primer laboratorio donde se elaboraron cosméticos y medicinas fue durante el siglo XVI
en lItalia con los monjes de Santa Maria Novella. De esta manera esta region geografica utilizo
maquillaje en mayor volumen donde pintaban de color blanco el rostro y el escote, las cejas finas,
usaban coloretes y se pintaban lunares ya que se consideraban estéticos. Se utilizaban productos
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peligrosos para blanquear la piel, eran elaborados a base de mercurio para eliminar manchas y
productos para el cabello con sulfuro de plomo.

Francia desde Luis XIV hasta Luis XVI: El uso del bafio no era recurrente, solo hacia finales del siglo
XVIl se comenzaron a utilizar Lavapiés que luego fueron mds grandes para un bafio completo, La
limpieza diaria del cuerpo se vuelve algo fundamental. Es decir en épocas anteriores el consumo de
productos estéticos era muy utilizado, sin exigir una limpieza diaria del cuerpo. A los cosméticos se
les atribuia cierta magia secreta para la belleza, por tal razén habia mujeres que gastaban mucho
dinero en cosméticos. Esta fue la época del color, donde se consideraba un arte aplicar
correctamente el colorete y demas productos en el rostro. Con los aportes de la revolucién francesa
y en 1890 Madame Lucas funda en Paris el primer instituto de belleza.

“Desde sus inicios, la humanidad ha sido atraida por la gama de colores presentes en la naturaleza, es por esto
que desde la antigliedad se han utilizado los pigmentos naturales como una forma de expresion, adaptdndolos
a los diferentes estilos de vida y costumbres de importantes civilizaciones.” (Morones et al., 2015)

Romanticismo hasta nuestros dias: La reina Victoria tenia la concepcion que el maquillaje era
utilizado por prostitutas, lo que impacto en un bajo consumo de maquillaje en Inglaterra. Al
momento en que llego el Romanticismo, llega la moda impulsada por un movimiento revolucionario
de jovenes que decidieron no aceptar las creencias de sus antepasados. La concepcion de la mujer
bella sigue siendo de rostro pdlido y facciones delicadas, por lo tanto se utilizaban polvos y cremas
para dejar la piel palida. Durante el siglo XVIIl en Londres un joven llamado Yardley inaugura la
primera empresa que fabrica productos de tocador. En los ultimos afos se ha producido un auge de
los productos orgdnicos y naturales que a la vez protejan la piel del dafio que pueda llegar a dejar
por la exposicién al sol. En la actualidad se esta viviendo la mejor época de los cosméticos, hay una
gran variedad de productos regulados por organismos que protegen la salud y el medio ambiente.

2.2 MARCO SECTORIAL

El sector cosmético esta compuesto por tres subsectores: Subsector Cosméticos, Aseo y
absorbentes, y es considerado actualmente como una de los sectores mds importantes para la
economia colombiana, participando en él tanto empresas colombianas como multinacionales. La
composicion y ventas de cada subsector es la siguiente:

e Subsector Cosméticos: Este subsector incluye todos los productos de maquillaje, articulos
de aseo personal, color y tratamiento capilar. Las ventas de este subsector en el 2015 en
Colombia, fueron de 3,6 billones de pesos, y es considerado el subsector mas importante.

e Subsector Aseo: Este subsector estd compuesto por detergentes, jabdn de lavar y demas
productos de aseo del hogar. Las ventas de este subsector en el 2015 en Colombia, fueron
de 1,95 billones de pesos y es el segundo subsector en importancia.

e Subsector Absorbentes: Este sector abarca productos de higiene personal como pafiales,
toallas higiénicas y tampones. Las ventas de este subsector en el 2015 fueron de 1,09
billones de pesos en el 2015, y es considerado un sector oportunidad para desarrollar.
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Se proyecta un crecimiento en el periodo 2015-2032 del 5,6% de las ventas del sector cosmético, lo
cual lo hace un sector atractivo para inversionistas y de alto interés gubernamental, por ello,
Ministerio de Comercio, Industria y Turismo, por medio del Programa de Transformacién
Productiva, ha desarrollado un Plan de Negocios para el sector, proponiendo para este la siguiente
mision: “En el 2032 Colombia sera reconocida como un lider en el continente americano en
produccién y exportacién de cosméticos, productos de aseos de hogar y absorbentes de alta calidad
con base a ingredientes naturales” (Programa de Transformacion productiva, 2016, p.9).

Y como vision: “En el 2032 Colombia duplicara el volumen de ventas y exportaciones de productos
del sector, incrementard la tasa de productividad en un 35%, el empleo en un 20% y el consumo per
capita en un 70%” ” (Programa de Transformacidon productiva, 2016, p.10).

Para dar cumplimiento a la mision y la visién planteada por el programa, se plantean los siguientes
objetivos de corto, mediano y largo plazo:

Objetivos de Corto plazo:
e Realizar pilotos de productos basados en ingredientes naturales.
e Elevar el nivel de calidad de instituciones, empresas y laboratorios.
e Capacitar a las empresas del sector en metodologias para mejora de la productividad.
e Aprovechar los TLC vigentes
e Aumentar la relacién de la industria con la academia.
e Perfilar el talento humano que las empresas del sector requieren.
e Gestionar proyectos ambientales para la gestidén de residuos generados, y la reutilizacién de
envases y empaque usados por el sector.

Objetivos de Mediano plazo:
e Aprovechar los convenios internacionales.
e Facilitar por medio de normas el acceso a recurso genético y forestal.
e Fortalecer el cumplimiento de las proclamas y publicidad.
e Elevar el consumo per cdpita en Colombia mediante estrategias publicitarias.
e Facilitar el acceso a fuentes de financiacidn de inversiones.
e Reduccidn de costos y tiempos logisticos.
e Fomento de tecnologias de informacidon y comunicaciones para el sector.

Objetivos de Largo Plazo:
e Cultivar o aumentar cultivos de ingredientes naturales usados en productos cosméticos.
e Desarrollar productos con ingredientes naturales.
e Desarrollo de cadenas productivas.
e Incremento de la productividad empresarial en el sector.
e Alcanzar los estandares de la Union Europea y Estados Unidos
e Aumentar la inversidn extranjera directa en este sector.
e Fomentar programas de formacién en la industria cosmética.
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Pese a la coherencia e importancia de los objetivos propuestos por el Programa de Transformacion
productiva, en la actualidad la mayoria de empresas del sector cosmético colombiano son PYMES,
con bajo nivel de investigacién y desarrollo de productos, con procesos de manufactura
tradicionales, y muchas de ellas con bajos niveles de productividad y rentabilidad.

Los resultados de corto, mediano y largo plazo, esperados por el Ministerio de Comercio, Industria
y Turismo para el sector cosmético colombiano son:

Resultados de corto plazo (2016-2018): Ventas: 8,22 billones de pesos; Exportaciones: 0,81 miles
de millones de délares; empleo: 25.800 personas empleadas; Productividad: 0,26 millones de
ddlares por empleado; Consumo per capita: 164.000 pesos por persona. (Ministerio de Comercio,
Industria y Turlsmo, 2016)

Resultados de mediano plazo (2019-2020): Ventas: 9,12 billones de pesos; Exportaciones: 0,92
miles de millones de délares; empleo: 26.500 personas empleadas; Productividad: 0,27 millones de
ddlares por empleado; Consumo per capita: 172.000 pesos por persona. (Ministerio de Comercio,
Industria y Turlsmo, 2016)

Resultados de largo plazo (2021-2032): Ventas: 16,79 billones de pesos; Exportaciones: 1,8 miles
de millones de délares; empleo: 31.200 personas empleadas; Productividad: 0,33 millones de
ddlares por empleado; Consumo per capita: 292.000 pesos por persona. (Ministerio de Industria y
Turismo, 2016)

Es un reto para el gobierno, el sector empresarial y la academia, lograr un tridente triunfador que
permita alcanzar al 2032, los resultados esperados para el sector cosmético Colombiano, lo cual
dependerd del compromiso de cada una de las partes interesadas.

2.3 MARCO CONTEXTUAL El marco contextual a nivel mundial y nacional, se construyé a partir de
los contextos: Geografico, socioecondmico, tecnologia.

2.3.1 Contexto Geografico Este contexto se abordara desde el ambito internacional y nacional del
sector de cosméticos.

2.3.1.1 Marco de Operacidn Internacional La produccién de cosméticos a nivel mundial es
liderada por empresas multinacionales, quienes realizan sus operaciones productivas
principalmente en los continentes: Americano, Europeo y Asidtico; y en menor cuantia en el
continente Africano. Norteamérica, Europa y Asia (Especialmente China), son regiones claves para
el establecimiento de centros productivos, dado que son los mercados mds grandes para los
productos cosméticos.
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También es importante la participacion que tienen como centros productivos los paises
latinoamericanos, en donde tienen sede la gran mayoria de multinacionales de cosméticos, debido
a los bajos costos en mano de obra, la cercania a un gran mercado (Latinoamérica es el cuarto
mercado mas importante de cosméticos a nivel mundial), el mejoramiento de las condiciones
socioecondmicas y la estabilidad de las politicas de la regidén (En algunos paises mas que en otros).

La empresa L'oreal de origen Francés, es la que registra mayores ventas de productos cosméticos al
afo 2014, seguida por la empresa Anglo-Holandesa Unilever y posteriormente por la gigante
Estadounidense Procter & Gamble. A continuacién se presentara el top 10 de las empresas
cosméticas con mayor participacion en ventas a nivel mundial en el 2014, y posteriormente se
describird la ubicacion de sus principales centros productivos y logisticos, algunos aspectos
importantes de la estrategia de operaciones y los paises en donde hacen presencia, algunas de ellas.

Tabla 3. Top 10 de las empresas de productos cosméticos a nivel mundial en el afio 2014

Empresa usb Origen Empresa
L'oreal 29.940.000.000 |Francia
Unilever 21.660.000.000 [Reino Unido-Holanda
Procter & Gamble 19.800.000.000 |Estados Unidos
Esteé Lauder 10.950.000.000 |Estados Unidos

Shiseido 7.370.000.000 |Japon

Avon 6.300.000.000 |Estados Unidos
Beiersdorf 6.590.000.000 |Alemania
Chanel 6.200.000.000 |Francia

Johnson & Johnson 6.000.000.000 |Estados Unidos
Kao 5.600.000.000 [Japon

Fuente (JIMENEZ, 2015)

L’oreal esta presente en 130 paises, tiene 44 fabricas en todo el mundo, 515.000 puntos de venta y
cerca de 90 patentes registradas en envasado y procesos. Su Division de Operaciones centraliza
todas las operaciones de produccion y distribucidn a nivel mundial, administrando toda la cadena
de abastecimiento (L'oreal, 2016).

El nimero y localizacion de los principales centros productivos de L'oreal se presenta a
continuacioén:

Europa: 1 en Espaiia, 1 en Polonia, 1 en Turquia, 9 en Francia, 1 en Alemania, 1 en Bélgica, 1 en
Suecia y 1 en Italia, para un total de 16 centros productivos. Es importante resaltar que Francia es

el centro de operaciones mundial de L’oreal por ser el origen de esta multinacional.

Asia: 1 en Rusia, 1 en India, 2 en China, 1 en Tailandia, 1 en Indonesia, 1 en Japény 1 en Israel, para
un total de 8 centros productivos.
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América: 4 en Estados Unidos, 1 Canadd, 1 en México, 1 en Brasil y en Colombia se estd
construyendo en Funza un centro productivo, y se adquirié por parte de la multinacional Francesa,
la empresa Vogue. En total sumarian 9 centros productivos, siendo los Estados Unidos y en los
proximos afios Colombia, las fabricas principales de la empresa.

Africa: El continente africano solo cuenta con 1 fabrica de L’oreal ubicada en Sur Africa. (L'oreal,
2016)

Unilever estd presente en 190 paises, y cuenta con cerca de 300 plantas productivas, distribuidas
en todo el mundo, sus operaciones logisticas buscan ser amigables con el medio ambiente, por
tanto, la empresa busca la utilizacién de vehiculos hibridos para el transporte de los productos por
carreteras e intensificar el uso del ferrocarril (Unilever, 2017). La presidencia de Unilever para
América Latina, se encarga de la direccidon y administracién de la cadena de abastecimiento de esta
region, lo cual evidencia la descentralizacién de las operaciones por regiones. En Latinoamérica el
numero y localizacion de sus principales centros productivos es el siguiente: (CEPAL, 2001)

Sur América: 3 en Colombia, 3 en Ecuador, 8 en Argentina, 2 en Chile, 16 en Brasil, 1 en Paraguay y
4 en Bolivia. Para un total de 37 centros productivos, siendo Brasil y Argentina los paises con el
mayor numero de fabricas. Adicionalmente, Unilever tiene los siguientes centros de distribucion
en Sur América: 1 centro de distribucién en Colombia, 1 en Uruguay, 1 en Paraguay, 2 en Ecuador,
para un total de 5 centros de distribucion.

Centro América: 1 en Costa Rica, 1 en Salvador y 5 en México, para un total de 7 centros
productivos, siendo México el principal centro fabril de Unilever en Centroamérica. Adicionalmente,
se tienen 4 centros de distribucion para Centroamérica. (CEPAL, 2001) (W radio, 2016) (Redaccién
AméricaEconomia, 2015)

También Unilever hace presencia en Norteamérica en: Estados Unidos y Canad3; Y en Europa en:
Espafia principalmente. (El Telégrafo, 2017).

Unilever se caracteriza porque produce en sus plantas para el abastecimiento de los mercados
locales principalmente (Cerca del 90% es para consumo local), por ende sus centros productivos
tienen baja orientacion exportadora (CEPAL, 2001).

Procter & Gamble es una multinacional estadounidense que tiene presencia en 80 paises. En
Latinoamérica posee 20 plantas de produccion, las cuales fabrican productos: Detergentes, pafiales,
toallas higiénicas, champus, acondicionadores, tintes para el cabello, barras de jabdn, desodorantes
y afeitadoras, entre otros. Dentro de las plantas productivas se destaca la presencia de la empresa
en paises como: México, Brasil y Colombia, desde donde se abastece la mayoria del mercado de la
region. (P & G).
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Avon es una multinacional estadounidense que tiene presencia en 65 paises y realiza distribucién
de sus productos en mas de 40. Las operaciones de produccion, distribucidn y compra, se
centralizan en la Direccidn General, la cual controla toda la cadena de abastecimiento.

El canal de comercializacidon principal de la empresa es la venta directa, para lo cual cuentan
alrededor del mundo con cerca de 6.7 millones de representantes de ventas, quienes compran a
menor precio los productos para su posterior reventa al consumidor final. (MONTES, 2013)

Los centros productivos, de distribucion y oficinas administrativas de Avon a nivel mundial estan
ubicados en las siguientes regiones:

América Latina: Cuenta con 4 centros productivos, 11 centros de distribucién y 2 centros
administrativos.

Ameérica del Norte: Cuenta con 2 centros de distribucion.

Europa, Medio Oriente y Africa: Tiene 4 centros productivos, 6 centros de distribucién y 4 centros
administrativos.

Europa Central y del Este: Tiene 3 centros de distribucién y 2 centros administrativos.

China: Tiene 2 centros productivos y 6 centros de distribucion. (MONTES, 2013)

En Latinoamérica para el afio 2012, la produccidon de cosméticos totalizaba un valor de 18.287
millones de Ddlares. A nivel pais, durante el periodo 2000-2012, la produccién y distribucién de
cosméticos era liderada por Brasil con el 46% de participacion, México con el 18% de participacion,
Colombia con el 7% de participacidn y Argentina con el 5% de participacion, que son considerados
los principales paises productores de cosméticos, manteniendo su liderazgo por el importante
desarrollo de su industria, por ser el destino de importantes flujos de inversién extranjera directa
en infraestructura productiva y de distribucién, que han realizado compafiias multinacionales en sus
territorios. (Propais-Raddar Ltda., 2013)

2.3.1.2 Marco de Operaciéon Nacional La produccién y distribucidon de cosméticos en Colombia se
concentra en las ciudades de Bogotd quién participa con el 40% de la industria, Antioquia con el 30%
de la industria y el Valle del Cauca (Especialmente Caliy Palmira) con el 30% de la industria. (Dinero,
2017). El 10% de la industria cosmética restante, se ubica en los municipios aledafios a Bogotd
(Funza, Tenjo, Tocancipa y Cota), y en Barranquilla.
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Es importante destacar el gran flujo de inversidn que compaiiias multinacionales han traido al pais,
el cual se ha traducido en la construccidon de complejos productivos y centros de distribucién, tales
como los realizados por Unilever en Palmira, Yanbal en Tenjo y Belcorp en Tocancipa, ampliando la
capacidad productiva y de distribucién de Colombia a nivel de cosméticos.

Las principales empresas sector cosmético en Colombia clasificadas por su localizacidn, se presentan
a continuacion:

e Bogota: Ana Maria, Henkel, Capill France, Tecser, Laboratorios y Cométicos Vogue (Vendido
a L'oreal), Spai Sons Ltda.

e Medellin: Prebel, Avon, Procter & Gamble.

e Cali: Recamier, Colgate Palmolive, Johnson & Johnson, Unilever.

e Palmira: Unilever (2 plantas productivas).

e Funza: Yanbal.

e Tenjo: Yanbal (Planta de Hidroalcoholes)

e Tocancipa: Bel Star

e Cota: Laboratorios M & N Cia Ltda.

e Santafé de Antioquia: Laboratorios Maria Salomé

Los principales centros de distribucion en Colombia, clasificados por su ubicacién se presentan a
continuacion:

e Rionegro: Procter & Gamble
e Tenjo: Yanbal.

e Tocancipa: Bel Star.

e Palmira: Unilever

Adicionalmente, en Bogotd se ubica el centro de servicios Globales Compartidos de Johnson &
Johnson; y la sede de importantes comercializadores y distribuidores de cosméticos como son:
Biotecnik, Natura, Boticario y Mary Kay.

Por ultimo, en cuanto a maquiladores de productos cosméticos, se destaca la presencia de: Retycol
en la ciudad de Barranquilla y Scalpi en el municipio de Funza. (Superintendencia de Sociedades,
s.f.) (W radio, 2016) (EFE, 2017)

2.3.2 Contexto Socioeconédmico En este contexto se cuantifica el tamafo del mercado del sector
cosmético a nivel mundial y nacional colombiano, su tendencia a través del tiempo, y las
exportaciones e importaciones colombianas segmentadas por paises y empresas del sector.
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2.3.2.1 Mercado Mundial de Cosméticos El mercado mundial de cosméticos ha presentado un
aumento de su tamano, pasando de 345.780 millones de dodlares en el afio 2012 (Comité Peruano
de Cosmética e Higiene COPECOH, 2013), a 444.150 millones de délares en el 2015 (Crecimiento
8,7% en promedio por afio durante el periodo 2012-2015). Dicho crecimiento ha sido jalonado por
las regiones Asia Pacifico y Latinoamérica, quienes han crecido el 2,5% y el 4,26% promedio anual
respectivamente, en el periodo 2012-2015. Se tiene la expectativa de crecimiento del mercado
cosmético mundial, del 5% promedio anual en el periodo 2015 al 2018, debido a la proyeccién de
crecimiento del 4,55% promedio anual de Asia Pacifico, cuyo mercado pasaria de 140.000 millones
de délares a 160.000 millones de ddlares en el 2018; y el crecimiento promedio anual del 3,78% de
Ameérica latina, que pasaria de un mercado de 85.000 millones de délares en el 2015, a cerca de
95.000 millones de ddlares en el 2018.

Figura 4. Mercado cosmético mundial en millones de ddlares (2009-2018)
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Fuente (CRUZ, 2016)

En la participacién de las regiones en dicho mercado, son importantes las demandas que presentan:
Asia Pacifico, Europa Occidental, América del norte y América Latina, agrupando el 85% del mercado
mundial de cosméticos en el afio 2015. Sin embargo, del afio 2000 al afo 2015, la participacion de
la regién Asia Pacifico ha crecido un 4%, convirtiéndolo en el principal mercado de cosméticos a
nivel mundial (Por tamafo y proyecciones de crecimiento).

Ameérica Latina y Europa Occidental han incrementado también su participacion en el mercado, en
un 4% cada una. América Latina se ubica en el cuarto lugar de importancia en el mundo, igualando
la participacion de América del Norte, pero con el registro de una mayor tasa de crecimiento (Norte
América redujo su participacion en el periodo 2000-2015, del 26% al 16%), lo que la hace atractiva
para las compafiias multinacionales.
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Europa Oriental es la quinta region en tamafio de mercado cosmético al 2015, pasando de una
participacién del 4% en el aiio 2000, al 8% en el 2015.

Tabla 4. Participacién de las regiones en el mercado mundial de cosméticos (2000-2015)

% de Participacion en el mercado
Variacion de la
No. Region 2000 2012 2013 2014 2015 participacion
(2000-2015)
1 |Asia Pacifico 27% 30% 29% 30% 31% 4%
2 |Europa Occidental 26% 24% 23% 23% 22% -4%
3 |América del Norte 26% 15% 18% 15% 16% -10%
4 |América Latina 12% 16% 17% 16% 16% 1%
5 |Europa Oriental 4% 8% 6% 8% 8% 4%
6 |Africay Medio Oriente 4% 5% 5% 6% 6% 2%
7 |Australia 1% 2% 2% 2% 1% 0%
Total Participacion (%) 100% 100% 100% 100% 100%

Fuente (Comité Peruano de Cosmética e Higiene COPECOH, 2013)
(Consejo de Asociaciones de la Industria de Cosméticos Latinoamericana, 2014)

A nivel mundial, los principales mercados del sector cosmético son: Estados Unidos, China y Brasil,
paises que estan siendo el principal objetivo de inversionistas multinacionales y que probablemente
se convertirdn en importantes polos de centros productivos y de distribucidn a nivel mundial.

Tabla 5. Paises del mundo con mayor tamafio de mercado en el sector cosmético afio 2013

. ; Millones
Ranking Pais
de USD

1 Estados Unidos 73.526
2 China 44.219
3 Brasil 42.953
4 Japdn 39.051
5 Alemania 19.051
6 Reino Unido 16.934
7 Francia 15.798
8 Rusia 14.176
9 Italia 12.168
10 México 10.844

Fuente (HERNANDEZ, 2014)

Con respecto a América Latina, para el afio 2013 el mercado de esta region en el subsector
cosmético, registro un total de 78.812 millones de dodlares.
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Es importante destacar a Brasil (Con una participacion del 54,5% del mercado de cosméticos
latinoamericano en el afio 2013), México, Argentina, Venezuela y Colombia, como los paises de
mayor participaciéon en dicho mercado. A continuacidn se presenta el tamafio en mercado en
millones de ddlares de cada pais, y su participacion en el mercado Latinoamericano.

Tabla 6. Mercado latinoamericano de cosméticos en millones de USD afio 2013

Pais Millones

de USD

Brasil 42.953
México 10.844
Argentina 5.762
Venezuela 4.482
Colombia 3.873
Chile 3.152
Peru 2.364
Ecuador 788
América Central 4.593
Total 78.812

Fuente (Consejo de Asociaciones de la Industria de Cosméticos Latinoamericana, 2014)

También es importante resaltar el gran tamano del mercado Japonés, Francés y Mexicano, siendo
los dos primeros la casa matriz de importantes multinacionales como Shiseido y L'Oreal
respectivamente. México es considerado uno de los principales centros fabriles y de distribucién
de América, por su acceso preferencial al mercado Norteamericano y su posibilidad de acceso a
paises Centroamericanos y suramericanos, y ademas por ser considerado entre los diez paises de
mayor mercado de cosméticos a nivel mundial.

2.3.2.2 Mercado colombiano de Cosméticos El mercado Colombiano de cosméticos es el quinto en
importancia de América Latina y al 2015 totalizaba un valor de 2.865 millones de ddlares. Aunque
su crecimiento en el periodo 2010-2015 fue negativo (-2,5% promedio anual), los prondsticos de
crecimiento para el periodo 2015-2020 son del 7,7% promedio anual. (ANDI, 2017)

El subsector aseo que pertenece también al sector cosméticos, si bien tiene un tamafio menor al
subsector cosméticos, puede ser un sector complementario para las empresas que producen
exclusivamente cosméticos. Su tasa de crecimiento en el periodo 2010-2015 fue negativa (-1,9%
promedio anual), y al igual que para el subsector cosméticos, se espera un crecimiento de dicho
mercado en el periodo 2015-2020, pero en menor cuantia (4,1% promedio anual). (ANDI, 2017)

En conjunto, se proyecta un crecimiento del 6,9% promedio anual, en el mercado de estos 2
subsectores en el periodo 2015-2020. A continuacidén se presentara la evolucién histdrica del
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mercado de cosméticos en Colombia, del 2008 al 2015, y las proyecciones del afio 2017 al aifo 2020,
realizadas por Euromonitor.

Figura 5. Mercado de cosméticos en Colombia (2008-2015) y proyecciones (2016-2020)
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Fuente (INVEST IN BOGOTA, 2016)

Las proyecciones de inversionistas y gobierno, apuntan a que en el 2020 el mercado cosmético
colombiano totalice un valor de $ 10.956 billones, cifra muy importante para la economia nacional,
sin embargo, como se citaba en el analisis sectorial, se requiere de un mayor esfuerzo empresarial
y gerencial para lograrlo, en apoyo con los planes de gobierno y la academia.

2.3.2.3 Exportaciones del subsector Cosméticos en Colombia Las exportaciones colombianas de
cosmeéticos en el aio 2016 totalizaron 204,3 millones de ddlares, registrando una caida del 22,87%
con respecto al afio 2015, en el que exportaron 264,9 millones de ddlares. Esto se debid
principalmente a la reduccién de las exportaciones a paises como: Venezuela, quién registré una
contraccion del 87,33% (Reduccién muy significativa equivalente a S 26.688.076 ddlares, la cual se
debid principalmente a la crisis politica que vive el vecino pais), Brasil con una contraccion del
46,35%, Ecuador con una contraccién del 36,05%, Estados Unidos con una contraccion del 22,29%
y Puerto Rico con una contraccion del 27,62% de lo exportado en el afio 2015.
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Si bien las exportaciones a Peru en el afio 2016 se contrajeron en un 17,01% con respecto al 2015,
este pais aun siguid siendo el principal destino de las exportaciones colombianas para el afio 2016,
con una participacién del 28,94% de las mismas. Esimportante destacar el crecimiento en el 2016,
de las exportaciones Colombianas a paises como: México y Chile, quienes estan en el segundo y
cuarto nivel de participacién de las exportaciones colombianas; y de paises como: Bolivia, Espafia,
Paraguay, Uruguay y Honduras, quienes aunque en menor cuantia, jalonaron el crecimiento de las
exportaciones en este afio. (Anexo A)

Las 5 empresas de cosméticos que realizaron la mayor cuantia de exportaciones colombianas a los
diferentes paises destino en el afio 2016 son: Bel Star S. A. con 58,4 millones de ddlares, Johnson &
Johnson Colombia S. A. con 21,3 millones de délares en el 2016, Henkel Colombiana S. A. S. con 18,2
millones de dodlares, Avon Colombia Ltda. con 17,9 millones de ddlares en el 2016 y Colgate
Palmolive Companiia con 15,8 millones de ddlares. Estas empresas participaron en el 2016, con el
64,57% de las exportaciones realizadas por Colombia en cosméticos, y se caracterizan por ser
multinacionales y ocupar los primeros lugares en ventas de cosméticos en Colombia. Es destacable
el crecimiento en las exportaciones del afio 2016 con respecto al afio 2015 de las empresas:
Laboratorios de Cosméticos Vogue S. A. S. (Con un 60,67% de crecimiento), Belleza Express S. A.
(Con un 26,89% de crecimiento), Productos Familia S. A. (Con un 35,45% de crecimiento) y Prebel S.
A. (Con un 21,15% de crecimiento), dado que este contrarrestd en cierta proporcién la caida de la
cuantia exportadora de las empresas que decrecieron en este afo. (Anexo B).

2.3.2.4 Importaciones del subsector Cosméticos en Colombia Las importaciones de productos
cosméticos en el afio 2016 totalizaron 195,6 millones de ddlares. Con respecto al afio 2015, las
importaciones colombianas del subsector cosmético decrecieron en un 15,75%. Los principales
paises de donde Colombia importa bienes cosméticos son: México con un total de 55,6 millones de
ddlares y una participacion del 28,47%, Estados Unidos con un total de 28,8 millones de ddlares y
una participacion del 14,74%, Brasil con un total de 26,2 millones de ddlares y con una participacion
del 13,43%, Francia con un total de 13,7 millones de ddlares y con una participacion del 7,13% y
Peru con un total de 9,7 millones de ddlares y con una participacion del 4,97% sobre el total de las
importaciones de bienes cosméticos en Colombia. Estos 5 paises totalizan el 68,75% de las
importaciones de cosméticos para Colombia para el afio 2016. Lasimportaciones con mayores tasas
de decrecimiento en el afo 2016 fueron las originarias de: Peru con un decrecimiento del 46,41%,
Suecia con un decrecimiento del 37,73%, Canadd con un decrecimiento del 36,18% y Argentina con
un decrecimiento del 30,47%. Los paises de origen de los que se importé una mayor cuantia de
bienes cosméticos y que registraron al 2016 importantes tasas de crecimiento en las importaciones
colombianas con respecto al 2015 son: La Cayena con un crecimiento del 40,54%, India con un
crecimiento del 36,5%, Irlanda con un crecimiento del 30,19%, Polonia con un crecimiento del
23,55%, Reino Unido con un crecimiento del 13,5 %, Holanda con un crecimiento del 9,46% y Espafia
con un crecimiento del 7,78% (Anexo C). Procter & Gamble es la empresa que el 2016 mas
importaciones de productos cosméticos hacia Colombia con un valor de 24,4 millones de ddlares,
seguida de Colgate Palmolive con 19 millones de ddlares, y en tercer lugar de Unilever con 18,9

37



millones de ddlares. Natura Cosméticos se ubica en el cuarto lugar en el 2016 con 11,3 millones
de ddlares, sin embargo, a diferencia de las 3 primeras, registrd un crecimiento del 14,31% con
respecto a sus importaciones en el aino 2015. Es destacable el crecimiento del 39,88% que registrd
en importaciones cosméticas la empresa Colombiana Prebel S. A. quien pasé de importar 4,4
millones de délares en el 2015 a 6,2 millones de ddlares en el 2016, como consecuencia de que
muchas empresas colombianas de cosméticos, dependen de insumos importados para sus
operaciones de fabricacion. Bel Star, pese a que es una de las empresas lideres en el mercado
cosmético colombiano, desacelerd su nivel de importaciones en el periodo 2015-2016, en un 43,52%
pasando de 6 millones de ddlares importados en el 2015 a 3,4 millones de ddlares importados en el
2016, debido a las alianzas estratégicas que la empresa ha establecido con proveedores nacionales
para su abastecimiento. (Anexo D)

2.3.2.5 Balanza Comercial del subsector cosméticos en Colombia La balanza comercial del
subsector cosméticos para los afios 2015 y 2016 en Colombia, ha sido superavitaria, sin embargo, el
superavit se redujo en un 73,4% en el 2016 con respecto al 2015, dado que la caida en la cuantia de
las exportaciones del 2016 estuvo en 22,87% respecto al 2015, frente a una caida de las
importaciones en el 2016 del 15,75% con respecto al 2015.

Figura 6. Balanza Comercial de Colombia en el sector cosmético 2015-2016

EXPORTACIONES, IMPORTACIONES Y BALANZA COMERCIAL DE COLOMBIA EN
EL SECTOR COSMETICOS EN DOLARES (2015-2016)

300.000.000 264.951.203
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(1] -
©
o Exportaciones Import Balanza Comercial W 2016
-100.000.000
-200.000.000
-195.653.391
-232.218.605
-300.000.000

Fuente (ANDI, 2016) Autores

2.3.3 Contexto Tecnolégico Por ser la empresa nimero 1 en ventas de cosméticos a nivel mundial,
se tomara como referente tecnoldgico a L'oreal, con el fin de poder analizar las brechas tecnoldgicas
gue posee Spai Sons Ltda. y sus posibles oportunidades de mejora.
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A nivel de equipos los oferentes mas sobresalientes de nuevas tecnologias para la industria
cosmética son originarios de Alemania e ltalia (Grupos: IMA, OMAS, STILMAS, de Italia; Grupo
EKATO de Alemania, etc.), paises que son pioneros en la investigacion, disefio y manufactura de
clase mundial de equipos de fabricacion y empacado, y le apuestan en sus ofertas a: Alto
desempeno, integraciéon de procesos, flexibilidad de las operaciones y automatizaciéon. Estados
Unidos también es un importante oferente de tecnologias de chequeo y verificacién de procesos,
tales como las ofrecidas por la compafia Mettler Toledo. Por ultimo, es importante citar paises
como Espafia y Corea del Sur, quienes ofrecen equipos de menor valor que las tecnologias Europeas
y con un buen desempefio.

Tabla 7. Descripcién de principales tecnologias utilizadas por L'oreal

Proceso Subproceso Tecnologia L’oreal
Produccion | Fabricacién Equipos de Fabricacién en Acero Inoxidable 316L
automatizados, con multiples sistemas de agitacion,
sistema de calentamiento, enfriamiento y vacio.
Origen: Italia y Alemania

Produccién | Envasado Mdquinas  dosificadoras de  tubos  colapsibles
automatizadas. El subproceso se integra al subproceso de
acondicionamiento.

Origen: Italia

Fuente (SUAREZ, 2010) (IMA Sustain Hability, 2017) (Logistec, 2015) (XPO Logistics, 2017)
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Tabla 7. (Continuacidon)

Proceso Subproceso Tecnologia L’oreal
Produccion | Control de Proceso | Chequeadoras de peso en linea que recopilan datos de
de llenado todas las unidades envasadas y segregan los productos

que no cumplen la especificacién.

Origen: USAy Alemania

Produccion

Acondicionamiento

Equipos de empacado en linea de alta velocidad,
automatizados y por mddulos para mayor flexibilidad. Se
integran a sistemas combinados de control por rayos X, en
el que se detectan fragmentos de materiales en los
envases, errores en el etiquetado y sobrellenado de los
productos, para garantizar productos de dptima calidad
Origen de las tecnologias:

Empacado en linea: ltalia

Sistemas de control: USA

Produccion

Sistemas de Apoyo
Critico

Sistemas de purificacion de agua por Termo compresién
(Utiliza procesos fisicos para la purificacion del agua, no
requiere uso de agentes quimicos, reduce las pérdidas por
purgas). Produccién de 100 a 24.000 litros/hora

Origen: Italia

Sistemas de
informacion
Empresarial
y de
Gestion de
Clientes

ERP y CRM

ERP SAP, el cual integra la informacidn de la compaiiia.
Adicional a ello, tiene implementado de manera
descentralizada un sistema CRM para la gestion de Ila
relacidn con el cliente, en cada uno de los paises en donde
la empresa tiene presencia (En Brasil se implemento el
CRM Siebel On Premise, desarrollado por Oracle). Existen
interfases entre el CRM y SAP.

Origen ERP: Alemania

Origen CRM: USA

Fuente (SUAREZ, 2010) (IMA Sustain Hability, 2017) (Logistec, 2015) (XPO Logistics, 2017)
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Tabla 7. (Continuacidon)

Proceso Subproceso Tecnologia L’oreal
Logistica Almacenamiento y | Uso de software disefado por Haushahn para la
picking administracion logistica en los centros de distribucion.

Utilizacién de un sistema de transmisién de datos por
radiofrecuencia Teklogix a través de un terminal portatil
de datos, que informa destino de almacenamiento y
ordenes de picking.

Origen: Alemaniay Canada

Logistica Gestidon Cadena de | Integracidn total a nivel vertical, horizontal y tecnoldgico
Abastecimiento con la cadena de abastecimiento.

Utilizacién de modelos VMI (Inventario administrado por
el proveedor) para manejo de inventarios y entrega de
pedidos. Para productos masivos, se terceriza la
operacion logistica y de distribucién para reducir tiempos
de entregas (Maximo 24 horas) y costos.

Fuente (SUAREZ, 2010) (Logistec, 2015) (XPO Logistics, 2017)

2.3.4 Contexto Cultural La tendencia a nivel mundial es la demanda de productos cosméticos de
origen natural, debido a los perjuicios que causan los quimicos a largo plazo, en las zonas del cuerpo
donde son aplicados. Se estima que en el afio 2021, el mercado de cosméticos naturales alcance
una cifra cercana a los 16 billones de ddlares y tenga una tasa de crecimiento promedio anual
cercana al 10%. Las categorias principales en donde se demanda este tipo de cosméticos son:
Cuidado de la piel, cuidado del cabello, cosméticos de maquillaje, fragancias y articulos de uso
personal.

Actualmente las compaiiias L'oreal, The Body Shop, Estee Lauder, Natura Cosméticos S. A., y otras,
estan trabajando en investigacion, disefio, produccidn y distribucién de productos cosméticos de
estas caracteristicas para aumentar su participaciéon en este importante mercado. Sin embargo,
han encontrado algunas limitantes importantes, tales como: La menor vida util de estos productos
(Son productos mas susceptibles a la contaminacion microbioldgica y a la descomposicion), la
disponibilidad de las materias primas y el desarrollo de proveedores de las mismas, la variabilidad
de especificaciones de las materias primas y el marco regulatorio establecido en cada pais. (Grand
View Research, 2015) (b2bio, 2016)

Por otro lado, en Colombia la vanidad, el mejoramiento de las condiciones socioecondmicas y la
necesidad de verse bien tanto en hombres y mujeres, ha provocado un importante crecimiento del
consumo per capita de cosméticos, pasando de 49 USD en el 2014 a 79 USD en el 2015 (El
espectador, 2016). Lo anterior se debe, a que actualmente las mujeres y las personas jévenes estan
dedicando mas tiempo a su arreglo personal (Una mujer invierte aproximadamente 40 minutos),
demandando una determinada cantidad de productos cosméticos para este fin. Los hombres,
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aunque dedican menos tiempo (Entre 6 y 20 minutos), culturalmente han tendido a preocuparse
por su apariencia, lo que los convierte en un importante segmento en crecimiento. (Dinero, 2017)

Brasil es el pais latinoamericano con mayor consumo per cdpita de cosméticos equivalente a 214
délares por persona-afio, seguido de México con 170 ddlares por persona-afio, Chile con 166 délares
por persona afo, Venezuela con 160 délares por persona afio, y en quinto lugar Colombia, segun
analisis realizado para el periodo 2012-2015 Fuente (El espectador, 2016) (NAVARRO, 2014).

En cuanto a Venezuela, si bien actualmente estd inmerso en una crisis politica que ha impactado
fuertemente su situacién socioecondmica, se destaca en el periodo 2000-2012 el crecimiento del
120% de su consumo per cdpita en cosméticos, comparable con el 140% de crecimiento del
consumo per capita de Brasil. (NAVARRO, 2014)

Los paises con el consumo per cédpita mas bajo en Latinoamérica son Guatemala con 35 ddlares por
persona afo y por ultimo Bolivia con un consumo de 32 ddlares por persona afio.

Por ultimo, es importante citar el sello verde, que las empresas multinacionales han querido mostrar
tanto en sus procesos como en el uso de materiales, los cuales cautivan la atencién del consumidor,
quién de la mano con su mayor preferencia de los productos con férmulas naturales, prefiere a su
vez los productos de las compafiiias que le apuesten al desarrollo sostenible e implementen
programas de Responsabilidad Social Empresarial.

2.3.5 Contexto Legal La normatividad aplicable a la produccién y comercializacidn de cosméticos
en Colombia y en los paises miembros de la CAN (Comunidad Andina de Naciones), es la siguiente:
(CEBALLOS, 2015)

o Decisién 516 En Colombia el comercio de productos cosméticos estd regulado por la
decisién 516, que es una norma establecida por la CAN la cual establece la armonizacién de
la legislacion para paises miembros de la Comunidad. La decisiéon 516 impone para la
comercializaciéon en Colombia o en los paises de la subregidén que representa la CAN, la
expedicion de la Notificacidon Sanitaria Obligatoria, como requisito fundamental para que
esta pueda llevarse a cabo.

La NSO, debe ser expedida por la Autoridad Nacional Competente de cada pais. También
establece en su paragrafo 3, que tipo de ingredientes son permitidos pueden utilizarse o no
en los cosméticos, con base en los listados internacionales, publicados por: Food & Drug
Administration de los Estados Unidos de América (FDA), la Cosmetics Toiletry & Fragance
Association (CTFA), la European Cosmetic Toiletry and Perfumery Association (COLIPA) y las
Directivas de la Unidn Europea.
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e Decision 777 Modificé a la decisidon 516 con respecto a los ingredientes que pueden o no
usarse en los productos cosméticos, de acuerdo a los cambios de las instituciones que se
han denominado “The Personal Care Products Council” y “Cosmetics Europe — The personal
care Association”.

e Resolucion 797 de la CAN Reglamenté la decision 516, en materia de control y vigilancia de
productos cosméticos. Dentro de sus disposiciones se encuentran: Las visitas peridédicas
gue se deben realizar a los establecimientos de produccién y comercializacién de
cosméticos, para la verificacion del cumplimiento de las especificaciones de la Notificacion
Sanitaria Obligatoria; y la inmovilizacién del producto, materiales y equipo en caso de no
cumplimiento, y la suspensién temporal del establecimiento.

e Resolucion 1333 La cual modificd la resolucion 797. Su objetivo es armonizar los formatos
de expedicion y renovacion de la notificacién sanitaria obligatoria. (CEBALLOS, 2015)

e Resolucion 1482 de la CAN Modificé la resolucién 1418 en cuanto a los limites de contenido
microbioldgico permisible en los productos cosméticos.

e Decision 705 Establece el marco para la circulacidon de muestras sin valor comercial.

Adicional a las anteriores normativas, a nivel internacional algunas normativas adicionales que se
tienen son las siguientes: (CEBALLOS, 2015)

e El reglamento 1907/2006 de la UE —REACH: Establece el estandar REACH (Registration,
Evaluation, Authorisation and Restriction of Chemicals, con el fin de asegurar que las
sustancias contenidas en los cosméticos, no afectan negativamente la salud humana o el
medio ambiente.

e Decision Andina 391 de 1996 Regula el acceso al recurso genético.

e Decision de Ejecucion 2013/674 / UE de 25 de noviembre de 2013 Directrices de la Unidn
Europea sobre la seguridad de los productos cosméticos.

e Reglamento (UE) n2 655/2013 de 10 de julio 2013 Criterios para las reclamaciones sobre el
uso de productos cosméticos.

2.3.6 Analisis DOFA del sector cosméticos en Colombia Es importante conocer el diagndstico en
cuanto a debilidades, oportunidades, fortalezas y amenazas que presenta actualmente el sector
cosmético en Colombia, con el fin de identificar si Spai Sons Ltda. posee las mismas debilidades y
fortalezas que las empresas del sector, o por el contrario, existen diferencias a nivel organizacional
gue pueden generar mayor o menor competitividad a la empresa.
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Tabla 8. Oportunidades y Amenazas del sector cosméticos en Colombia

Oportunidades

Amenazas

e Del afio 2015 al afio 2032, se proyecta un
crecimiento promedio anual del 5,8% del
subsector cosméticos en Colombia.

e Se tiene acceso a mercados cercanos de
gran importancia como Latinoamérica
(Proyectado a ser el segundo mercado de
mayor importancia a nivel mundial), y a
los Estados Unidos, que es el mayor
mercado de cosméticos en el mundo.

e Interés del gobierno colombiano en el
desarrollo del sector cosmético. Como
consecuencia de ello, se ha disefiado el
Programa de Transformacion Productiva,
liderado por el Ministerio de Industria,
Comercio y Turismo, que brinda apoyo
técnico, y busca la unificacién de la
academia, el gobierno y la empresa.

e Se proyecta un importante crecimiento
de la demanda (10% promedio anual), de
productos cosméticos a base de
ingredientes naturales, lo cual puede ser
una importante oportunidad de negocio.

e El subsector de productos de aseo, esta
creciendo a la par del subsector
cosmético (Crecimiento del 5,4% anual
promedio del 2015 al afio 2032).

A nivel regulatorio se tienen diferencias
conceptuales entre el INVIMA vy la
Superintendencia de Industria vy
Comercio, en lo referente a los
sustentos publicitarios de eficacia de
los productos.

Se tienen aun barreras arancelarias en
diferentes mercados internacionales,
las cuales restan competitividad a los
productos cosméticos fabricados en
Colombia.

No se tiene plena homologacién
normativa con algunos paises, lo que
genera una barrera para las
exportaciones colombianas.

Llegada de nuevos competidores
internacionales con ofertas
diferenciadas y a precios bajos.

La mayoria de materias primas que usa
el sector son importadas, lo cual
encarece la produccién debido a los
aranceles y los altos tiempos de
abastecimiento.

Fuente (Ministerio de Comercio, Industria y Turlsmo, 2016)

Tabla 9. Debilidades y Fortalezas del sector cosméticos en Colombia

Debilidades

Fortalezas

e Los directivos de las empresas del | o
sector tiene pocas habilidades
gerenciales y administrativas.

e Laformacidn del personal la realizanlas | ®
empresas, requiriéndose una mayor
oferta educativa por parte de

instituciones y universidades
especificamente  para el sector
cosmético.

Transferencia tecnoldgica realizada por
empresas multinacionales con presencia
en Colombia.

Mayores flujos de inversidon extranjera
directa, proveniente de multinacionales
gue ven a Colombia como un mercado de
interés y un atractivo polo productivo para
la region. (Las empresas nacionales se
pueden beneficiar de los macro proyectos
a realizarse).

Fuente (Ministerio de Comercio, Industria y Turlsmo, 2016)
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Tabla 9. (Continuacion)

Debilidades Fortalezas
e Seaprovecha muy poco la biodiversidad | © Gran cantidad de biodiversidad en
presente en Colombia para |Ia Colombia, la cual puede ser utilizada de
produccién de cosméticos. forma privilegiada por  empresas
e Setiene un bajo nivel de investigacién y nacionales, siempre y cuando se cumplan
desarrollo en empresas nacionales. con los debidos requisitos a nivel
e Las pruebas de los productos que se regulatorio y legal.
realizan a nivel nacional, no cumplen | ® El sector estda conformado por empresas
con los estandares internacionales. nacionales con gran trayectoria en el
e Altos tiempos y altos costos en mercado colombiano.
transporte de mercancias.
e Costos de produccién elevados.
e Bajo nivel tecnoldgico en PYMES.

Fuente (Ministerio de Comercio, Industria y Turlsmo, 2016)

2.4 MARCO SITUACIONAL
En este marco se describira la situacion actual de la empresa Spai Sons Ltda., en los contextos
geografico, socioecondmico, tecnoldgico, legal y cultural.

2.4.1 Contexto Geografico Spai Sons Ltda. es un empresa de origen Colombiano, fundada por el Dr.
Federico Ponce de Ledn en el afio de 1980 en la Ciudad de Bogotd (Colombia). Su primera sede se
ubico en el barrio Primavera en la ciudad de Bogotd. En el afio 2007, su planta de producciéon y
oficinas administrativas, fueron trasladadas a la ubicacién actual en el barrio Isabella 2 (Localidad
de Engativa), en la direccion Avenida Ciudad de Cali # 51-85.

Actualmente se dedica al disefio, fabricacidn y comercializacidon de productos cosméticos capilares,
faciales y corporales, para el consumidor final (Hombres y mujeres mayores de 15 afios) y para uso
profesional en peluquerias y salones de belleza.

Los principales clientes de la empresa son:

e Las peluquerias y salones de belleza, quienes son demandantes de productos cosméticos
profesionales e intermediarios de productos cosméticos para uso personal.

e lasdistribuidoras de la marca a nivel nacional, quienes distribuyen los productos cosméticos
a peluquerias y salones de belleza, y a clientes finales en sus zonas.

e Los clientes finales quienes pueden adquirir los productos cosméticos de Spai Sons Ltda. en
la casa matriz en Bogota.
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El canal de comercializacién de la empresa es la venta directa y distribucidn directa en Bogota y
municipios aledafios, y la distribucion exclusiva con terceros en el resto de las ciudades

Spai Sons Ltda. cuenta con 14 centros de distribucién independientes a nivel nacional que realizan
la siguiente cobertura: Atlantico y Magdalena, Bolivar, Cérdoba y Sucre, Cesar y Guajira, Antioquia
y Chocé, Santanderes y Arauca, Boyaca y Casanare, Meta, Vichada y Guainia, Eje Cafetero, Valle del
Cauca, Tolima y Huila, Narifio y Putumayo, Caquetd, y en Bogotd se comparte la distribucion
independiente con la casa matriz, quién hace presencia en algunas zonas de la ciudad y en los
municipios aledafios. (Spai Sons Pharmaceutical International Cosmetics Ltda)

A nivel internacional, Spai Sons cuenta con comercializadores independientes, quienes hacen llegar
los productos de la empresa a los diferentes mercados. Los destinos mds importantes de los
productos de Spai Sons Ltda. son: Estados Unidos, Ecuador, Costa Rica, Panama, Venezuela. (Spai
Sons Pharmaceutical International Cosmetics Ltda)

2.4.2 Contexto Socioeconémico Las ventas netas de Spai Sons Ltda. han caido en el periodo
2012-2016, un 6,95% promedio anual. Esta coyuntura se ha debido principalmente a:

e Una mayor competencia de nuevas empresas multinacionales que han decidido participar
en el segmento de consumidor final y salones de belleza y peluguerias.

e Cambios estructurales en los canales de comercializacion de la empresa.

e Ampliacidon de operaciones de la empresa al sector farmacéutico, cuyas demandas de
capital han impactado fuertemente las finanzas de la empresa.

Figura 7. Evolucidon de las ventas de Spai Sons Ltda. 2012-2016
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Fuente (EMIS PROFESSIONAL, s.f.)
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Como resultado de la reorganizacion que los nuevos gerentes llevaron a cabo (El Dr. Ernesto Ponce
de Ledn como gerente general y hermanos), implementaron una serie de medidas para recuperar
la dinamica de ventas y reabastecer nuevamente el mercado, sin embargo, los grandes pasivos de
la empresa (Debido al disefio, construccién y puesta en marcha de la planta farmacéutica) y la
escasez de capital de trabajo necesario para el buen desempefio del proceso productivo, han
reducido la oferta de productos de la empresa en el mercado y han desmejorado los indicadores de
nivel de servicio (En el 2016 se llegd a un nivel de servicio del 25,48%).

Actualmente, la empresa atraviesa una coyuntura econdmica en la cual se estdn desarrollando
estrategias financieras de supervivencia con apoyo de la banca privada y organismos estatales como
la DIAN y la Superintendencia de Sociedades, para dinamizar su proceso productivo, aumentar la
disponibilidad de productos para sus clientes y mejorar su nivel de ventas y el resultado de los
indicadores financieros pero aun no han sido suficientemente consistentes.

De acuerdo al nivel de ventas registrado por Spai Sons en el afio 2016, y teniendo en cuenta que el
mercado Colombiano en dicho afio en el subsector cosméticos fue de 8.361 billones de pesos, se
tiene estimado que la participacion de Spai Sons en el mercado Colombiano es del 0,24%. Por
encima de Spai Sons estan las empresas Ana Maria Ltda. y las multinacionales, y por debajo, PYMES
como Maria Salomé, laboratorios M&N, Capill France y otras.

A nivel de exportaciones, pese a que Spai Sons Ltda. tiene contactos con comercializadoras
internacionales con presencia en varios paises de América Latina y en Estados Unidos, el volumen
exportado es casi nulo.

2.4.3 Contexto Tecnoldgico Spai Sons Ltda. utiliza las siguientes tecnologias en sus procesos:

Tabla 10. Tecnologias utilizadas por Spai Sons para sus procesos

Proceso Subproceso Tecnologia Spai Sons
Produccion | Fabricacion Marmita en Acero Inoxidable 304, sin automatizacién (posee
tablero basico de control), sin sistema de vacio y sin sistema de
enfriamiento.

Uso: Fabricacion de cremas

Sistemas de agitacion:

e Agitador tipo ancla con motor de potencia de 2.5 hp.

e Homogeneizador inferior para rompimiento de
macroparticulas con motor de potencia 5 hp, para 3500 RPM.

Sistema de calentamiento: Camisa lisa envolvente.

Fuente Autores
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Tabla 10. (Continuacion)

Produccion

Fabricacion

Periféricos:
e Tanque fusor para fase oleosa de 100 Kg con camisa de
calentamiento y agitador diente de sierra.
e Tanque W para calentamiento y mezcla de soluciones, con
camisa de calentamiento y agitador tipo propela.

Tipo de proceso: Por lotes

Capacidad maxima por lote: 280 Kg

Capacidad minima por lote: 30 Kg

Tiempo de procesamiento por lote: 30 a 60 minutos
Medio de calentamiento: Vapor

Temperatura maxima de calentamiento: 125°C
Origen: Colombia

Produccion

Envasado

Envasadoras neumadticas para liquidos y productos viscosos.

Velocidad promedio de llenado: 1000 unidades/hora
Material: Acero Inoxidable 304

Capacidad Tolva: 30 Kg

Sistema de alimentacion tolva: Manual

Cilindro de llenado: 30 a 1000 ml

Uso: Llenado de mangueras de PVC de 10 metros de largo
Origen: Colombia

Produccion

Sellado

Selladora de alta frecuencia para cojines de PVC

Potencia: 1800 w

Tension: 220V

Accionamiento: Neumatico

Estructura: Acero al carbono y acabado en pintura electrostatica
Electrodos: Bronce

Velocidad de sellado promedio: 500 unidades/hora

Produccion

Control de
Peso

Balanza digital

para el pesaje de cada una de las unidades manufacturadas en el
proceso de sellado

Rango de pesaje: 0 a 10 Kg

Origen balanza: USA

Produccion

Acondiciona
miento

Mesas en acero inoxidable para colocacion de tapa en cojines

Origen: Colombia

Fuente Autores
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Tabla 10. (Conti

nuacion)

Produccion | Codificado

Codificadora Domino A100

Tipo de codificadora: Inyeccidon de tinta con cabezal
autolimpiante

Numero de lineas que codifica: 2

Caracteres por linea: Hasta 250

Control: Por microordenador en acero inoxidable con
teclado alfanumérico

Velocidad de codificado: 2500 unidades/hora

Produccion

Sistemas de Apoyo
Critico

Planta de tratamiento de agua con sistemas de ésmosis
inversa

Regeneracion de resinas: Por medios quimicos.
Produccién de agua: 1000 litros / hora

Origen: USA

Fuente Autores

2.4.3.1 Diagndstico tecnoldgico de la empresa Spai Sons Ltda. En la siguiente tabla se presentara
el diagndstico de las TIC que son utilizadas por Spai Sons Ltda. para dar soporte a sus procesos
productivos y administrativos. Es importante destacar que la empresa cuenta con un proceso de
soporte en sistemas y comunicaciones, conformado por persona de planta y personal outsourcing.
A nivel de procesos productivos, la actualizacién tecnoldgica ha sido lenta, a tal punto que cuenta
con muchos equipos con los que inicié operaciones.
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Tabla 11. Diagndstico tecnolégico de los sistemas de Informacion de Spai Sons Ltda.

corporativos

No. Tecnologia Posee | No Posee Observaciones

1 | Sistema ERP (Sistema de X Se tiene como ERP software
planificacion de recursos ofimatica, el cual no estd
empresariales) confiable e plenamente implementado y es
integrado con todos los limitado para los requerimientos
procesos de la empresa funcionales de la empresa

2 | Sistema CRM (Gestién de las X Se tiene una plataforma de
relaciones con los clientes) pedidos, no enlazada con el ERP

3 | Sistema WMS para manejo de X Ofimatica posee un médulo de
inventarios inventarios, el cual presenta

continuamente errores y no esta
integrado a los demds mddulos
del programa.

4 | Terminales Portatiles de Datos X Se utilizan planillas para registrar
(PDT) para control de los movimientos de inventarios,
inventarios los cuales son ingresados

posteriormente al médulo de
inventarios.

5 | Software para modelacion de X No se realizan prondsticos de
prondsticos de demanda demanda

6 | Software para manejo de X Los documentos se manejan en
documentos carpetas compartidas, cuyos

permisos de acceso son otorgados
por las gerencias.

7 | Sistema MRP (Planificacién de X El sistema MRP es un mdédulo
los requerimientos de integrado al ERP ofimatica, sin
materiales) embargo, su implementacién es

limitada.

8 | Sistema de Control Distribuido X
(DCS) para el control de las
principales variables de los
procesos productivos

8 | Red de Intranet X Tienen conexidn a intranet todos
los usuarios registrados.

9 | Red de Internet y telefonia X Tienen acceso a internet con
restricciones todos los usuarios
registrados.

10 | Correos Electrdénicos X Tienen correos electrdnicos

corporativos todos los usuarios
registrados.

Fuente Autores
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Tabla 12. Diagndstico tecnolégico de los equipos de Produccién de Spai Sons Ltda.

codificado y empacado
en linea de alta
velocidad,

automatizados
maodulos
flexibilidad

y por
para mayor

No. Subproceso Tecnologia Posee No Observaciones
Posee

1 | Dispensacion Posee balanzas X El proceso de
digitales que reportan dispensacidn se realiza
automaticamente al con balanzas digitales
ERP no enlazadas al

sistema de
informacidn

2 | Fabricacidn Equipos de fabricacidn X Los equipos de
de ultima tecnologia de fabricacion son
acero inoxidable 316L, equipos antiguos con
con multiples sistemas bajo nivel de
de agitacion, automatizacidn y
enfriamientoy fabricados en acero
calentamiento y inoxidable 304
automatizados.

3 | Fabricacion Tanques de X El almacenamiento de
almacenamiento en graneles se realiza en
acero inoxidable 316L, canecas y trompos de
con celdas de cargay acero inoxidable.

PLC

4 | Envasado Equipos X Posee equipos
semiautomaticos de semiautomaticos en
envasado, validados algunas lineas de
internacionalmente y proceso, sin embargo,
modulares para ser estan subutilizados
integrados a lineas de
produccién

5 | Control de Proceso | Chequeadoras de peso X El control en proceso
en linea para pesaje al se realiza de forma
100%. manual y aleatoria.

6 | Acondicionamiento | Equipos de etiquetado, X Los procesos de

acondicionamiento se
realizan en mesasy
bandas
transportadoras en las
que se ubica el
personal de planta por
actividades. Se tiene
subutilizado un equipo
de etiquetado
semiautomatico.

Fuente Autores
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Tabla 12. (Continuacion)

No. Subproceso Tecnologia Posee No Observaciones
Posee

7 | Control en Proceso | Control por rayos X, en X Los controles en
el que se detectan proceso en
fragmentos de acondicionamiento son
materiales  en los manuales y aleatorios.
envases, errores en el
etiquetado y
sobrellenado de los
productos.

8 | Embalaje Robot para embalaje X Embalaje manual de
de productos productos.

9 | Sistemas de Apoyo | Produccién de Agua X Sistema de produccidn

Critico purificada por Termo de agua purificada de

compresion dsmosis inversa.

Fuente Autores

En la realizacidon del diagnéstico tecnoldgico, se tuvo en cuenta la informacién de tecnologias
utilizadas por la empresa L'oreal, la cual es la empresa nimero 1 en ventas de cosméticos a nivel
mundial. También se tuvieron en cuenta las ofertas de proveedores de tecnologia de punta para el
sector cosmético como son: IMA (Proveedor de equipos Italianos), Asemaq (Proveedor de equipos
de tecnologias Italiana y Koreana), Ekato (Proveedor de equipos Alemanes), Mettler Toledo
(Proveedor Estadounidense), quienes son lideres en fabricacién de maquinaria para este sector.

En el diagndstico tecnoldgico realizado a Spai Sons Ltda. se encontrdé un bajo nivel tecnoldgico a
nivel de sistemas de informacidn, siendo necesaria la adquisicién e implementacién de sistemas
para: Manejo de la informacion Empresarial (ERP), Gestién de las relaciones con los clientes (CRM)
y tecnologias para el control y manejo de inventarios (WMS y PDT), con el fin de mejorar el flujo y
la calidad de la informacidn, facilitar la integracion de los procesos de la empresa y la toma de
decisiones a nivel de gerencia.

A nivel de equipos y tecnologias de la producciéon, se encontré un bajo nivel tecnoldgico en la
mayoria de los subprocesos, siendo necesario la evaluacién técnica y econdmica para la adquisicion
de nuevas tecnologias en los procesos de fabricacién, controles en proceso y acondicionamiento.
La empresa cuenta con equipos semiautomaticos en el subproceso de envasado y etiquetado, que
estan subutilizados y pudieran mejorar el resultado de los procesos productivos. A nivel de sistemas
de apoyo critico, se debe evaluar la posibilidad de adquirir equipos mas eficientes en el tratamiento
de agua purificada (Equipos basados en termo compresion), los cuales demandan menos insumos
para su operacién y mantenimiento, debido a que se basan en procesos fisicos.
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2.4.4 Contexto Cultural Los clientes de Spai Sons Ltda. prefieren realizar la compra de productos
cosméticos de la empresa en las peluquerias y salones de belleza, aprovechando su visita a estos
establecimientos. Es alli en donde la recomendacidn del peluquero y estilista es importante a la
hora de elegir a Spai Sons Ltda. como su proveedor de belleza. Spai Sons Ltda. ha ganado reputacion
en su marca por la efectividad de sus productos, sus formulas a base de ingredientes naturales y sus
bajos precios (Por debajo del valor de productos homdlogos de marcas reconocidas). Para garantizar
el éxito de la venta del peluquero como intermediario comercial de la marca, y para incentivarlo al
uso de los productos cosméticos profesionales, Spai Sons Ltda. en su sede principal dicta seminarios
de belleza, con el fin de explicar el modo de uso y los resultados que se pueden lograr con la
utilizacion de los productos cosméticos ofrecidos.

En Bogota que es el mercado cosmético mas grande de Colombia, existian 4 distribuidoras exclusivas
de la marca Spai Sons, las cuales se ubicaban por zonas (Norte, sur, centro y occidente), y eran las
encargadas de representar a la marca, y llegar a las peluquerias y salones de belleza, y al cliente
final. Sin embargo, paulatinamente fueron desapareciendo, ocupandose de esta labor comercial la
casa matriz, la cual no ha tenido la capacidad de abarcar todas las zonas de Bogota. Lo anterior ha
generado que exista falta de presencia de la marca en las localidades y la pérdida de ventas.

El peluquero y los salones de belleza, como clientes e intermediarios, tienen una cultura de pago al
contado o con crédito otorgado por la empresa a 30y 60 dias, dependiendo del volumen del pedido.
Lo anterior obliga a que los auxiliares de camidn, sirvan de recaudadores y dicho dinero sea
consignado directamente en la tesoreria de la empresa. Dada la anterior situacién, la empresa
incurre en un sobrecosto de escolta para evitar atracos en las rutas distribuidoras (La empresa
cuenta con 4 camiones con los que realiza la distribucion y el cobro de cartera).

Para el envio de productos a los distribuidores de otras ciudades del pais (Diferentes a Bogota), se
otorgan plazos de 30 y 60 dias para el pago del pedido, y se envia el pedido por operadores logisticos
como Saferbo, GLE, Cootranscal, etc., dependiendo de los costos de envio y el destino.

2.4.5 Contexto Legal Aligual que en los paises adscritos a la CAN, en Colombia la decisién 516 es la
principal normativa que rige la produccidn y comercializacidn de productos cosméticos. Con
respecto a esta norma, el Ministerio de Salud y el INVIMA (Instituto Nacional para la vigilancia y
control de Medicamentos y Alimentos), establecen una serie de disposiciones para establecer (Por
parte del Ministerio de Salud), y ejecutan (Por parte del INVIMA), las politicas de vigilancia y control.

El INVIMA en Colombia, tiene como sus funciones principales:
e Expedicién de notificaciones sanitarias para la comercializacién de productos cosméticos
dentro del territorio nacional.

e Realizar vigilancia y control por medio de la emisién de certificados de capacidad vy
certificaciones de Buenas Practicas de Manufactura.
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De acuerdo a lo anterior, el Ministerio de Salud ha establecido las siguientes politicas:

e Decreto 219 de 1998 Es el que define los 2 certificados que expide el INVIMA para la
comercializacidon de productos cosméticos: Certificado de Capacidad de Produccién, el cual
verifica el cumplimiento de todas las condiciones para la fabricacién de productos
cosméticos; Certificado de cumplimiento de Buenas Practicas de Manufactura (Es opcional
por ahora), se fundamenta en el decreto 219 articulo 9.

e Decreto 612 de 2002 reglamenta los registros sanitarios automaticos.

e Resolucion 002511 de Julio 11 de 1995 Reglamenta las normas técnicas de calidad y los
analisis para medicamentos, cosméticos, etc.

e Resolucion 3132 de agosto de 1998 Reglamenta las normas sobre protectores solares.

e Resolucion 3773 de noviembre de 2004 Se establece la guia de capacidad para la
fabricacidn de productos cosméticos.

e Circulares Externas del INVIMA DG100-0167-09 y 10000138-2004 Estipulan el marco de las
fechas de vencimiento de los cosméticos.

Spai Sons Ltda. cuenta con Notificacién Sanitaria Obligatoria para todos los productos, y con
Certificado de Capacidad de produccién, expedidos por el INVIMA. No cuenta con certificacion de
Buenas Practicas de Manufactura, sin embargo, ya tiene cumplidos muchos de los requisitos para
optar a esta certificaciéon (El marco legal de las Buenas Practicas de Manufactura a nivel
Internacional es la norma ISO 22716).

Por ultimo, la Superintendencia de Industria y Comercio (SIC), bajo su misién de proteger los
derechos de los consumidores y la sana competencia, establece vigilancia sobre los productos
cosméticos en cuanto a:

e Seguimiento de fallas en el producto o baja calidad.
e Identificacion de informacién engafiosa.

e Incumplimiento con el contenido declarado.

e Incumplimiento frente a incentivos ofrecidos.

Y otros aspectos que puedan ir en perjuicio del consumidor.
Ademas de lo anterior, le permite a la empresa el registro de marcas y patentes, para proteccion de
sus creaciones y su marca (Superintendencia de Industria y Comercio, s.f.). Es importante tener en

cuenta que Spai Sons Ltda. tiene su marca y logos registrados ante la superintendencia de Industria
y Comercio.
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Tabla 13. Normatividad Técnica que aplica para Spai Sons Ltda.

No. Aspecto Normativo Cumple | No cumple Observaciones
1 Notificacién Sanitaria X Otorgadas por el INVIMA a
Obligatoria en los productos cada producto
2 Certificado de Capacidad de X Otorgado por el INVIMA a
Produccidn de Productos las instalaciones
Cosméticos
3 Cumplimiento lineamientos de X Vigilado por la  SIC
calidad, informacién del (Superintendencia de
producto, contenido declarado Industria y Comercio)
e incentivos ofrecidos al cliente
4 Registro de marca X Realizado ante la SIC
5 Resolucién 1482 (Limites X Spai Sons Ltda. tiene
microbioldgicos permisibles) Limites Microbiolégicos
mucho mas estrictos

Fuente Direccién Técnica Spai Sons Ltda.

Como se evidencia, Spai Sons Ltda. cumple con la normatividad técnica exigida por el INVIMA y
cumple con los lineamientos de registro de marca y cumplimiento al consumidor exigidos por la
SIC (Superintendencia de Industria y Comercio).

2.4.6 Mision La mision declarada por la empresa es la siguiente:

“Somos una empresa dedicada al disefio, desarrollo, fabricacion y comercializacion de productos
cosmeéticos y farmacéuticos de excelente calidad para satisfacer las necesidades mds exigentes del
mercado nacional e internacional.” (Spai Sons Pharmaceutical International Cosmetics Ltda, s.f.)

2.4.7 Visidn La vision declarada por la empresa es la siguiente:

“Nos proyectamos al futuro como una empresa destinada a ser lider en el sector Cosmético y
Farmacéutico, con propdsitos sélidos para tomar entera posicion con nuestra marca de una parte
del mercado nacional e internacional” (Spai Sons Pharmaceutical International Cosmetics Ltda, s.f.)
2.4.8 Valores Corporativos Los valores promulgados por Spai Sons Ltda. son los siguientes:

“HUMANISMO: Spai-Sons Ltda. considera que todo ser humano, sin importar su condicion social,
edad, raza, creencia y nivel socioeconémico es valioso en si mismo y por lo tanto tiene la capacidad
de aportar, su conocimiento, potencial, creatividad, responsabilidad y libertad al servicio de la
compaiiia, por lo cual la misma no dudara en vincular a las personas que por sus capacidades y
destrezas sean competentes en las diferentes dreas de trabajo.” (Spai Sons Ltda., s.f.)

“INTEGRALIDAD: Un todo formado de espiritu, conocimientos, sentimientos y acciones hacia el
cumplimiento de los objetivos institucionales.” (Spai Sons Ltda., s.f.)
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“EQUIDAD: La compaiiia brindara sin excepcion todos los recursos humanos, econdmicos y técnicos
necesarios en el desarrollo adecuado de procesos en cada uno de los departamentos.” (Spai Sons
Ltda., s.f.)

“CALIDAD: Mantener la idoneidad de los procesos productivos desarrollados y de la competencia
técnica del personal (conocimientos, actitudes, aptitudes y habilidades) que sustentan su
participacion en la organizacion y reflejan los resultados obtenidos, el acceso a la informacion, al
desarrollo y al reconocimiento de las competencias adquiridas en el desempeiio de las diferentes
actividades.” (Spai Sons Ltda., s.f.)

“EFICIENCIA: El logro de la eficiencia se constituye en uno de los valores fundamentales para
optimizar la productividad de las personas en la organizacién.” (Spai Sons Ltda., s.f.)

“ETICA: Ejercer con trasparencia cada uno de los procesos permite entregar al consumidor un bien y
servicio que cumple con todas sus expectativas, ademds que facilita la integracion de la empresa en
el crecimiento econémico del pais.” (Spai Sons Ltda., s.f.)

2.4.9 Objetivos Organizacionales Los objetivos organizacionales declarados por Spai Sons Ltda. son:

e Ofrecer productos cosméticos de alto valor agregado al mercado nacional e internacional.

e Incrementar el nivel de participacion de la marca a nivel nacional e internacional, por medio
del incremento de clientes y de la mano de ello el incremento de las ventas.

e Aumentar la rentabilidad de la empresa, optimizando la estructura de costos y gastos.

e Incrementar el nivel de satisfaccion del cliente, mejorando su bienestar por medio del
consumo de los productos cosméticos ofrecidos por la empresa.

e Desarrollar procesos apoyados en tecnologias de punta, con el fin de mejorar su eficiencia
y eficacia.

2.5 SEGMENTOS ESTRATEGICOS
Spai Sons Ltda. participa con sus 120 referencias activas, en 7 segmentos estratégicos delimitados a
partir de los siguientes criterios:

e Zona de aplicacién: Facial, corporal o capilar.

e Tipo de Uso: Profesional: Cuando se usa como insumo de los servicios prestados en
peluquerias y salones de belleza; Personal: Cuando el producto es usado por el cliente final
para resolver alguna de sus necesidades cosméticas).

e Género y edad: Los productos Spai Sons son utilizados por hombres, mujeres o por ambos,
a partir de los 15 afios de edad.

En la siguiente figura se presentan los segmentos estratégicos en los que participa Spai Sons.
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A partir de estos segmentos, Spai Sons Ltda. Tiene 9 lineas de negocio claramente definidas. Lalinea
de negocio mas importante es la de productos cosméticos para tratamiento capilar de uso personal
masculino, que participa con un 34,14% de las ventas totales de la empresa y con una venta total
anual de $ 6.708 millones.

Figura 9. Ventas y participacion por linea de negocio Spai Sons Ltda. 2016

VENTAS POR LiINEA DE NEGOCIO SPAI SONS LTDA. 2016
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Fuente (Spai Sons Ltda, 2016)

La linea de negocio de cosméticos para tratamiento profesional capilar femenino, ocupa el segundo
nivel de importancia, dado que su principal nicho de mercado se encuentra en las peluquerias y
salones de belleza. Su valor en ventas en el afio 2016 fue de S 6.623 millones y obtuvo una
participacién del 33,71% del total de las ventas.

Las lineas de negocio que conforman el segmento de cuidado de la piel para hombres y mujeres,
participan en total con el 14,19% de las ventas que equivale a un total de $ 2.788 millones, lo cual
es muy bajo, dada la importancia de este segmento a nivel mundial.

Por ultimo las lineas de negocio de productos unisex son las de menor participacidn, debido a que

el cliente casi siempre prefiere productos especializados para su género. Su valor en ventas llegd
en el 2016 a $ 83 millones de pesos y su participacion sobre el total a 0,42%.
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2.6 SISTEMA DE CALIDAD

Actualmente Spai Sons Ltda. tiene certificacion I1ISO 9001:2008 y esta trabajando para la obtencién
de la certificacién en 1ISO 9001:2015. Con respecto a ello, La decisién 516 de la CAN “Armonizaciones
de las legislaciones en materia de Productos Cosméticos” en su CAPITULO IX.2, exige el
establecimiento de un Sistema de Gestidn de Calidad para las empresas cosméticas, con el fin de
garantizar con ello el logro de los objetivos de calidad fijados. Para suimplementacién, estipula 10
requisitos que se deben tener en cuenta, de acuerdo a: El nivel de recursos, la estructura
organizacional, y los procedimientos y procesos que se lleven a cabo en la empresa. Estos son:

e Se debe definir claramente la estructura organizacional, para entender la organizaciéon y el
funcionamiento de la compaiiia.

e Cada miembro del personal debe conocer sus responsabilidades y sus tareas especificas y debe
ser capaz de encontrar su lugar dentro de la estructura.

e La compaiiia debe contar con recursos adecuados y apropiados en cuanto a personal, a
instalaciones y a maquinaria se refiere.

e (Cada empresa, de acuerdo al monto y diversidad de su produccién, debe establecer una
estructura organizacional y emplear al personal adecuado en los diferentes campos de
actividad; ellos deben ser personas cuyo conocimiento, experiencia, competencia y motivacién
se adapten a las tareas y a las responsabilidades asignadas.

e Las instalaciones se deben disefiar, construir o adaptar y mantener para satisfacer las
condiciones exigidas por las actividades para las cuales fueron creadas. En particular la
iluminacion, temperatura, humedad y ventilacion no deben afectar directa o indirectamente la
calidad de los productos durante su fabricacién o almacenamiento.

e El equipo y la maquinaria deben ser colocados de forma que la movilizaciéon de materiales, la
maquinaria y la gente no constituyan un posible riesgo para la calidad.

e El mantenimiento del equipo y de la maquinaria se debe efectuar en forma eficiente para que
puedan cumplir de forma efectiva el fin para el cual se crearon.

e (Cada compaiiia debe establecer su propio sistema de procedimientos e instrucciones de
fabricacidn, considerando naturaleza de su produccidn y su estructura organizacional.

e Los procesos utilizados en la fabricacion deben ser perfeccionados previamente, antes de
colocar cualquier producto en el mercado.

e Se debe implementar los procesos en condiciones controladas.

Adicional la empresa debe realizar auditorias de calidad que deben cumplir los siguientes requisitos:

e Deben realizarse de manera detallada e independiente, regularmente o cuando se soliciten.

e Se deben llevar a cabo personas competentes especialmente designadas.

e Estas auditorias pueden tener lugar bien en el sitio, o bien sea fuera del sitio de produccién, en
el punto de fabricacién o de ubicacién de los proveedores o los subcontratistas.

e Deben referirse al sistema de calidad en general.

Fuente (COMUNIDAD ANDINA DE NACIONES (CAN), 2002)
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3. DIAGNOSTICO ORGANIZACIONAL

3.1 LISTA DE CHEQUEO PARA LA EVALUACION DEL SISTEMA DE GESTION

Se realiz6 una lista de chequeo con la cual se evaluara el cumplimiento total, parcial o el no
cumplimiento de cada aspecto considerado relevante para una éptima gestion de la direccion y de
cada uno de los procesos funcionales. La lista se construyé tomando como base el trabajo realizado
por el Ingeniero Jorge Medina, en la investigacion titulada “Modelo Integral de la Productividad.
Una Vision Estratégica”, en donde se propone por parte del autor, una guia de diagnéstico que
permite evaluar los aspectos basicos que inciden en la productividad empresarial (MEDINA, 2007).

Dicho cumplimiento se medird de forma porcentual en una escala que va de 0% al 100%, donde 0%
indica total incumplimiento y 100% total cumplimiento. Las posiciones intermedias (25%, 50% vy
75%), equivalen a cumplimientos parciales. La evaluacidn final de cada proceso y de la empresa en
conjunto, se registrard porcentualmente (0 al 100%), en donde:
e De 0% a 30%: Indica un desempenfio deficiente de la gestidn del proceso o de la empresa.
e De 31% a 60%: Indica un desempefio regular de la gestion del proceso o de la empresa.

e De 61% a 85%: Indica un desempeno aceptable de la gestién del proceso o de la empresa.
e Del 86% al 100%: Indica un desempefio bueno de la gestién del proceso o de la empresa.

Tabla 14. Lista de Chequeo para el diagndstico organizacional de Spai Sons Ltda.

Direccion Nivel de Cumplimiento .
— Observaciones
Item Requisito 0% 25% | 50% | 75% | 100%
1 [Mision X |Lamision de la empresa esta claramente declarada
Se tiene declarada la visién pero no esta proyectada
2 |Visidn (Con afio de proyeccion y cuantificable) X ) ) .p . proy
aun horizonte de tiempo ni es cuantificable
3 |Valores X |Los valores corporativos estan definidos
. L. . Se tienen declarados los objetivos estratégicos pero
4 |Objetivos Estratégicos cuantificables X , .
no estan cuantificados
5 |Estrategia corporativa clara y plenamente definida X Falta claridad en |a estrategia corporativa
Existen indicadores de gestion, pero faltala
6 |Indicadores de Gestion X X ., i g P
inclusion de nuevos indicadores claves
L L. Se tienen identificados los segmentos estratégicos
7  |Andlisis de Segmentos Estratégicos X . o .
pero no se realizan andlisis de los mismos
No se realizan andlisis por lineas de negocios. Se
8 |Anadlisis de lineas de negocios X prioriza Unicamente la ventay la produccién de las
lineas capilar para hombre y mujer
L . . Se formulan estrategias corporativas solo de
9 |Formulacion de estrategias corporativas X . .
supervivencia y de corto plazo
Se realiza un andlisis puntual de las estrategias
10 |Medicidn de resultados de estrategias corporativas X ) P g
corporativas.
Se recibe Unicamente la percepcion de clientes
11 |Andlisis del mercado X directos como las distribuidoras. Se requiere la
realizacion de un andlisis més profundo del mercado
12 |Andlisis de la competencia X Se conoce muy poco la competencia
13 |Andlisis DOFA de la empresa X No se realiza analisis DOFA
| Evaluacion de cumplimiento requisitos (%) 44,23

Fuente Autores
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Tabla 14. (Continuacion)

Mercadeo y ventas Nivel de Cumplimiento .
= Observaciones
Item Requisito 25% | 50% | 75% | 100%
Se tienen como estrategias de ventas: La venta por
1 |Estrategia de mercadeoy ventas claray definida X distribuidoras y la venta directa; sin embargo, falta
la realizacion de un despliegue estratégico.
L, El proceso de ventas no realiza un presupuesto
2 |Realizacién de presupuesto anual de ventas
anual de ventas.
3 |Utilizacién de modelos de prondstico de demanda No se utilizan modelos de pronéstico de demanda
No se evidencia crecimiento en el canal de
4 [Crecimiento en ventas de canales de comercializacidon comercializacién por distribucion directa nien el
canal de venta directa.
Existen propuestas para el desarrollo de nuevos
5 [Desarrollo de nuevos canales de comercializacion X canales de comercializacién, pero no se han
implementado.
o En términos generales desde el 2012 las ventas han
6 [Crecimiento anual de ventas .
decrecido un 6,95% anual.
7 |Realizacién de plan de mercadeo y ventas No se realiza plan de mercadeo y ventas
, X Los precios se establecen al inicio del afio con la
8 |Politica de precios X e . -
participacidn de la gerencia financiera.
Se tienen identificados los segmentos de mercado,
9 [Segmentacion del mercado X sin embargo, falta trabajar de manera mas profunda
en el desarrollo de algunos subsegmentos.
- Se exigen cuotas de ventas, mas no hay un
10 |Establecimiento de metas a la fuerza de ventas X X g' . X y' i
seguimiento estricto sobre dicho cumplimiento
. . . No existe crecimiento en ventas en los mercados
11 |Crecimiento de ventas en mercados internacionales X X
internacionales
Por medio del sistema de gestidn de calidad, esta
12 |Atencidn a peticiones, quejas o reclamos X procedimentada la atencién de PQR. Esta labor se
realiza en la mayoria de los casos de forma eficaz.
13 |Realizacidn de investigaciones de mercados No se realizan investigacion de mercados
Se ha trabajado en proyectos de desarrollo de
14 |Disefio de nuevos productos X nuevos productos, mas la eficacia del proceso de I+D
es baja.
Evaluacion de cumplimiento requisitos (%) 28,57 |
Financiera y Administracion Nivel de Cumplimiento q
— Observaciones
Item Requisito 25% | 50% | 75% | 100%
Se ejecutan estrategias de choque a los problemas
1 |Estrategia del proceso financiero claray definida X . ) R g q P
evidenciados
2 |Gestion del flujo de efectivo (Analisis del ciclo de caja) X Se prioriza el cubrimiento de gastos urgentes.
o Se realiza el pago conforme a la disponibilidad de
3 [Cumplimiento del pago oportuno a proveedores X caia
Falta mayor integracion de la informacion de los
4 |Fiabilidad y organizacion de la informacién contable X v g_ .
procesos y contabilidad.
La empresa realiza grandes esfuerzos para el pago
5 Cumplimiento con pagos oportunos de némina, X oportuno de lanéminay los pasivos laborales, sin
prestaciones sociales y pasivos laborales embargo, en ocasiones los pagos se retrasan por
falta de liquidez
L, El presupuesto anual se elabora por parte de
6 Elaboracién de presupuesto anual de la empresa X ) A L,
financiera y produccion.
Falta seguimiento y control a algunos indicadores
7  |Andlisis de indicadores financieros X ' . 8 v 8
financieros
., ) L Se establecen estrategias de choque, sin embargo,
8 [Elaboracion de estrategias para mantener la liquidez X
se afectan los pagos de algunos acreedores
La contraccién en las ventas y la falta de liquidez,
. ) . . obliga ala empresa a acudir a fuentes de
9 Elaboracion de estrategias para reducir el endeudamiento X ) & L, P
financiacion externa aumentando su
endeudamiento
Conjuntamente con cada uno de los procesos se ha
) . . . trabajado en la reduccién de costos, pero se
10 |Elaboracidn de estrategias para mejorar la rentabilidad X ,J . . P L,
requiere la formulacion e implementacion de
estrategias mas eficaces
| Ey i6n de cumplimiento requisitos (%) 55,00

Fuente Autores
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Tabla 14. (Continuacion)

Produccion y Operaciones Nivel de Cumplimiento
ltem Requisito 0% | 25% | 50% | 75% | 100%

Observaciones

La estrategia de produccion esta definida (Made to
Stock) para productos de alta rotacion como Kroll

1 |Estrategia de produccion y operaciones claray definida X Naranja y Xtreme Wax. Falta determinar con ventas
el comportamiento de la demanda de algunos
productos de menor participacion.

Se realiza planeacion de la produccion, sin embargo,

2 |Planeacion de la produccion X en ocasiones resulta ineficaz por la inexistencia de
pronasticos de ventas fiables.

3 [Programacion de la produccion X Se realiza programacion de la produccion en excel.
Existen planes de mejoramientos de algunos

4 [Plan de mejoramiento de los procesos X procesos claves, sin embargo, es necesario ampliar

el alcance a otros procesos

No estdimplementado al 100% el kardex digital

5 |Sistema de manejo de inventarios X Ofimética, lo que induce a errores y reprocesos de
informacion.
Existen indicadores de eficacia, eficienciay

6 |Indicadores de gestion X productividad. Se requiere crear nuevos

indicadores claves.

La utilizacion de la capacidad es baja, debido ala
coyuntura financiera que vive laempresay que

7 |Utilizacién de la capacidad instalada X . o ) )
impide un abastecimiento continuo de materias
primas y materiales.

L Falta continuar con |a estandarizacion de procesos

8 |Estandarizacion de procesos X .
productivos.

9 |Existencia de procedimientos e instructivos X La mayoria de procesos estan documentados.

10 |Procedimiento para el manejo de reprocesos X |Existe procedimiento para el manejo de reprocesos

B . EI MRP ofimética estd en funcionamiento falta

11 |Planeacion de materiales (MRP) X o
mayor capacitacion de planeador

12 |Fichas Técnicas de cada producto actualizadas X Falta la actualizacion del 50% de las fichs técnicas

13 |Adecuada distribucion de planta X Falta ajustar el Lay Out a la realidad de los procesos

e ) Todos los productos cosméticos cuentan con NSO

14 |Certificaciones de capacidad y NSO por producto (INVIMA) X .

vigentes
) ; Se requiere mejoramiento tecnoldgico en procesos

14 |Equipos de proceso de nuevas tecnologias X o
de fabricacion

15 |Personal calificado para las operaciones X El personal estd capacitado en su mayoria

- . El cronograma de capacitaciones estd al diaenun

16 |Cumplimiento del cronograma de capacitaciones X 75

0
o ) ) i El cumplimiento al cliente en cantidad es bajo

17 |Cumplimiento al cliente en cantidad y a tiempo X
(25,48%)

| Evaluacion de cumplimiento requisitos (%) | 64,71 |
| Calificacion promedio Spai Sons Ltda (%) | 48,13 |

Fuente Autores
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De acuerdo a lo obtenido en la evaluacién realizada, a nivel estratégico la gestién de la empresa es
regular (Resultado 44,23), teniendo dentro de sus fallas, la ausencia del analisis externo e interno,
desconociendo con ello sus oportunidades, amenazas, fortalezas y debilidades; y las principales
caracteristicas del mercado en donde participa y la de sus competidores.

Con respecto al proceso de Mercadeo y Ventas, su gestion es deficiente (Resultado: 28,57), dado
gue no se esta realizando seguimiento a los canales de comercializacidn actuales, lo cual se puede
observar en la caida de las ventas que se ha registrado en los ultimos afios. Tampoco se han
desarrollado nuevos canales de comercializacion y no se ha proyectado el crecimiento de la
demanda internacional de productos cosméticos Spai Sons. Por ultimo, no se ha implementado el
uso de herramientas que permitan identificar y cuantificar las necesidades de los clientes.

En cuanto el proceso financiero y administrativo tiene una gestion regular (Resultado: 55), dado que
se han presentado problemas de liquidez que ha generado retrasos en el pago a proveedores, y la
dependencia de créditos para financiar la operacion. Se evidencia también, imprecisidon en la
informacidn financiera, debido a que el sistema ERP existente no permite un flujo continuo de la
informacidn de la empresa (Dado que no esta plenamente implementado) y la comunicacién con
los procesos productivos se realiza por medios escritos o archivos de Excel.

Por ultimo, en cuanto al proceso de produccidn y operaciones, su gestion es aceptable (Resultado:
64,71), dado que se requiere mejorar el sistema de manejo de inventarios, reducir los costos
logisticos y elevar el nivel de servicio en cuanto a la entrega de pedidos completos y a tiempo. Se
requiere trabajar en el redisefio de la distribucion de planta, y en la implementacion del mejor
sistema de produccidn y operaciones que se pueda seleccionar. También se requiere fortalecer la
planeacién de produccién, dada la incertidumbre de la necesidad de productos por parte de ventas,
y trabajar sinérgicamente con este proceso para la construccién de una planeacidn agregada de la
produccién. Por Ultimo, se requiere la actualizacidon de algunos equipos de planta, los cuales
presentan deterioro y en pocos afios pueden entrar en obsolescencia.

A nivel global la empresa Spai Sons Ltda. tiene una calificacion de desempefio regular (Resultado:
48,13), en la gestidn de la direccidn y de los principales procesos funcionales. Se evidencia que no
existe una plena alineacidn entre la estrategia corporativa y las estrategias de los procesos
funcionales, lo cual limita la eficacia de los planes de accidon tomados a nivel de la direccién, para
superar las coyunturas a nivel financiero y del negocio que se estan presentando.

3.2 REVISION DE INDICADORES CLAVE

A continuacion se presentaran los resultados al afio 2016, de algunos indicadores clave que
permiten realizar un diagndstico de la gestion empresarial realizada por Spai Sons Ltda. comparando
los resultados de la empresa con los resultados sectoriales.
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3.2.1 Indicadores de Gestion Corporativos y Financieros Los indicadores corporativos y financieros
gue se presentardn, se obtuvieron a partir de la informacion recopilada en la base de datos EMIS
PROFESSIONAL para el afio 2016.

Tabla 15. Indicadores Corporativos y Financieros sector cosmético y Spai Sons Ltda.

Ao 2016
Tipo de Promedio
Indicador Férmula p Spai Sons
Indicador Sector
o Utilidad Operacionalxloo . o o
ROA (%) Activos Totales Efectividad 5,95% -12,79%
Utilidad Net
ROE (%) — T A 100 Efectividad 22,78% -29,89%
Patrimonio
Utilidad Net
ROS (%) —ear et 100 Efectividad 3,04% -42,18%
Ventas Netas
L . Costo de Mercancias . .
Rotacion de Inventarios Inventario Promedio Eficacia 5 3
Inventarios Promedio x 365
Inventarios En existencias Costo de Mercancias Eficiencia 88 122
Millones de Pesos
Productividad Unifactorial Empleado por mes Productividad 66,10 18,06
indice de Participacion en _Ventas Netas
el mercado P Ventas Totales 100 Eficacia 4,35% 0,24%
indice de Crecimiento en Ventas del afio corriente .
Ventas Ventas del aio anterior 100 Eficacia 6'90% '33'90%
3 . Activo Corriente o
Razdén Corriente Pasivo Corriente Liquidez 1,19 0,32
Pasivo Total 100
Endeudamiento Activo Total® Endeudamiento 64,72% 69,80%

Fuente (EMIS PROFESSIONAL, s.f.)

En los resultados obtenidos por Spai Sons Ltda. en los indicadores corporativos y financieros para el
afio 2016, se evidencia lo siguiente:
e Un nivel de rentabilidad negativo, comparado con la rentabilidad positiva obtenida por el

sector cosmético.

e Bajarotacidn de inventarios (3 veces frente a 5 veces el promedio del sector).
e Alto nivel de inventario en existencias (122 dias), lo cual genera altos costos logisticos y alto

riesgo de obsolescencia de materias primas y producto terminado.

e Baja productividad unifactorial (Apenas equivale al 27,32% de la productividad del sector)
como consecuencia de la falta de automatizacién de algunos procesos (Proceso de familia
de productos en presentacidn cojin por ejemplo) y falta de estandarizacién de procesos.

e Baja participacion de mercado de la empresa en el sector cosmético Colombiano.
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e Falta de liquidez, lo que dificulta la compra de materias primas y materiales.
e Crecimiento negativo de las ventas, frente a un crecimiento positivo del sector.
e Alto nivel de endeudamiento, lo que aumenta el riesgo del negocio.

3.2.2 Indicadores de Gestidn del Proceso Logistico Los indicadores del proceso Logistico a nivel
Colombia, se obtuvieron de la Encuesta Nacional Logistica que realizé el Departamento Nacional de
Planeacién en el afio 2015. La informacién de estos indicadores de la empresa Spai Sons Ltda. se
obtuvo de la informacién interna de la empresa que reporté el proceso logistico a Gerencia de Planta
en el afo 2016.

Tabla 16. Indicadores de Logistica a nivel Colombia afio 2015 y de Spai Sons Ltda. afio 2016

Indicador Formula Tipo de Indicador | Promedio Colombia | Spai Sons
Costo Total Logistico

Costo Logistico/Ventas * omtasNotas X100 Eficiencia 14,90% 18,76%
Lead time o tiempo de Tiempo promedio que transcurre desde la

aprovisionamiento proveedor |solicitud del pedido al proveedor, hasta la Eficacia 3,1dias 10dias
nacional llegada a las instalaciones del cliente

Lead time o tiempo de Tiempo promedio que transcurre desde la

aprovisionamiento proveedor [solicitud del pedido al proveedor, hastala Eficacia 35,1 dias 45 dias
internacional llegada alas instalaciones del cliente

*Incluye: Transporte y distribucion, Logistica de reversa, procesamiento de pedidos de clientes, planeacidn y reposicion de inventarios,

compras y manejo de proveedores y almacenamiento

Ao 2015 Ao 2016
Indicador Formula Tipo de Indicador Promedio Colombia Spai Sons
Total pedidos entregados complstos
Nivel de Servicio (NS) —— %100 Eficacia 92,20% 26,00%
otal pedidos entregados
- Total pedidos entregados a tismpo S
Entregas a tiempo (EA) Eficacia 83,80% 98,00%
Total pedidos sntregados
Entregas a tiempo y completas
g poy tomp OTIF = NS XEA Eficacia 7130%|  2548%
(OTIF)
Pedidos sin erroren Total pedidos sin error en documsnro:ﬁwo Eficiencia 88,60% 85,00%
documentos (PSED) Total Pedidos entregados
" Total pedid dos sindat o
Pedidos sin dafios (PSD) oL pedidos nETegadt: S ETet 00 Eficiencia 54,00%|  90,00%
Total Pedidos entregados
Pedidos sin problemas de Imedidossi ! i
- p Total pedidos sin problemas de calidad 100 Eficienca BB,BD% BD,DD%
calidad (PSP) Total Pedides entragados
Pedidos Perfectos (PP) PP=P3SPx PSD % PSED x OTIF Efectividad 57,81% 17,54%

Fuente (Departamento Nacional de Planeacidn, 2015) (Spai Sons Ltda, 2016)

En los indicadores del proceso logistico de Spai Sons Ltda, del afo 2016, se observa lo siguiente:
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e Altos costos logisticos, como consecuencia de altos niveles de inventarios.

e Bajo nivel de servicio (OTIF=25,48%), lo cual genera insatisfaccién y pérdida de los clientes
principalmente por el despacho de pedidos incompletos.

e Altos lead time de aprovisionamiento de proveedores, debido al incumplimiento en los
pagos a los mismos, la inadecuada comunicacién con proveedores y la falta de evaluacién a
los mismos. Adicionalmente no existe la adecuada comunicaciéon entre el proceso de
compras y el proceso logistico, lo cual dificulta la labor de seguimiento a proveedores.

3.2.3 Indicadores de Gestion del Proceso de Producciéon Estos indicadores son los que existen
actualmente en Spai Sons Ltda. para medir y tomar decisiones con respecto a las principales
variables de la produccidn. Su meta se considerd de acuerdo con el resultado esperado por la
Gerencia y por el cliente (En el caso del nivel del servicio el cliente espera que se le despache a
tiempo, completo y con calidad lo solicitado) o para el caso de la Eficiencia General de Equipos, con
el nivel establecido internacionalmente:

e OEE X<65%: Inaceptable. Muy baja competitividad

e OEE 65<X<75%: Regular. Existen pérdidas econdmicas. Baja competitividad.

e OEE 75<X<85%: Aceptable. Competitividad ligeramente baja.

e OEE 85<X<95%: Bueno. Buena competitividad

e OEE X>95%: Excelente. Excelente competitividad. Empresa de clase mundial.

El valor meta de la productividad unifactorial (9.899 unidades por persona-mes), se estimo teniendo
en cuenta una estructura de personal actual de 24 personas en el proceso por turno y una capacidad
practica por turno del sistema de produccién de 237.594 unidades/mes (Cociente entre la capacidad
practica y el nimero de personas). El minimo se estimd con una sobre-estructura de 2 personas
adicionales (9.138 unidades por persona-mes), las cuales regularmente se requieren en el proceso
de sellado como consecuencia de la gran cantidad de producto no conforme y la exigencia pericia
que requiere esta funcion.

El valor de productividad del sistema de produccién de cojines para el afo 2016 en Spai Sons Ltda.

fue de 9.302 unidades por persona-mes, que equivale en promedio a $ 18,06 millones de ventas por
persona-mes, de acuerdo a lo calculado en la siguiente tabla:

Tabla 17. Productividad sistema de produccion actual para el afio 2016

Productos % participacion |Unidades/persona-mes | Precio ($/ud.) |Ventas/persona-mes

Kroll gel Naranjax 100 g 60,41% 5.619 1.369 7.694.380
Kroll Xtreme Wax x 80 g 20,59% 1.916 2.390 4.578.946
Kroll gel Naranjax 200 g 9,81% 913 2.430 2.217.817
Kroll Xtreme Wax x 200 g 9,19% 854 4,177 3.568.843
Total 100% 9.302 18.059.987

Fuente Autores
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Tabla 18. Indicadores de Gestidn del Proceso de Produccion de Spai Sons Ltda. Afio 2016
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Fuente (Spai Sons Ltda, 2016)
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En los indicadores de Gestidon 2016 del proceso de produccién de Spai Sons Ltda. se evidencia un
mal desempefio del proceso de produccién y operaciones en 8 indicadores y en el indicador de %
de cumplimiento de estructura se evidencia un desempefio regular.

En el indicador rendimiento de produccién cuyo valor en el afio 2016 es de 60,59%, se muestra que
el 39,41% de la produccion planeada no se llevé a cabo en el afio 2016 lo cual es preocupante (Se
tiene una meta del 95% para este indicador), entre las causas principales de esta situacidn se
encuentran la falta de abastecimiento de materias primas y materiales, y la pérdida de capacidad
de produccidn por generacidn de producto no conforme, cuyo desempenfio de este indicador es malo
(14,95% de producto no conforme en el proceso).

Con respecto al indicador de productividad unifactorial, pese a que la meta de dicho indicador esta
muy lejana del promedio de productividad que alcanza el sector cosmético, (S 14.491.923 millones
de ventas por persona mes de meta frente a un promedio de $ 66 millones por persona mes de
resultado en el sector), el resultado logrado en el 2016 es el 75,28% de la productividad meta. Este
mal desempefio se debe a que durante el afio 2016 se estructurd la planta con el personal requerido
para dar cumplimiento a la meta de produccidn, y por las coyunturas presentadas con el
abastecimiento, no se cumplié el resultado proyectado, pero tampoco fue posible reducir el nUmero
de operarios asignados en el proceso, generandose una subutilizacion del recurso humano y una
pérdida de productividad significativa.

Referente al OEE, dicho indicador tanto en el proceso de sellado como de envasado, es muy bajo e
inadmisible, como consecuencia principalmente a las tiempos de paro no programados, y
secundariamente al bajo rendimiento de produccién vy a la alta cantidad de reprocesos por defectos
en el producto. De acuerdo a la escala internacional de este indicador, se evidencia muy baja
competitividad en el sistema de produccidn.

Elindicador OTIF (% de pedidos completos y entregados a tiempo) muestra un mal resultado debido

a que pese a que los pedidos se entregan a tiempo, en un gran porcentaje se entregan incompletos
por inexistencia de las referencias solicitadas por el cliente. El desabastecimiento de producto
terminado ocurre porque en un gran porcentaje se incumple con la planeacién de la produccion,
pero principalmente porque no se utilizan herramientas de prondstico de demanda que pueden
contribuir a mejorar la planeacion de la produccion.

En cuanto al manejo del inventario, el proceso tiene el indicador ERI (Exactitud en el registro de
inventario), cuyo valor del 75% indica que cerca del 25% de las referencias en existencia (De las
bodegas de materia prima, materiales y producto terminado), presentan errores en cuanto a cédigo,
cantidad o ubicacion. Esto es muy critico para la planeacidn de la produccidn, dado que en muchos
casos ocurren paros de planta por la inexistencia de materiales, pese a que en el sistema aparecen
cantidades suficientes para la produccidn.
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3.3 ANALISIS BCG

El objetivo del andlisis BCG (Boston Consulting Group), es la realizacidon de un andlisis estratégico de
los segmentos de mercado en donde participa o donde potencialmente puede participar la empresa,
para definir en qué segmento conviene invertir, en que segmento dejar de invertir o simplemente
cual segmento abandonar. El analisis BCG inicia con la construccién de una grafica en cuyo eje de
las ordenadas se ubica el crecimiento del mercado de dicho segmento y en el eje de las abscisas (Eje
invertido) se ubica la participacion del mercado de la empresa en dicho segmento.

3.3.1 Segmentos Estratégicos y Crecimiento del mercado de cosméticos A nivel internacional los
principales segmentos de mercado del sector cosméticos son:

e Productos para el cuidado de la piel.
e Productos para el cuidado del cabello.
¢ Maquillaje (Cosmética del color).

e Fragancias.

Los dos primeros segmentos tienen el mayor mercado a nivel mundial, sin embargo, el maquillaje y
las fragancias, tenderan a crecer a una tasa importante, lo cual las convierte en un mercado atractivo
para las empresas cosméticas. El segmento de productos cuidado de la piel, continuara teniendo
el mercado mas grande y creciendo a una tasa importante en los préximos afos. El tamafio del
mercado de cada segmento y las tasas de crecimiento histdricas y potenciales (%CAGR), se
presentan en la siguiente figura.

Figura 10. Tamafio y previsidn de crecimiento del mercado cosmético a nivel mundial
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Fuente (Euromonitor Intenational, 2017)
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Para el analisis se tendrdn en cuenta las siguientes tasas de crecimiento de mercado pronosticadas
por segmento (Forecast CAGR), obtenidas a partir de la anterior figura:

Tasas de crecimiento de mercado pronosticadas por segmento (Ailo 2016-2021)

Cosmeético para tratamiento capilar 1,5%
Cosméticos para cuidado de la piel 3.5%
Fragancias 3%

Magquillajes 3,7%

Fuente (Euromonitor Intenational, 2017)

Para el caso que no se tuvieran explicitas las tasas de crecimiento, estas se calculan a partir de la
siguiente formula:

Mercado total 2018 — Mercado total 2017
x

1
Mercado total 2017 00

Tasa de crecimiento 2018 =

3.3.2 Participacion en el mercado por segmento estratégico de Spai Sons Ltda. Spai Sons Ltda. ha
definido los segmentos: Capilar, Facial y Corporal, en los productos que ofrece a sus clientes, sin
embargo, se considerara para el andlisis los productos faciales y corporales, en un mismo segmento
de productos (Productos para el cuidado de la piel), resultando de ello solo dos segmentos de
participacién para la empresa.

Conociendo las ventas registradas por segmento en el afio 2016 por Spai Sons Ltda., las cuales
fueron: para los cosméticos de tratamiento capilar $ 16.860 millones, y para los cosméticos de
cuidado de la piel $ 2.788 millones; vy las ventas totales en dicho afio del competidor mas grande
que es Colgate Palmolive (S 1,3 billones), se obtiene el calculo de las participaciones relativas por
segmento, a partir de la siguiente férmula:

Ventas segmento Spai Sons Ltda. (Pesos)

Participaci6 lativa del do 2016 =
articipacton retativa aet mercado Ventas totales competidor Lider (Pesos)

Las participaciones relativas calculadas por segmento de mercado para el afio 2016 son:

Cosméticos para tratamiento Capilar 0,01276
Cosméticos para cuidado de la piel 0,00211
Fragancias 0
Maquillajes 0

Fuente (Spai Sons Ltda, 2016) (EMIS PROFESSIONAL, s.f.)
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3.3.3 Matriz BCG Con la informacidn de crecimiento del mercado por segmento estratégico y con
la participacion de mercado de la empresa en cada segmento, se construyé una matriz BCG por cada
segmento. Lainterpretacion de la matriz BCG, de acuerdo al cuadrante en donde se ubique el punto
resultante de la interseccidn del valor en abscisas (Participacién en el mercado) y ordenadas
(Crecimiento del mercado), es la siguiente:

e Cuadrante Estrella: Se caracteriza por la generacion estable de flujos de dinero; la
requisicion de altas inversiones para mantenimiento del liderazgo, y por convertirse en el
cuadrante “vaca” cuando se reduce el crecimiento de la industria.

e Cuadrante Interrogacion: Se caracteriza por la generacidn de flujos de dinero cuando
existe inversidn; por la requisicién de altas inversiones para llegar a estrellay por convertirse
en los cuadrantes “perro” o “estrella”, de acuerdo al comportamiento de la industria.

e Cuadrante Vaca: Se caracteriza por generar flujos estables de dinero; por no requerir mucha
inversidn y por su capacidad para generar liquidez para otros negocios.

e Cuadrante Perro: Se caracteriza por generar baja utilidad o pérdida para la empresa; por
requerir poca o nula inversién, y por obligar a la direccién a analizar si conviene retirarse de
dicho segmento de negocio. (MATRIZ BCG, 2018)

Figura 11. Matriz BCG para el segmento de Productos de cuidado de la piel
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Fuente Autores

En lafigura 11 se muestra que el segmento de productos de cuidado de la piel, en el cual la empresa
tiene baja participacion a nivel de mercado, se ubica en el cuadrante “interrogante” de la matriz, lo
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que significa que la empresa debe decidir si continda participando en dicho segmento o no. Para
evaluar esta decisidon, se debe considerar la importante dindmica de crecimiento de la demanda
(3.3% anual) y el gran tamafio de mercado (118 billones de ddlares a nivel mundial), que es el mayor
de todos los segmentos del sector cosmético a nivel mundial. Lo que significa que si se invierte en
este segmento se podria convertir en su segmento estrella, dado que la empresa posee una
importante cantidad de férmulas de productos faciales y corporales, las cuales puede relanzar y
paralelamente disefiar estrategias de marketing para incrementar su demanda.

Figura 12. Matriz BCG para el segmento de Productos capilares
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Fuente Autores

En la figura 12 se muestra que el segmento de productos capilares se ubica en el cuadrante “perro”,
como consecuencia de su baja participacién en dicho segmento y una baja dinamica de crecimiento
del mercado (1.5% anual).

Dado que este segmento es donde participan los productos de mayor demanda de la empresa
(Familia de productos en presentacion cojin), se debe analizar con cuidado la decisién a tomar, dado
que a pesar del bajo crecimiento de mercado y de las bajas utilidades que obtiene la empresa, el
tamafio de mercado a nivel Colombia y el exterior es amplio (70 billones de délares a nivel mundial),
y ello podria traer importantes beneficios econdmicos siempre y cuando se mejore la eficiencia de
los procesos productivos, y se proyecte el cambio de cuadrante a la posicién “Vaca” en un futuro
cercano (Poca inversion y generacion constante de utilidades). Cabe destacar que empresas
multinacionales como L’oreal y Unilever, participan fuertemente en este segmento, en el cual
invierten importantes sumas de dinero en Investigacidn y Desarrollo. Sin embargo, a pesar de esta
circunstancia, el consumidor a nivel Colombia tienen preferencia por los productos de la empresa,
por su bajo precio y su calidad de formulacién.
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Figura 13. Matriz BCG para el segmento de maquillajes y cosmética del color

MATRIZ BCG PARA MAQUILLAJES ¥ COSMETICA DEL COLOR

4,0%
3.5%

- 5 3,70%

3.0%
2.5% :
ZU0FE  wevemnamsasassasssassassassassaassasaasaasaanaas ; ................................................
1.5% :
L0%
0.5%
0.0%

Crecimiento del mercado (%)

2,0 1.5 1.0 0.5 0,0

Participacion relativa en el mercado (3%5)

Fuente Autores

En la figura 13 se ubica el segmento de maquillajes y cosmética de color en el cuadrante
“Incertidumbre”, por la nula participacién en dicho segmento por parte de la empresa y las grandes
oportunidades que se presentan a nivel de mercado por su importante crecimiento (3.7% de
crecimiento anual y 60 billones de délares de mercado). Para que la empresa pueda participar en
este segmento, debe invertir en investigacion y desarrollo, marketing y tecnologias de produccion.

Figura 14. Matriz BCG para el segmento de fragancias
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En la figura 14 se ubica el segmento de fragancias en el cuadrante “incertidumbre”, dado que al
igual que el segmento de maquillajes, la empresa tiene nula participacién en dicho segmento. Es
importante que la direccidn considere en un futuro participar en este segmento, por su importante
mercado y dinamica de crecimiento (3% de crecimiento anual proyectado y 40 billones de délares
de mercado a nivel mundial), sin embargo, para ello se debe invertir en formulacién, tecnologias de
produccién, adecuacion fisica de planta y marketing.

3.4 ANALISIS DOFA
En la siguiente tabla se presenta el analisis DOFA de Spai Sons Ltda., que es importante para
identificar debilidades y fortalezas de la empresa, y las oportunidades y amenazas que posee.

Tabla 19. Oportunidades y Amenazas de la empresa Spai Sons Ltda.

Oportunidades

Amenazas

El tamafio del mercado del subsector
cosmético en Colombia es grande lo que lo
hace atractivo para inversionistas, siendo de
2.865 millones de délares para el afio 2016 y
estimandose una tasa de crecimiento de un
7.7% anual en el periodo 2015-2020.

Interés Gubernamental en desarrollar
programas que enlacen: Gobierno, Empresa
y Academia, para el fortalecimiento del
subsector cosméticos (Programa de
Transformacion Productiva del Ministerio de
Comercio, Industria y Turismo).

Potencial exportador de los productos
cosméticos por medio del aprovechamiento
de los TLC Vigentes de Colombia con otros
paises (16 TLC con 39 paises) y alianzas
estratégicas con comercializadoras de
productos de Estados Unidos y Ecuador
Posibilidad de participacion en otros dos
subsectores que hacen parte del sector
cosmético como son: El sector de aseo, con
un tamano de mercado en el 2016 de 961,1
millones de ddlares y una crecimiento
proyectado (2015-2020) del 4.5% anual; El
subsector absorbentes, un tamafio de
mercado en el 2016 de 1.058 millones de
ddlares y una crecimiento proyectado (2015-
2020) del 5.1% anual (ANDI, 2017)

Presencia de Nuevos competidores
como: Natura, multinacional brasilefa
con oferta de valor diferenciada
(Productos cosméticos a partir de
ingredientes naturales y desarrollo
sostenible del medio ambiente),
Boticario, Mary Kay y Nerium.
Presencia de empresas multinacionales
como competidores, que participan con
el 46.67% del mercado de cosméticos
de Colombia, y le apuestan a
incrementar su participacion. (EMIS
PROFESSIONAL, s.f.)

Dependencia en su gran mayoria de
proveedores internacionales que por
medio de comercializadoras abastecen
las empresas cosméticas del pais
(Oferta de materias primas limitada y
fluctuaciones en los precios).
Limitacion de acceso a recursos
financieros provenientes del sector
bancario nacional e internacional.
Restriccion de despacho de materias
primas y materiales por parte de los
proveedores, debido a: Alta demanda
de estos productos, limitaciéon en las
cantidades que se importan, asignacion
de cupos de endeudamiento.

Fuente Autores
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Tabla 20. Debilidades y Fortalezas de la empresa Spai Sons Ltda.

Debilidades

Fortalezas

No se tiene un sistema de prondstico de
demanda que permita conocer de forma fiable
informacién del mercado, para con ello articular
los demas procesos de la empresa.

No existe una estrategia corporativa sélida vy
articulada con las demas estrategias funcionales.
No se cuenta con una estrategia de ventas
efectiva (En Bogotd los vendedores vy
distribuidoras no hacen presencia en todas las
zonas; En el resto del pais las distribuidoras
nacionales no registran crecimiento en ventas y
no realizan una completa cobertura de sus
zonas).

No se han explorado nuevos canales de
comercializacidn (Internet, catdlogos, etc.).

No se invierte en publicidad, por ende el
consumidor no conoce los productos de la marca.
No se cumplen los acuerdos con proveedores.
No se analiza el ciclo de vida de los productos.
No se da prioridad a los procesos de investigacion
y desarrollo.

No se tiene un proceso de planeacién agregada
de la produccion.

Los equipos de fabricacién requieren
actualizacién a equipos de tecnologias recientes,
con el fin de aumentar la productividad de la
planta.

No se tiene un sistema de informacién
empresarial robusto que garantice el adecuado
flujo y calidad de la informacion.

Se requiere la actualizacion de los estdndares de
produccién.

Se tiene actualmente una situacion de iliquidez,
la cual compromete el pago de los pasivos y
obligaciones corrientes.

El nivel de servicio es bajo, dado que la mayoria
de veces no se despachan los pedidos completos.

La empresa tiene amplias instalaciones,
en un terreno adecuado para el
desempeiio de los procesos
productivos (Area de planta 9172
metros cuadrados).

Ubicacién estratégica en la ciudad de
Bogota, con cercania a vias principales
como la Avenida Ciudad de Cali y la
Calle 26, lo cual permite el facil acceso a
proveedores, y la rapida salida de los
productos a los clientes.

La empresa estd ubicada en el complejo
Empresarial Conecta, por tanto, se
beneficia de los proyectos privados y
publicos (Vias de acceso, clusters de
servicios de comunicaciones, etc.) que
se realizan en dicha zona.

Se cuenta con algunos equipos de
envasado y acondicionamiento de
tecnologias recientes.

Se tiene un amplio y adecuado espacio
para almacenamiento de materias
primas, materiales y productos
terminados.

La empresa tiene un importante good
will construido en 33 afios de
funcionamiento.

La empresa ha sido pionera en el
desarrollo de productos cosméticos a
base de ingredientes naturales (Aun
sigue siendo una ventaja competitiva,
sin embargo, en el corto plazo se
convertird en un requisito).

Se tienen cerca de 120 referencias de
productos disponibles, en las lineas
capilar, facial y corporal para atender
los diferentes segmentos estratégicos.

Cercania al aeropuerto El Dorado de
Bogot3, y a los operadores Logisticos de
la Zona de Fontibén y Montevideo para
despachos a clientes.

Fuente Autores

75




3.5 ANALISIS VSM

En este capitulo se planteara el VSM (Value Stream Mapping) del sistema de produccion actual de
la familia de productos en presentacion cojin, en el cual se identificaran cada una de las operaciones,
el PLT (Lead time total de proceso), el porcentaje de valor agregado del tiempo invertido en el
proceso y el nivel de inventario en proceso (WIP).

3.5.1 Seleccion de informacion de los databox y planteamiento del VSM actual
A continuacidn se relacionara la informacion que contendran los databox de: Proveedor, Cliente,
procesos de servicios y procesos de fabrica, en los VSM Actual y futuro.

3.5.1.1 Databox Cliente En el cuadro de datos para el cliente que hard parte del VSM, se tendran
en cuenta las siguientes variables:

# de clientes: Numero de cliente que actualmente demandan el producto o servicio.

Volumen: Volumen actual de produccion y ventas.

Vol. (Y+1): Volumen esperado de produccién y ventas para el préximo afio.
Vol. by ref: Volumen de produccidn y ventas por referencia.

Frec. Desp.: Frecuencia de despacho que necesita el cliente.

Forecast: Sistema de transmisién del prondstico del cliente a la planta.

LT Contrac.: Lead time contractual requerido por el cliente en la oferta logistica.
LT Actual: Lead time real actual que se esta dando al cliente.

Transmisidn:  Sistema de transmisién de érdenes al cliente.

Tray: Unidad de Empaque requerida.

Turnos: Numero de turnos que labora el cliente.

OTDC: Unidades despachadas a tiempo con respecto a unidades totales de pedido.

OTDC Target: Nivel de servicio minimo esperado por el cliente.

Con respecto a las anteriores variables, son de gran importancia: La demanda del cliente por
referencia, el lead time real y esperado por el cliente, el nivel de servicio ofrecido y minimo vy el
sistema de prondstico que se usa para medir la necesidad del cliente.

3.5.1.2 Databox Proveedor En el cuadro de datos del proveedor que hara parte del VSM, se tendran
en cuenta las siguientes variables:

Supplier: Nombre del Proveedor

QE: Cantidad por despacho

Und. Emp.: Cantidad por unidad de empaque
LT (dias) Lead time de aprovisionamiento
Dist. (Km): Distancia en kildémetros de la fabrica
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OTD: Tasa o nivel de servicio
Frec.: Frecuencia de suministro
# SKU: Numero de referencias distintas que se compran al proveedor

De las variables citadas, son de suma importancia: El lead time de aprovisionamiento, la unidad de

empagque, la tasa o nivel de servicio y la frecuencia de suministro.

3.5.1.3 Databox Servicios En el cuadro de datos del VSM para los servicios, se incluiran las siguientes
variables:

P/T (hrs.): Tiempo de realizacién del servicio.

Hrs./day: Horas por dia gastadas en la actividad.

% rework: Porcentaje de reprocesos

Qty: Cantidad de transacciones por dia o por periodo de tiempo.
AvT (Horas): Tiempo disponible.

Qty by Batch: Cantidad de servicios por lote.

C/O (hrs.): Es el tiempo que toma cambiar de una actividad a otra.
#Alist./dia: Numero de alistamientos por dia

# of process steps: Numero de etapas o tareas requeridas para realizar el proceso
Trigger: Lo que hace que el trabajo sea iniciado (Disparador del servicio).
Mix: Numero de variaciones del producto o servicio.

Shifts: Turnos que trabajan

# de personas: Numero de personas que prestan el servicio.

De las anteriores variables, son de suma importancia: Tiempo de realizacién del servicio, nimero de
personas que prestan el servicio, cantidad de servicios por lote y el porcentaje de reprocesos en la
prestacion del servicio.

3.5.1.4 Databox Proceso Manual En los cuadros de datos de los procesos se incluiran las siguientes
variables:

C/T (hrs.): Tiempo de ciclo (Frecuencia de terminacidn de una unidad en el proceso).
Task time (min/ud.):  Tiempo estandar por unidad
Exit rate (ud./hrs.): Tasa de produccidon (Unidades/hora).

Uptime (hrs.): Tiempo de trabajo neto (Se deducen las paradas planeadas y breaks).

Util Rate (%): % del tiempo disponible para cumplir la demanda (Cycle Time/Takt time).
% Scrap: Tasa de scrap o desechos.

C/O (hrs.): Tiempo de alistamiento o cambio.

#Alist./dia: Numero de alistamientos por dia.

# Ref: Numero de referencias procesadas en esta etapa del proceso.
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Batch Size: Tamafio de lote que se procesa.

Shifts: Numero de turnos programados en que trabaja el proceso.
KW: Consumo de energia, agua u otro recurso relevante.
# de personas: Numero de operarios

De las anteriores variables, son de alta importancia: El tiempo de ciclo, el porcentaje de desechos,
el tiempo de alistamiento y el nimero de operarios.

3.5.1.5 Databox Procesos con Maquinas En el cuadro de datos de maquinas. Se incluiran las
siguientes variables:

C/T (hrs.): Tiempo de ciclo (Frecuencia de terminacién de una unidad en el proceso).
Task time (min/ud.):  Tiempo estandar por unidad
Exit rate (ud./hrs.): Tasa de produccidon (Unidades/hora).

Uptime (%): Porcentaje de tiempo que una maquina estara disponible.

Util Rate (%): % del tiempo disponible para cumplir la demanda (Cycle Time/Takt time).
% Scrap: Tasa de scrap o desechos.

C/O (hrs.): Tiempo de alistamiento o cambio.

#Alist./dia: Numero de alistamientos por dia.

# Ref: Numero de referencias procesadas en esta etapa del proceso.

Batch Size: Tamafio de lote que se procesa.

Shifts: Numero de turnos programados en que trabaja el proceso.

KW: Consumo de energia, agua u otro recurso relevante.

# de maquinas: Numero de maquinas

De las anteriores variables, son de alta importancia: El tiempo de ciclo, el porcentaje de desechos,
el tiempo de alistamiento, el consumo energético y el nimero de maquinas.

Con la informacidn recopilada en cada uno de los databox, se analizard en el VSM, las necesidades
del cliente y la forma en que fluye la informacion de demanda hacia la empresa, la secuencia de
cada uno de los procesos que integran el sistema productivo, el consumo de recursos de cada
proceso y la eficiencia en el uso de dichos recursos, el nivel de desperdicios y pérdidas de tiempo,
lo que finalmente se ve reflejado en el tiempo total del proceso (PLT), en el nivel de inventarios en
proceso que se genere (WIP), y en el tiempo total de valor agregado del proceso, que seran las
variables de salida del VSM.

Las variables descritas en los databox, fueron tomadas de la observacion del proceso y de los
registros del afio 2016, que se tienen en produccidn, ventas y logistica, de Spai Sons Ltda. A
continuacién se presenta el VSM (Value Stream Mapping), del sistema actual de produccién de
productos en presentacion cojin.
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Figura 15. VSM Actual de Familia de Productos en presentac
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Figura 15. (Continuacién)
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Figura 15. (Continuacién)
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En el VSM actual se incluyeron:

Los siguientes proveedores, los cuales son los mas representativos para la familia de productos:
e Ricardo Molina. Proveedor de 3 materias primas.
e Handler. Proveedor de 4 materias primas.
e Inversiones Diana Milena (IDM). Proveedor de las tapas de los cojines.
e Flowers. Proveedor de los 3 tipos de manguera de PVC para el envasado de los productos.
e Cartones América. Proveedor de las cajas corrugadas.

Los siguientes procesos de manufactura y ensamble:
e Dispensacion
e Fabricacion
e Envasado

e Sellado

e Corte

o Pesaje

e Acondicionamiento
e Codificado

e Embalaje

Los siguientes procesos de servicios:
e Control de Calidad Fisicoquimico de Materias Primas
e Control de Calidad Fisicoquimico de Granel
e Liberacion de Producto Terminado
e Despachos

Los resultados de PLT (Lead time de entrega de producto), WIP (Nivel de inventario de producto en
proceso) y Valor Agregado obtenidos son los siguientes:

PLT (Dias) 14,07
PLT (Horas) 112,57
Tiempo de Valor Agregado (Horas) 2,59

% de Valor Agregado 2,3%
WIP (dias) 7,81
Nidmero de Operadores en el sistema 24

3.5.2 Analisis de Resultados VSM Actual Con el proceso de produccion actual de la familia de
productos en presentacién cojin, la empresa esta en capacidad de entregar un pedido en 14,07 dias
mas 3 dias adicionales de envio, para un PLT total de 17,07 dias. Esto para el cliente es un tiempo
extremadamente largo, dada la competencia que tiene este tipo de productos en el mercado
colombiano. Por esta razdn, las distribuidoras esperan la entrega de sus pedidos en un maximo de
3 dias (CLT: Lead time de entrega para el cliente). Por otro lado, el tiempo de valor agregado como
porcentaje del tiempo total de proceso es de apenas el 2,3% lo cual es sumamente bajo.
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Dada la anterior circunstancia, se requiere que la empresa trabaje con una estrategia de produccion
Made to Stock (MTS), con el fin de mejorar el nivel de servicio.

A su vez, con la utilizacidn de la herramienta VSM, se espera:

Reducir el PLT (Garantizando con ello una mayor flexibilidad y una alta rotacién del
inventario) y el WIP (Reduciendo con ello los costos de inventario y evitando pérdidas por
deterioro).

Aumentar el porcentaje de tiempo de valor agregado en el proceso productivo.
Implementar un proceso pull con un Unico punto de donde se dispare la produccién.
Reducir los costos de produccidon con la eliminaciéon de desperdicios y reduccidon de
reprocesos.

Garantizar flujo continuo con un stock controlado de materiales para la produccidn.

3.6 MAPA DE PROCESOS ACTUAL
El mapa de procesos actual describe los procesos considerados estratégicos, misionales y de apoyo
para Spai Sons Ltda. en la actualidad.

Figura 16. Mapa de procesos actual de Spai Sons Ltda.

Necesidades y Expectativas de los
clientes

] MAPA DE PROCESOS ACTUAL SPAI SONS LTDA. \

] PROCESOS ESTRATEGICOS \

Gestion de Gestion
Calidad Estratégica

|

Gestion de

Control de Calidad

Comercial Planeacion Producto Despachos
Terminado

Produccién Gestion de
Gestion Gestion de la T Almacén de Gestion de

Gestion de Almacén
de Materias primas

. 7

Satisfaccion de los Clientes

PROCESOS MISIONALES

|

Gestion Gestion Gestion de Gestion Gestion de Gestion de
Humana de las TICs Mantenimiento Financiera 1+D Marketing

PROCESOS DE APOYO \

| SERVICIO AL CLIENTE |<

Fuente (Spai Sons Pharmaceutical International Cosmetics Ltda, s.f.)
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En el mapa de procesos actual se tiene como proceso misional el proceso de control de calidad, el
cual influye de forma directa en las decisiones de planeacién, gestién de la produccidn, gestion de
almacén de materias primas y de almacén de producto terminado. Por otro lado, gestién comercial
influye discrecionalmente en la planeacion de la produccidn, evidenciando la inexistencia de un
proceso de planeacién agregada (Toma de decisiones conjunta entre los procesos funcionales de
gestién comercial, produccidn y financiera).

Por otro lado, se considera la gestidn financiera como un proceso de apoyo, al igual que la gestion
de I+D. El proceso de gestion financiera integra los subprocesos de: Compras, tesoreria, gestion
contable y cartera. La falta de integracion entre compras y gestion de almacén de materias primas,
evita el adecuado seguimiento a la gestién de abastecimiento y provoca que la gestion de
proveedores sea muy distante.

Por ultimo, es gestion comercial quién recibe las peticiones, quejas y reclamos de los clientes,
dirigiendo las mismas a los procesos a los que corresponda su respuesta. No existe una efectiva
gestion de la mejora continua, pese a que la gestién de calidad es considerada un proceso
estratégico.

3.7 DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS Y MATERIALES DEL PROCESO ACTUAL (DFDM)

A continuacion se presenta el diagrama de flujos de datos y materiales del sistema de produccidn
actual de la familia de productos en presentacidn cojin. La gestién de produccién se considera un
proceso misional como se observa en el mapa de procesos actual, sin embargo, esta bajo el control
directo del proceso de control de calidad.

Figura 17. Diagrama de Flujo de Datos Y Materiales Nivel 1 Proceso Actual

4 N

PRODUCIR
PROVEEDOR PRODUCTOS

COSMETICOS 5| CLIENTE

1.0

- /

Fuente Autores

En el primer nivel se muestra a los proveedores de materias primas, materiales e insumos como
entradas del proceso productivo y a los clientes como la salida del mismo.
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Figura 18. Diagrama de Flujo de Datos y Materiales Nivel 2 Proceso Actual

e S

Record

CONTROL DE
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EFECTIVO
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—» Flujo de Materiales Primas y Materiales
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PLANEACION VENTAS
| (MRPy -~~~ [T 1
I 11 | ORDEN DE PEDIDO
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I 1
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1 | PRODUCCION 1
T T 1
ORDEN N v \
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PROVEEDORES: 13 LOGISTICA COSMETICOS ¥ DESPACHOS Producto y barberias
. : . 1.7 Terminade | +  Cliente final.
. mz}g:::lse:nmas 14 | 15 « Distribuidoras de cosméticos
, - —
* Insumas MATERIAS PRIMAS,
MATERIALES E INSUMOS y ORDEN DE -
PRODUCCION

TESORERIA

Fuente Autores

En el nivel 2 se detalla la interaccidn de los procesos internos de la empresa con los respectivos
flujos de informacidén, materiales, producto, dinero e inspecciones que sirven como entradas o
salidas de los subprocesos.

Figura 19. Diagrama de Flujo de Datos y Materiales Nivel 3 Proceso Actual

Fuente Autores

85

Orden de Aprobado de Material
Produccién Granel Primario
-
v
Materias N DISPENSACION FABRICACION ENVASADO SELLADO CORTE PESAJE
Primas 151 152 153 154 155 156
Materiales Insumos para
Terciarios codificado
Producto 4 -
Terminado Cuarentena EMBALAJE CODIFICADO COLOCACION
159 158 DE TAPA
= = 157
ry
Batch I Material
Record Secundario




En el nivel 3 se desagrega el proceso de produccion, detallando las operaciones que hacen parte de
dicho proceso. Es importante resaltar que el actual proceso productivo consta de 9 operaciones
secuenciales, la mayoria desarrollados de manera manual.

3.8 CARACTERIZACION DEL SISTEMA DE PRODUCCION ACTUAL
En la siguiente tabla se presenta la caracterizacidon del proceso actual de producciéon de los
productos en presentacién cojin.

Tabla 21. Caracterizacion del proceso actual de produccion

demanda

Materiales

Entradas Proceso Salidas .
- Indicadores
Proveedor Insumos Responsable Cliente Productos
o - No se tiene ningiin
- Planeacion de la [* Planeacion de ” -
* Ventas * Andlisis de demanda * Plan de Produccién mensual | indicador de este

proceso

* Planeacion de la
demadana

* Plan de Produccién
Mensual

Planeacion de
Materiales

* Programacion de la
produccién

* Andlisis de compras

* Explosion de materias
primas y materiales

* Requisiciones de compras

No se tiene ningin
indicador en este
proceso

* Andlisis de compras

* Proveedor

* Ordenes de Compra

* Materias prima y materiales
enviados por el proveedor

Recepcion de MP y
materiales

* Almacenamiento de
MP y materiales en
cuarentena

* Registro de materias primas
y materiales recibidos

* Materias primas y materiales
enviados por el proveedor en
transito

No se tiene ningin
indicador en este
proceso

* Recepcion de MP y
materiales

* Registro de Materiales y
materias primas recibidos

* Materia prima y materiales
recibidos

Almacenamiento de
MP y materiales en
cuarentena

* Muestreo de MP y
materiales

* Almacenamiento de
MP y materiales
aprobados

* Registro de materias primas
y materiales en cuarentena

* Materia prima y materiales
en cuarentena

* ERI (Exactitud en
el registro de
inventario)

* Control de Calidad
de MP y materiales

* Almacenamiento de

* Certificados de aprobacion
de materia prima y materiales

* Materia prima y materiales

Almacenamiento de
MP y materiales

* Dispensacion

* Materias primas y materiales
aprobados

* ERI (Exactitud en
el registro de

* Planeacion de

* Reporte de materias primas

Programacion de la

* Dispensacion

MP y materiales en  [en cuarentena con aprobados inventario)
cuarentena aprobacion
* Explosion de materias * Eficacia de
primas y materiales Produccién

* Programa de produccion y

* % de utilizacion

MP y materiales

* Materias primas y
materiales aprobados

Dispensacion

* Almacenamiento de
MP y materiales

materiales y materiales aprobados Produccion ordenes de produccion de capacidad
* Productividad
Unifactorial
* Programacion de la L N, . . "
d L * Programa de Produccion * Fabricacion * Materias primas dispensadas
Produccion
* Almacenamiento de * % de

* Batch record con registros
de dispensacion

cumplimiento de
estructura de MOD

* Pesaje

* Control de calidad
de graneles

reproceso proveniente de
pesaje

* Producto no conforme para
reproceso reportado por
calidad

aprobados aprobados
* Devolucién de materias
primas sobrantes
* Batch record con registros * Granel fabricado
* Dispensacion de dispensacion
* Materias primas * Batch record con registros
dispensadas de fabricacion * 05 de
* . o —
Producto no conforme para Fabricacion * Envasado cumplimiento de

* Batch record con registro de
reproceso

estructura de MOD

Fuente Autores
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Tabla 21. (Continuacion)

* Batch record completo

PT disponible

Entradas Proceso Salidas Indicadores
Proveedor Insumos Responsable Cliente Productos
. L . * % de
* Certificado de aprobacion * Unidades de producto 7
de granel envasadas cumplimiento de
g estructura de MOD
* Fabricacion * Granel aprobado Envasado * Sellado * Batch record con registro de * % de no
P envasado conformes
N .
Batch_ rec.o,rd con registros *OEE envasadora
de fabricacion
. . * % de
* Batch record con registros * Batch record con registro de -
cumplimiento de
de envasado N sellado
* Envasado Sellado Corte estructura de MOD
* Unidades de producto * Unidades de producto * % de no
envasadas selladas conformes
*OEE selladora
. ’ * % de
* Batch record con registros * Batch record con registro de 7
de sellado corte cumplimiento de
* Sellado Corte * Pesaje estructura de MOD
* Unidades de producto * Unidades de producto * % de no
selladas cortadas conformes
. ’ * 0
* Batch record con registros * Batch record con registro de 7 de
de corte esaie cumplimiento de
+ Sellado Fese * Acondicionamiento |PE% estructura de MOD
* Unidades de producto y * Unidades de producto con * % de no
cortadas peso 6ptimo conformes
* Fabricacion * Unidades bajas de peso
. . * % de
* Batch record con registros * Batch record con registro de .
de pesaje acondicionamiento cumplimiento de
* Pesaje pesa) Acondicionamiento |* Codificado estructura de MOD
* Unidades de producto con * Unidades de producto * % de no
peso 6ptimo acondicionadas conformes
) ’ * %
* Batch record con registros * Batch record con registro de 7 de
de acondicionamiento codificado cumplimiento de
* Acondicionamiento Codificado * Embalaje estructura de MOD
* Unidades de producto * Unidades de producto * % de no
acondicionadas codificadas conformes
. ; * % de
* Batch record con registro * Producto terminado rotulado 7
L cumplimiento de
de codificado * Almacenamiento de | " cuarentena estructura de MOD
* Codificado . Embalaje R
Unidades de producto PT en cuarentena . % de no
" Batch record completo
codificadas conformes
* Pr rmin rotul s - ) L )
oducto terminado rotulado ; * Andlisis de PT * Solicitud de liberacion de PT |* ERI (Exactitud en
* Embalaje con cuarentena Almacenamiento de el registro de
PTen cuarentena |, Almacenamiento de |* Producto terminado inventario)

aprobado

PT en cuarentena

* Almacenamiento de

* Producto terminado
aprobado

Almacenamiento de

* Despachos

* Producto terminado
aprobado

* ERI (Exactitud en

* Facturacion

* Factura de venta

* Andiisis de PT * Rétulos de aprobados del PT disponible * Solicitud de Facturacién de el registro de
producto * Facturacion pedido inventario)

* Ventas * Pedido del cliente

* Almacenamiento de |* Producto terminado * Recepcion de * Unidades de producto * OTIF (% de

PT disponible aprobado Despachos pedidos cliente pedidas por el cliente Pedidos completos

* Factura de venta

y a tiempo)

Fuente Autores

Como resultado de la caracterizacién del proceso de produccién actual, se evidencia que en los
procesos: Planeacion de la demanda, planeacién de materiales y recepcién de MP y materiales, no
se tienen indicadores de gestidén. En el proceso de planeacion de la demanda, se debe a que existe

un pedido de produccién cambiante por parte de ventas y a la no realizacién del proceso de
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planeacién agregada; para el caso de planeacion de materiales, debido a que la explosidn se realiza
de forma manual y no se cuenta con un MRP que responda al requerimiento de pedidos y para el
caso de la recepcién de materias primas y materiales, debido a que no existe perfecta alineaciéon
entre compras y logistica para hacer seguimiento preciso de lo que se le requiere al proveedor.

La ausencia de control en la planeacion y en el abastecimiento, ha generado problemas en la
programacion y ejecucién de la produccién, a tal punto de generarse paros de planta por
desabastecimiento e incumplimientos en los tiempos de entrega en los pedidos. A nivel de proceso
productivo, no se tiene indicador de nivel de trabajo en proceso (WIP), el cual es regularmente alto,
debido a la falta de balanceo del proceso. En las bodegas de materias primas y materiales, se tiene
considerado el indicador ERI (Exactitud en el registro de inventario), el cual estad entre un 70% y 80%
regularmente, debido a las diferencias existentes entre el inventario légico vy fisico, causadas por
errores humanos en la digitacion y por fallos presentados en el sistema Ofimatica (Kardex digital).

3.9 SISTEMA FiSICO ACTUAL

El sistema fisico de una empresa cosmética, debe cumplir con los requerimientos minimos que exige
la decision 516 de la CAN “Armonizacion de las Legislaciones en Materia de Productos Cosméticos”
en el Capitulo XI “Edificaciones e Instalaciones”. Las disposiciones descritas en la norma son:

e Lailuminaciéon, temperatura, humedad, ventilacidn, no deben afectar directa o indirectamente
la calidad del producto, durante su manufactura o puesta en stock. Para lo anterior en cada
area se deben garantizar condiciones medioambientales idéneas para conservar el producto.

e Lasinstalaciones deben estar limpias y ordenadas.

e Enlas dreas de produccion no debe haber personas ajenas al proceso.

e Se deben disponer de areas especificas y separadas para las diferentes actividades que son:
Fabricacidn, acondicionamiento y empaque, control de calidad, almacenes y despachos.

e Llas areas seran destinadas exclusivamente a la elaboracion de productos cosméticos. La
autoridad sanitaria serd quién determine alguna excepcion a este lineamiento.

e Los drenajes deben tener un tamaino adecuado, deben estar protegidos y se deben establecer
mecanismos que impidan el retorno de los fluidos.

e Debe garantizarse el adecuado manejo de los desechos de acuerdo con las normas ambientales.

e Los vestuarios y los bafios deben estar instalados cerca de las zonas de trabajo, deben tener la
suficiente ventilacién y servicios necesarios, y deben estar separados de las dareas de
manufactura. Deben usarse UNICAMENTE para el aseo y cambio de ropa del personal.

e Todas las areas donde exista peligro de contacto de sustancias con los operarios, deben contar
con duchas y piletas lava ojos, para el inmediato tratamiento de accidentes.

e De acuerdo al grado de contaminacidn a que sean susceptibles las dreas de produccion, se
clasifican en dos grandes grupos: Zonas Negras: salas de entrada y de recepcidn, vestuarios y
bafios, talleres de mantenimiento, comedor, almacenes y oficinas; Zonas Grises: Areas de
fabricacion y de envase. (COMUNIDAD ANDINA DE NACIONES (CAN), 2002)
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Con respecto a las anteriores disposiciones, Spai Sons Ltda. cumple totalmente todos los
lineamientos establecidos en la norma, lo cual se ratifica en el otorgamiento de la Capacidad de
Produccidon Cosmética por parte de la autoridad sanitaria INVIMA. En el layout propuesto, se
optimizara el uso del espacio fisico, teniendo en cuenta que el redisefio del sistema de produccion,
reducird el nimero de operaciones y de personal requerido para el proceso.

3.9.1 Layout del Proceso de Produccion Actual

La planta de produccién consta de 2 pisos. En el primer piso se realizan las operaciones de
dispensacién y fabricacién; y en el segundo piso se realizan las operaciones de envasado,
acondicionamiento y embalaje. En el proceso actual de produccion de cojines se tiene la siguiente
distribucidn de planta vy el siguiente flujo de informacidn y materiales.

Figura 20. Distribucién de planta actual y flujos del proceso

PROD UCCION [ MOR) ALMACENAMIENTO [(MNDS) PASILLOS [PAS) OTROS (OTR)

18 24,5 20m 17,5m 28m 15m 15m
T : — —_ """ —

co

42 m

rrrrrrr Flujo de Informacion
------ Flujo de materiales
-—— Flujo de Producto

wze

PRIMER PISO

Fuente Autores
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Las areas involucradas en el proceso productivo, su caracteristica y el tipo de flujo que maneja, se
presentan en la siguiente tabla.

Tabla 22. Areas involucradas en el proceso productivo actual

Area Nimero Descripcion de Area Flujo Entrada Salida Tipode Area | Area(m2)
1 Oficina de Logistica Informacion  |Pedido Orden de Pedido Otros 12
2 Oficina de Produccion Informacién |Orden de Pedido Orden de Produccidn Otros 8
Informacion  |Orden de Produccién NA
3 Bodega de Materias Primas Almacenamiento 600
Materiales  [NA Materias primas
. Informacién  {Orden de Produccian NA .
4 Dispensacidn - —— —— - Produccion 400
Materiales  |Materias Primas Materias primas dispensadas
. Material Materias Pri NA g
5 Fabricacidn clerlates alerlas Fmas Produccidn 145
Producto NA Producto en granel
6 Almacenamiento de Graneles Producto Producto en granel Producto en granel Almacenamiento 175
Informacion |Orden de Produccién
NA Material Primario
7 Bodega de Materiales ) Almacenamiento 261
Materiales  [NA Material Secundario
NA Material Terciario
8 Dispensacion de material primario Materiales  [Material Primario Material Primario Dispensado Produccion 195,75
g Ervasado 2 Materiales  [Material Primario Dispensado |NA P - 19675
Producto NA Producto envasado
10 Sellado Producto Producto envasado Producto sellado Produccion 108,75
11 Acondicionamiento 1 Producto Producto sellado Producto en cojin Produccion 145
, ) ) L ) Material Secundario Material Secundario Dispensado »
12 Dispensacidn de material secundario y terciario | Materiales - — - — P Produccion 159,5
Material Terciario Material Terciario Dispensado
Material Material 5 dari NA .
13 Acondicionamiento 3 slerlates steral Jean .arlo - Produccion 125
Producto Producto en cajin Producto en cajin tapado
14 Acondicionamiento 2 Producto Producto en cojin tapado Producto terminado Produccion 290
15 Bodega de Producto Terminado Producto Producto Terminado Producto terminado Almacenamiento 937,5
m2 %
Area de Produccion 1.765,75 46,45%
Area de Almacenamiento 2.016,00 53,03%
Otras areas 20,00 0,53%
Total area usada en el proceso 3.801,75 100,00%
|Tota| drea de planta (m2) 9.172 ‘
|% de Area utilizada del total 41,45%‘

Fuente Autores

Como se evidencia, el proceso de produccién de productos en presentacion cojin, utiliza un area
total de 3.801 metros cuadrados, equivalente al 41,65% de la planta fisica total disponible en Spai
Sons Ltda., la cual totaliza 9.172 metros cuadrados divididos en dos pisos. De los 3.801 metros
cuadrados destinados para este proceso, 1.765 metros cuadrados son utilizados para produccion,
distribuidos en 9 areas, las cuales se usan de forma exclusiva para cada una de las operaciones del
proceso; 2.016 metros cuadrados se utilizan para almacenamiento de materias primas, materiales
y producto terminado, y apenas 20 metros cuadrados son destinados para oficinas y otros usos.
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3.10 IDENTIFICACION DE BRECHAS

Con base en las herramientas de diagndstico utilizadas, a continuacién se plantean las brechas
identificadas y las estrategias a formular para cierre de estas, teniendo en cuenta el alcance del
disefo del nuevo sistema de produccidn y operaciones a proponer.

Es importante tener en cuenta que no todas las estrategias propuestas se desarrollaran en el
presente proyecto. Las estrategias que no se desarrollen quedaran como recomendaciones para un
posterior analisis y desarrollo.

Con el fin enfocar las estrategias que se abordardn para ser desarrolladas en el presente proyecto,
se clasificaron de acuerdo al color del recuadro en donde se encuentran:

e Colorrojo: No se plantean estrategias debido a que la brecha no esta dentro del alcance del
proyecto.

e Color amarillo: La brecha afecta el desempefio del sistema de produccién a proponer, sin
embargo, la estrategia planteada para su cierre no se desarrollara dentro del proyecto.

e Color verde: Se plantea la estrategia para el cierre de la brecha, y esta se desarrollard como
propuesta de implementacion en el presente proyecto.

Tabla 23. Identificacidn de brechas y planteamiento de estrategias para su cierre

Herramientas Brecha identificada Estrategias
La vision no es cuantificable ni tiene proyeccidn a un horizonte [Proponer una vision proyectada a un periodo de tiempo y
de tiempo cuantificable
Los objetivos organizacionales no son cuantificables Proponer objetivos organizacionales cuantificables
No se tiene una estrategia corporativa clara y plenamente . .
o Proponer una estrategia corporativa
definida
No se tienen indicadores claves para la toma de decisiones de [No estd dentro del alcance plantear una estrategia en este
la gerencia general punto

No se realiza un andlisis de segmentos estratégicos en donde

rticioa | Realizar un analisis de segmentos estratégicos
participa la empresa

Realizar un analisis del perfil de los clientes actuales y
potenciales de la empresa
No esta dentro del alcance plantear una estrategia en este

No se realiza analisis de mercado

No se realiza andlisis de competencia

Lista de punto
Chequeo de [No se realiza analisis DOFA de la empresa Realizar un analisis DOFA a la empresa
diagnéstico . ) No esta dentro del alcance plantear una estrategia en este
L No se tienen estrategias de mercadeo y ventas
organizacional punto
No esta dentro del alcance plantear una estrategia en este

No se define claramente el presupuesto anual de ventas "
punto

Proponer un modelo de pronéstico de demanda y realizar el
prondstico para el afo 2018

No se realizan andlisis de prondstico de demanda

No se estdn realizando el desarrollo de nuevos canales de No esta dentro del alcance plantear una estrategia en este
comercializacion punto
. . No esta dentro del alcance plantear una estrategia en este
No se realiza seguimiento a los resultados de ventas mensuales
punto
) - - ) No esta dentro del alcance plantear una estrategia en este
No se tiene claramente definida una politica de precios "
punto

No se estan realizando propuestas para el desarrollo de nuevos [Proponer el disefio y desarrollo de nuevos productos con base
productos en las tendencias de mercado

Fuente Autores
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Tabla 23. (Continuacion)

Herramientas

Brecha identificada

Estrategias

Lista de
Chequeo de
diagnéstico

organizacional

No se tiene claramente definida la estrategia de producciény
operaciones

Definir la estrategia de produccién y operaciones para la
familia de productos mds representativa

No se realiza una planeacién de la produccion eficaz

Proponer la realizacién de una planeacion agregada de la
produccion

Los planes de mejoramiento de la empresa no son eficaces

Proponer la implementacion de herramientas de mejora

El sistema de manejo de inventarios no funciona correctamente

Proponer la implementacion de un sistema de manejo de
inventarios eficaz

Los indicadores de gestidn actuales del proceso productivo son
insuficientes para garantizar una efectiva toma de decisiones

Revisar y mejorar los indicadores de gestion de la produccion
actuales y proponer nuevos indicadores

Se tiene una baja utilizacién de la capacidad instalada

Proponer el incremento de uso de la capacidad instalada, de
acuerdo con el ritmo de la demanda (Takt time)

Falta de estandarizacién de procesos

Proponer la realizacién de un proceso de estandarizacién de
los procesos productivos

Falta documentar algunos procesos

Proponer la realizacién del levantamiento de procedimientos e
instructivos a los procesos no documentados

La planeacion de materiales es ineficaz

Proponer la realizacién de un proceso MRP eficaz que permita
mejorar el adecuado abastecimiento de materiales

Inadecuada distribucion de planta

Proponer una nueva distribucion de planta de acuerdo al
nuevo disefio de Produccidn y Operaciones

Falta calificacion del personal de planta

Proponer la realizacion de capacitaciones para el personal de
planta

Se requiere mejoramiento tecnoldgico de los equipos de
fabricacion, envasado y control del proceso

Proponer un cambio tecnolégico de equipos para la
fabricacion y el envasado, y la adquisicion de nuevos equipos
de control de proceso

Bajo nivel de servicio al cliente

Proponer metodologias para mejorar el nivel de servicio tales
como el uso de supermercado en el almacén de producto
terminado

No se tiene estrategia del proceso financiero

No estd dentro del alcance plantear una estrategia en este
punto

No se realiza gestion efectiva del flujo de caja

No esta dentro del alcance plantear una estrategia en este

punto
. - o . L, No estd dentro del alcance plantear una estrategia en este
No existe fiabilidad y organizacién en la informacion contable "
punto
. L No estd dentro del alcance plantear una estrategia en este
Existen retrasos en los pagos de obligaciones "
punto

No se realizan andlisis de los indicadores financieros

No estd dentro del alcance plantear una estrategia en este
punto

Indicadores

La rentabilidad de la empresa es negativa

Proponer un sistema de produccion y operaciones para la
familia de productos en presentacién cojin, que genere el
mayor impacto favorable en la rentabilidad

Altos niveles de inventarios

Proponer el uso de herramientas de mejora para el control de
inventarios

Baja productividad unifactorial

Proponer el analisis de las eficiencias de maquina y el uso de
herramientas para mejorar el desempefio de los procesos

Se tiene situacién de iliquidez a nivel financiero

No estd dentro del alcance plantear una estrategia en este
punto

Altos costos logisticos

Proponer el analisis de eficiencia en el proceso logistico y la
conversién de costos fijos en variables

Altos lead time de aprovisionamiento

Proponer la busqueda de nuevos proveedores y la evaluacion
de cumplimiento de cada proveedor

No se entregan pedidos completos

Realizacion de un andlisis VSM del proceso productivo y
definicidn de la estrategia de produccién

Fuente Autores
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Tabla 23. (Continuacion)

Herramientas

Brecha identificada

Estrategias

El segmento principal de la empresa estd en el cuadrante

Proponer que la empresa se enfoque en el aumento de la
participacién del mercado de este segmento para que se
convierta en "Vaca" (Generacién constante de utilidades) y

Andlisis BCG . . .

"Perro" (Baja utilidad) analizar la viabilidad de desarrollo de otros segmentos de alto
crecimiento como son: Fragancias y maquillajes; y segmentos
con amplio mercado como el segmento cuidado de la piel.

Los proveedores limitan la cantidad de materias primas y Proponer la realizacion de un acuerdo de mutuo beneficio con

materiales por despacho proveedores

e No estd dentro del alcance plantear una estrategia en este
Limitacion al acceso de recursos de la banca
punto
. . . No estd dentro del alcance plantear una estrategia en este
DOFA Dependencia de proveedores internacionales
punto
. . L . . Proponer la adquisicién de un software de Informacién

El sistema de informacién Empresarial ERP no funciona P . q i i
Empresarial Robusto para garantizar el buen manejo de la

correctamente ) .,
informacion.

. L L Proponer el fortalecimiento del proceso de Investigacion y

No existe eficacia en el proceso de Investigacién y Desarrollo o, o
Desarrollo, y la creacidn del comité de 1+D

. Proponer el uso de herramientas de mejora limitadoras de
Altos niveles de WIP s . !
WIP como las lineas FIFO
. . Identificar las operaciones que no agregan valor y proponer su
Anilisis VSM  |Bajo porcentaje de valor agregado £ % ERE v

reduccién o eliminacién

Lead time de proceso (PLT) demasiado alto

Proponer el uso de herramientas de mejora como el VSM para
reducir las operaciones que no agreguen valor

Fuente Autores

Del total de brechas identificadas en la empresa Spai Sons Ltda., 22 brechas tienen establecidas
estrategias que se desarrollardn a lo largo del disefio del sistema de produccién y operaciones a
proponer; 12 brechas tendrdn planteadas estrategias que no se desarrollardan y quedaran como
recomendaciones, y en 15 brechas no se planteara estrategia, por no estar dentro del alcance del
presente proyecto.

Posterior al desarrollo del disefio del sistema de produccidn y operaciones para la familia de
productos en presentacidn cojin, se establecerd de forma precisa las actividades que se realizaron
para el desarrollo de las estrategias.
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4. DISENO DEL SISTEMA DE PRODUCCION Y OPERACIONES

4.1 SISTEMA ESTRATEGICO

Para el desarrollo del nuevo disefio del sistema de produccién y operaciones se propondra una
visién vy objetivos estratégicos cuantificables, que permitan definir la ruta de navegacién de la
empresa y la estrategia que debe implementar el proceso de produccidn y operaciones para
contribuir a su cumplimiento. También se propondrd una herramienta de despliegue estratégico
como lo es el Balanced Score Card, con el fin de facilitar la alineacidn de la estrategia de produccién
con la estrategia corporativa.

4.1.1 Misién Propuesta La misidn propuesta por los autores es la siguiente:
“Disefiar, fabricar y comercializar productos cosméticos diferenciados y de alto valor agregado para
satisfacer las necesidades y expectativas de clientes nacionales e internacionales”

4.1.2 Vision Propuesta La visidon propuesta por los autores, con el fin de cumplir el requisito de
proyeccion en tiempo y cuantificacién de la misma, es la siguiente:

“Spai Sons Ltda. se proyecta al 2027 con una participacion en el mercado del sector cosmético
Colombiano de 0,43% y un nivel de ventas de 56.000 millones de pesos como minimo, producto de
un crecimiento anual sostenido, que junto a un manejo eficiente de los recursos disponibles,
permitird lograr una rentabilidad minima del negocio del 20%.”

4.1.3 Objetivos Organizacionales Propuestos Los objetivos organizacionales propuestos por los
autores, los cuales se caracterizan por ser medibles, cuantificables y alcanzables son los siguientes:

e Participar en los segmentos estratégicos de fragancias y maquillajes, con el fin de ampliar el
portafolio de productos cosméticos y aprovechar el alto del mercado.

e Desarrollar anualmente al menos 5 productos nuevos a base de ingredientes biolédgicos, que
satisfagan las necesidades y expectativas de los clientes.

e Lograr una participacidn en el mercado colombiano de cosméticos del 0,43% y unas ventas
anuales minimas de 56.000 millones de pesos.

e Obtener una rentabilidad minima del 20% anual como resultado del ejercicio, con el fin de
satisfacer las expectativas de los socios.

e Mantener una relacién entre activos corrientes y pasivos corrientes superiores a 1, con el
fin de que la empresa no llegue a tener posiciones de iliquidez.

e Controlar el nivel de endeudamiento de la empresa para que este no supere el 60%, y evitar
que se pueda poner en riesgo la estabilidad del negocio.

e Lograr un nivel minimo de servicio del 85% en pedidos completos y entregados a tiempo.
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e Mejorar la tecnologia, la técnica y la gestién de los procesos productivos, logisticos y
administrativos, con el fin de lograr niveles de eficiencia superiores al 75%.

e Lograr un nivel de exportaciones de por lo menos 120.000 ddlares anuales, por medio del
fortalecimiento de las alianzas estratégicas con comercializadoras en el exterior y con la
incursidon en nuevos mercados potencialmente atractivos.

4.1.4 Estrategia Corporativa Se propone como estrategia corporativa enfocada en el crecimiento
la siguiente:

“Ampliar la oferta de productos cosméticos con base en ingredientes naturales, incursionar en los
segmentos de fragancias y maquillajes, y profundizar la internacionalizacién de la marca.”

4.1.5 Estrategia de Operaciones La estrategia de operaciones para la empresa Spai Sons Ltda. es
una estrategia de enfoque repetitivo, dado que se tienen muchas entradas (Gran cantidad de
materias primas y materiales), muchas referencias (cerca de 120 referencias de producto activas) y
pocos médulos (Mddulo de produccidn de productos en frasco, mddulo de produccion de productos
colapsibles, mddulo de produccion de productos en cojines y médulo de produccién de productos
en sachet).

Bajo esta estrategia se trabajara una estrategia de produccion Made To Stock (MTS), debido a que
la familia de productos en presentacién cojin son de alta demanda.

4.1.6 Balanced Score Card de Produccion El balanced Score Card de produccidn, permitira el
despliegue de la estrategia corporativa a nivel del proceso funcional de produccién y operaciones.

Tabla 24. Balanced Score Card de Produccién
BALANCED SCORE CARD DE PRODUCCION Y OPERACIONES DE SPAI SONS LTDA.

Spai Sons Ltda. se proyecta al 2027 con una participacion del mercado del sector cosmético Colombiano de
0,43% y un nivel de ventas de 56.000 millones de pesos como minimo, producto de un crecimiento anual

Vision . . o — g
sostenido , que junto a un manejo eficiente de los recursos disponibles, permitird lograr una rentabilidad
minima del negocio del 20%.
Missi Disenar, fabricar y comercializar productos cosméticos de alto valor agregado para satisfacer las necesidades
ission

y expectativas de clientes nacionales e internacionales

Strategic  |Incrementar la participacion en el . . -

. .g partiap Incrementar el nivel de servicio Incrementar la rentabilidad
Priority mercado
Strategic  |Lograr una participacion del Lograr un nivel de servicio de porlo |Lograr una rentabilidad sobre
Result mercado del 0,43% en el afio 2027 |menos el 85% en pedidos patrimonio (ROE) superior al 20%

Fuente Autores
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Tabla 24. (Continuacién)

Mapa Estratégico y Objetivos de Negocios Indicadores Metas Iniciativas
p gico y Obj g
% de sobrecosto de los igual al 0% Reducir los reprocesos de
Reducir los Incrementar la Cumplir conel productos producto y las destrucciones
) o " e i
Finanzas co:tost.ile rentabilidad pI:n d-e' Implementar un sisterna de
produccion % produccion Eficacia de Produccion | Minimo 95% |[planeacion agregada de
f _— g produccion
v — | PLT (Process Lead Méximo 12 |Realizar analisis VSM al
1 Time) dias proceso productivo
Reducir el tiempo Mejorar el nivel Cumplir con las Méximo
deentrega de de servicio al especificaciones Costo Logistico 14.9% de las | COMVertir los costos logisticos
Clientes productos cliente técnicasdel ve;nas netas en costos variables
producto
. | Implementar supermercados
I | OTIF (Ontime In full) Minimo 85% |que amortiguen incrementos de
[ f | demanda inesperados.
‘ “ Capacitar los operarios enlas
N | % de producto NC Maximo 2% (técnicas de proceso yenel
| N\ - — “ manejo de equipos
‘ \ ] Minimo 1.000 |Implementar procesos
| / | Tasa de salida del ) P : p’ -
| [ | unidades/hor [productivos mas eficientes y
| | | proceso ? . )
| | | | | a con estandares internacionales
Mejorar la técnicay Controlar el nivel Reducir la cantidad Mejorar la eficiencia Reducir los tiempos de paro no
| latecnologia del de inventarios de producto no delos equipos de programados, los tiempos de
proceso productivo - conforme produccion OEE Minimo 65% |alistamiento y trabajar enla
Procesos T \ T . velocidad de produccion
Internos | | estandar de los equipos
Incrementar la productividad
| 33,600 unifactorial del proceso
| Productividad . productivo controlando la
) . unidades /
| | Unifactorial estructura de mano de obra
persona-mes | - ;
| directa y mejorando la
| | eficiencia de maquinas
| AN AN . AN | -, )
— ~—_ \ . Méaximo 2,65 |Controlar el nivel de WIP entre
| N\ . \ Nivel de WIP .
. | dias los procesos productivos
I |
. Utilizar por lo menos el 66% de
‘ “ % de utiizacion de iy 4 o
| : 66% minimo la capacidad de produccion
‘ ‘ capacidad disponible
1
| )
| . Realizar mensualmente la
| \ % de cumplimiento de
| estructura de personal de mano
| \ estructura de mano de 100% )
| \ " de obra directa de acuerdo a
| | | | obra directa . )
| | | los estandares establecidos
- ‘ i Analzar Estab jorarel | [-o e
Capacidad | Utilizar  Analizarfa stablecer Mejorar e proveedor Nacional de | Méximo 3
Organizacional || eficientemente el viabilidad de uso tiempos nivelde Materiales de alta dias
recurso humanoy de nuevas técnicas estandar de capacitacion de L
fisico disponible y tecnologias de abastecimiento los operarios i ' .
? proceso Lead “Lne ?:e bricant Méaximo 15 Realizar una estrategia
;A)Aro;eet orr dar ricante dias colahorativa con los
ade o orde proveedores
Lead time de
proveedor Importador | Maximo 30
de Material Exclusivo dias
Spai Sons Ltda.

Fuente Autores

4.1.7 Determinacion de los Requerimientos del Cliente Los requisitos del cliente se agrupan en 3
aspectos principales: Comerciales, Técnicos y Normativos. Los requisitos comerciales agrupan las
expectativas y necesidades que tiene el cliente final con el producto, y los requisitos técnicos y
normativos, agrupan las reglamentaciones que deben cumplirse para la obtencién de un producto
de optima calidad. En la siguiente tabla se presentaran los requisitos para el producto Kroll Gel
Naranja, producto en gel para la fijacidn del cabello ofrecido por Spai Sons Ltda., y que es altamente

demandado.
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Tabla 25. Requerimientos de los clientes

Requerimientos

Comerciales

Técnicos

Normativos

Alta eficacia del producto en la solucidn de los
problemas cosméticos

Cumplimiento especificaciones Fisicoguimicas

Motificacidn Sanitaria Obligatoria expendida
por el INVIMA

Aspecto agradable

Cumplimiento especificaciones
Microbioldgicas

Cumplimiento cantidad declarada (Vigilado
por la Superintendencia de Industria y
Comercio)

Envase facil de abrir

Cumplimiento de estdndares de produccion

Cumplimiento de la decisidn 516 de la CAN
(El INVIMA otorga con base en esta norma la
capacidad de produccion)

Facilidad de aplicacion

Cumplimiento hermeticidad del envase
primario

Cumplimiento NTC ISO 9001:2015

Envase facil de abrir

Fdrmula a base de extractos naturales, y
excipientes y activos atdxicos

Cumplimiento normas ambientales de
disposicion de residuos

Envase estético y llamativo

Férmula con éptimos sistemas preservantes

Cumplimiento con normatividad FDA (Para
clientes de Estados Unidos)

Envase antiderrames

Los materiales primarios deben cumplir con
normas FDA (Para clientes de Estados Unidos)

Producto amigable con la naturaleza humana

Se debe cumplir con las politicas de
disposicién de materiales

El contenido del producto no debe contaminarse
facilmente

Se deben realizar pruebas de uso para anélisis
de eficacia

El envase primario del producto debe ser
biodegradable

Realizacidn de estudios de estabilidad
aceleraday natural

El laboratorio fabricante debe responder ante
reacciones secundarias del producto

En el pie de ley de la etigueta y/o la caja
plegadiza se debe incluir su forma de
aplicacién

El producto no debe cambiar su estado durante
su vigencia

La etiqueta debe contener contraindicaciones
y advertencias para el uso del producto

Es necesario indicar la forma de uso del producto

Uso de agua purificada para la manufactura de
los productos

Entrega oportuna del producto

Fabricacidn y envasado de los productos en
ambientes controlados (Areas con sistemas de
aires clase D)

Disponibilidad del producto cuando se requiera

Utilizacion de equipos en Acero Inoxidable
316 para la fabricacion y envasado de los
productos

Acceso a diversos medios de pago

Uso de guantes, tapabocas e indumentaria
que cumplan con las BPM

Cumplimiento del procedimiento de PQR
establecido por la empresa

Se debe inscribir en el producto el ndmero de
lote de fabricacidn y fecha de vencimiento
para garantizar su trazabilidad

Se debe realizar un batch record que contenga
toda la documentacion técnica y registros del
proceso de fabricacion

Cumplimiento del procedimiento de entrega
y facturacion de entrega de pedidos

Cumplimiento de rutinas de limpiezay
sanitizacion de equipos y de dreas

Cumplimiento con el costo estandar de

produccidn

Fuente Autores

Para el producto Kroll gel Naranja (Gel fijador) y Kroll Xtreme Wax (Cera moldeadora), es relevante
para el consumidor contar con un producto que cumpla con la funcién declarada por el fabricante
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que es la fijacion del cabello para el Kroll Gel Naranja y la obtencién de un cabello suave y moldeado
para el producto Kroll Xtreme Wax También es fundamental que no haya sobrepasado su fecha de
expiracién, que se imprima en el envase las contraindicaciones, condiciones de almacenamiento y
modo de uso, y que se encuentre en buen estado tanto el envase que lo contiene como el granel.

También espera que el producto le genere el minimo de efectos adversos (Resequedad o alergias),
gue tenga un envase hermético y que permita una facil dosificacidon y que se encuentre disponible
por medio de distribuidores o tiendas cuando lo requiera (Online y Fisicas). Referente al envase,
existe inconformidad en la actualidad con la presentacion cojin, porque tiende a sobre dosificar la
cantidad de producto que desea el cliente, es poroso y el producto va perdiendo aire y brillo con el
tiempo y al guardarlo en un bolso o cartera tienden a generarse derrames después de abierto.

A nivel técnico es importante el cumplimiento de las especificaciones fisicoquimicas vy
microbioldgicas declaradas en el dossier del producto y contar con la trazabilidad de las operaciones
que se realizan para su manufactura, adicionalmente se espera que el producto se manufacture en
ambientes controlados y con equipos que garanticen la asepsia, el buen desarrollo del proceso y la
calidad final del producto.

A nivel normativo, se debe cumplir con lo estipulado en la norma 516 de la CAN a nivel de buenas
practicas de manufactura, se debe contar con la respectiva Notificacion Sanitaria Obligatoria del
producto y la planta en donde se fabrique de estar con certificado de capacidad de produccién de
cosméticos, otorgado por el INVIMA.

Hay otros requerimientos especiales que se esperaria que el producto Kroll Naranja tuviera, tales
como un olor agradable, la estabilidad del producto (Bajo riesgo de contaminacion), que su envase
primario sea biodegradable (Fabricado con polimeros de fuentes naturales como la cafia de azucar
y otros), y que exista respaldo de la empresa fabricante ante sugerencias, quejas y reclamos de los
clientes.

Para clientes en Estados Unidos, el requisito importante es el cumplimiento de la normatividad FDA
para Estados Unidos, y COLIPA para Europa. Adicional a ello, a nivel mundial se esta exigiendo que
los productos sean multibeneficios, y que el efecto deseado a nivel cosmético sea rapido y
prolongado.

4.1.8 Ficha técnica de los productos En los anexos E y F, se presentan las fichas técnicas de los
productos seleccionados para el redisefio del sistema de produccién. Las fichas técnicas
corresponden a la presentacion actual, de los productos Kroll Gel Naranja y Kroll Xtreme Wax. Por
medio de la matriz QFD, se analizard de acuerdo a las necesidades de los clientes, a la viabilidad
técnica del proceso y al analisis de los productos capilares de la competencia, la posibilidad de
cambio de la presentacién cojin a la presentacién colapsible de los productos en estudio
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4.1.9 Matriz QFD del producto Kroll gel Naranja
Por ser el producto del mayor volumen de la familia de productos en presentacidn cojin, se realizara
la matriz QFD en los niveles 1 al 4, del producto Kroll Gel Naranja.

Figura 21. Matriz QFD Nivel 1 del Producto Kroll gel Naranja
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4.1.9.1 Andlisis de Matriz QFD para el producto Kroll Naranja (Nivel 1 Planeacion del Producto) En
la matriz nivel 1 se evidencia que el requerimiento mas importante del cliente para un gel fijador es
su alta capacidad de fijacion del cabello y por un tiempo prolongado, seguida de ella se encuentran:
La alta consistencia del producto y la generacidon de baja cantidad de residuos por su continua
aplicacién. La capacidad fijadora se logra con una formulacién adecuada, la cual debe contener un
porcentaje determinado de gominas que permitan el buen desempefio de esta funcién. Respecto
a ello, se evidencia que la férmula del gel Kroll Naranja comparada con la de los competidores,
cumple efectivamente con lo requerido por el cliente.

El segundo requerimiento en importancia para el cliente que es la alta consistencia, esta ligado
también con la formulacidén y estd directamente relacionado con la capacidad fijadora.  Sin
embargo, una alta consistencia puede provocar mayor cantidad de residuos por la formacién de
cristales de producto transparentes no disueltos en el cabello. Por otro lado, el requerimiento de
no irritabilidad de los ojos se logra por estar su especificacion en un rango de pH cercano a 7, lo que
le da una ventaja a la férmula del Kroll Naranja.

Con respecto a la adecuada dosificacién que debe brindar el envase, el producto Kroll Gel Naranja
actualmente esta en desventaja con sus competidores, dado que el cojin es un envase poco estético
y disfuncional, por lo que evita que el cliente lo luzca con confianza entre sus objetos diarios
personales (Se usa especialmente antes de salir de la casa, pero no es comun que se lleve en un
bolso) y lo somete a riesgos de derrames por falta de hermeticidad de la tapa y desperdicios por
sobredosificacion.

Adicional a lo anterior, el proceso de fabricacidon de cojines es mucho mas costoso que el proceso
de fabricacidn de producto en tubos colapsibles, lo cual encarece los costos de producto. Por ello
como conclusién en cuanto a materiales, en el redisefio del de producto Kroll Naranja y de los
productos de la familia en presentacion cojin, se considerard el tubo colapsible como una opcidn
adecuada como envase primario del producto.

Cabe resaltar que a pesar de las ventajas que representa el cambio de envase primario para el
producto, la empresa debe negociar con los proveedores un costo favorable para estos, dado que
el precio de una unidad de tubo de colapsible es casi 4 veces el precio del envase primario actual.
Sin embargo, pese al mayor costo en el material, el uso de tubos colapsibles como envase eleva la
categoria del producto a ofrecer y brinda garantias de hermeticidad, facilidad de dosificacion y
estética. Por ello es el envase primario predilecto para uso por parte de los competidores.

Por ultimo, en una futura reformulacion es importante que se tenga en cuenta la multifuncionalidad
de los geles fijadores que otras empresas ofrecen, lo cual brinda beneficios adicionales a los clientes
en cuanto a nutricion y reparacion capilar. Sin embargo, pese a que el producto ofrecido por Spai
Sons Ltda. no provee funcionalidades adicionales a sus clientes, su bajo precio lo hace atractivo en
un mercado competitivo como el Colombiano.
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Figura 22. Matriz QFD Nivel 2 del Producto Kroll gel Naranja
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Fuente Autores (Spai Sons Ltda., 2016)
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4.1.9.2 Andlisis de Matriz QFD para el producto Kroll Naranja (Nivel 2 Planeacién de las partes)
Para garantizar el cumplimiento del requerimiento principal del cliente (Capacidad de fijacion por
tiempo prolongado), en el disefio del proceso se deben establecer controles en la cantidad exacta
de materias primas que lleva la formulacién y se debe cumplir con lo estipulado en el protocolo de
fabricacién.

Para ello, se requiere contar con un proceso de dispensacidén con balanzas que garanticen exactitud
en el pesaje y un proceso de fabricacidon con equipos de fabricacidn de emulsiones y geles de
tecnologias de punta. En este sentido, Spai Sons Ltda. cuenta con balanzas calibradas para
garantizar el pesaje de materias primas, pero se sugiere considerar la actualizacién de los equipos
de fabricacidn, que si bien cumplen con lo especificado, generan una variabilidad media en el
proceso (Existen equipos fabricados en acero inoxidable 316L, de tecnologias italianas y alemanas
qgue cumplen con los estdndares internacionales para fabricar geles y emulsiones).

La calidad de las materias primas influye significativamente en el resultado del proceso de
fabricacion, por ello es fundamental que se mantenga un control estricto de calidad para garantizar
el cumplimiento de especificaciones de las mismas por parte de los proveedores.

Por su parte los tubos colapsibles, que haran parte del envase primario, deben ser sometidos antes
de su utilizacién en lotes industriales de produccién, a pruebas de hermeticidad y a un proceso de
estabilidad acelerada y natural, con el fin de elegir conjuntamente con el proveedor, cual es la
composicion ideal del tubo y garantizar que estos se mantendran sin cambios al contacto con el
granel de producto y protegeran el granel, de las condiciones de exceso de luz, calor y humedad.

La consideracion de tubos colapsibles como material primario, elimina la necesidad de compra de
partes adicionales que se adquieren para el ensamblaje de la presentacidn en cojin del producto
tales como: La manguera de PVC, la tapa flip top, el pegante industrial para pegado de las tapasy la
tinta y el solvente para la codificadora injekt (La cual ya no tiene uso para el nuevo disefio del
producto.

Por otro lado, en cuanto a equipos de envasado se requiere una envasadora de tubos colapsibles de
buen desempefo. En este punto, se sugiere que Spai sons Ltda. cuenta con un equipo de envasado
como la envasadora italiana IMA Comadis C960, que es una envasadora de colapsibles de 9
estaciones y 3600 unidades por hora (Maxima velocidad), la cual brinda garantia en el codificado
(Por presiéon de mordazas) y en el sellado del tubo colapsible, teniendo en cuenta que la alta
hermeticidad es una variable critica para la conservacién del producto.

Es importante que se tengan en cuenta los herramentales fundamentales que se requieren para el
funcionamiento de la envasadora tales como: los tipos de la mordaza (Para el codificado del
producto), 9 portatubos de acuerdo a los diametros a elegir del tubo, la boquilla de dosificacion y el
alimentador de tubos. Este herramental es adicional a los aditamentos basicos con que cuenta la
maquina y se debe incluir como una inversion adicional para el proyecto de cambio tecnolégico.

102



Figura 23. Matriz QFD Nivel 3 del Producto Kroll gel Naranja
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4.1.9.3 Andlisis de Matriz QFD para el producto Kroll Naranja (Nivel 3 Planeacion del proceso) En
esta matriz se evidencia que los procesos criticos para garantizar el cumplimiento de los
requerimientos del cliente son: La dispensacién y fabricacidén en primer lugar, y posteriormente el
envasado.

En la dispensacidn y fabricacion, se garantiza que el granel fabricado tenga los ingredientes en las
cantidades estipuladas en féormula, y por ende se cumpla con el efecto cosmético que el cliente
desea; adicional a ello, en la fabricacidon se garantiza que existe plena incorporacién de las materias
primas y el granel obtenido cumple las especificaciones declaradas ante la autoridad sanitaria
INVIMA.

Por su parte, en el proceso de envasado, se garantiza en primer lugar el sellado y codificado del
producto (En una sola maquina a diferencia del proceso del cojin), y que el envase mantenga el arte
en adecuadas condiciones (Centrado, legible para el caso de los pie de ley, publicidad y advertencias,
limpio y con buena apariencia).

El uso de la IMA Comadis C960, simplifica la operacién de envasado y permite la obtencidon de un
costo de produccidén bajo (Se requiere un solo operario para su funcionamiento, y tiene una
importante velocidad de produccion).

Por otra parte, se sugiere la incorporacién de un equipo de control automatico de peso a la linea de
envasado, con el fin de que de forma automatica y al 100%, pueda segmentar el producto no
conforme proveniente del proceso de envasado. Esto reducira las paradas en el proceso y
garantizard la entrega de productos con el peso ideal al cliente. Por ultimo, para el
acondicionamiento se debe realizar una ficha de embalaje para estandarizar el nimero de unidades
presentes por caja y la identificacién con rétulos que posean cddigos de barras, y que facilitan la
incorporacién al inventario del producto terminado entregado al almacén.

Actualmente, existen oportunidades de mejora en el proceso de fabricacidn, dado que se tienen
equipos de tecnologias anteriores y en el proceso de manejo de inventarios de producto terminado,
dado que este se realiza de forma manual (Se puede implementar el uso de Terminales portatiles
de datos, conectadas al sistema de manejo de inventarios).

De la estandarizacidn que se logre en el nuevo sistema de produccion propuesto, depende la
reduccion en el nivel de desperdicios, las menores pérdidas de tiempo, el aumento de la
disponibilidad de producto (Gracias a la reduccidn en el lead time de entrega) y la mejor calidad y
presentaciéon del producto que sera valorada positivamente por el cliente final.

Es importante que dados los cambios propuestos en el proceso, se realice un cronograma de
capacitacidn a los operarios y supervisores, con el fin de que aprendan la secuencia del proceso, el
armado, manejo y desarmado de los equipos involucrados en el proceso, y finalmente aprendan el
uso de herramientas de mejora continua que contribuyan a elevar la productividad.
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Figura 24. Matriz QFD Nivel 4 del Producto Kroll gel Naranja
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4.1.9.4 Andlisis de Matriz QFD para el producto Kroll Naranja (Nivel 3 Planeacidn de la Produccidn)
En el nivel cuatro de la matriz QFD, se definen como caracteristicas de calidad del granel:

Viscosidad (centipoises): 60.000-80.000
pH 7-8
Aspecto Sin particulas y homogéneo

Los parametros de viscosidad se obtuvieron de las pruebas realizadas por investigacidn y desarrollo,
y es el resultado de la formulaciéon y la aplicacién exitosa del protocolo estandar de fabricacion. EL
pardmetro de pH se obtuvo por la consideracion de un pH ideal de 7.5 (Promedio de la
especificacion), pH del lagrimal del ojo y que en general los productos de cuidado de la piel y
capilares deben tener para evitar irritaciones.

Las caracteristicas deseables del producto envasado son:
e Alta hermeticidad del envase primario.
e Adecuada apariencia del envase después de envasado el producto.
e Embalaje con las unidades definidas en la ficha de embalaje, en buenas condiciones y
rotulado.

Es importante tener en cuenta, que adicional a los requerimientos principales para este producto,
el cliente tiene la expectativa que en el mismo existan caracteristicas diferenciadoras tales como
activos que hidraten y generen efectos reparadores del cabello en su férmula, generacién de bajo
contenido de residuos y olor agradable. Referentes a estas, marcas como: Pantene Pro V, Giorgi
Line y FX Studio, ya poseen diversas ofertas de producto, como resultado de sus procesos de
investigacion y desarrollo.

4.1.10 Analisis Competitivo Por medio del analisis de las 5 fuerzas de Porter enfocado en la empresa
Spai Sons Ltda., se buscara determinar su posicion competitiva, teniendo en cuenta las
caracteristicas y tamano de sus competidores, el poder de negociacion de sus proveedores y sus
clientes, y la oferta de productos sustitutos que amenacen el mercado de cosméticos en donde
participa.

4.1.10.1 Amenaza de nuevos competidores y Productos De acuerdo al informe del Programa de
transformacidn Productiva creado por el Ministerio de Comercio, Industria y Turismo entre el afo
2009 y 2014 la inversion extranjera directa de empresas multinacionales en el sector, fue de 407
millones de USD. Cifra bastante significativa que evidencia el interés de las multinacionales en
participar en el mercado cosmético Colombiano dada la creciente demanda de estos productos en
el pais, la cual de acuerdo a la informacidn sectorial recopilada por la ANDI, llegd a un valor de 2.661
millones de Ddlares en el afio 2016 en el subsector cosméticos, y se tiene una estimacion de
crecimiento anual del 7.7%, en el periodo 2015-2020 (ANDI, 2017). El tamafio del mercado, sumado
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a la dinamica mostrada por el sector cosmético en los Ultimos afios y sus expectativas de
crecimiento, son factores atrayentes en términos econdmicos, para las empresas extranjeras y
colombianas.

De acuerdo a lo anterior, existe una gran amenaza para Spai Sons Ltda., por la presencia de
competidores multinacionales, que presentan una oferta diferenciada e innovadora para los
consumidores colombianos de productos cosméticos.

Las principales empresas competidoras y su participaciéon en el mercado para el afio 2016 es la

siguiente:

Tabla 26. Empresas del Sector Cosméticos con presencia en Colombia

No. Empresa Ventas 2016 (COP) | % Part.
1 [Colgate Palmolive Compaiiia 1.320.867.612.000 15,80%
2 Johnson & Johnson de Colombia S.A. 1.074.696.633.000 12,85%
3 Bel Star S. A. 1.022.577.222.000 12,23%
4 Procter & Gamble Colombia Ltda. 913.924.004.000 10,93%
5 Avon ColombiaS. A. S. 812.544.365.000 9,72%
6 Unilever Colombia SCCS. A. S. 741.711.454.000 8,87%
7 Yanbal de ColombiaS. A. S. 697.702.429.000 8,34%
8 Henkel ColombianaS. A. S. 370.586.020.000 4,43%
9 Prebel S. A. 260.414.765.000 3,11%
10 |Natura Cosméticos Ltda 240.000.045.000 2,87%
11 RecamierS. A. 156.171.242.000 1,87%
12 |[Loreal ColombiaS. A.S. 156.001.561.000 1,87%
13 [Laboratorios de Cosméticos Vogue S. A. S. 144.909.771.000 1,73%
14 |Biotecnik 39.398.789.000 0,47%
15 [Mary Kay ColombiaS. A. S. 23.025.088.000 0,28%
16 |Ana Maria Ltda. 20.742.324.000 0,25%
17 |Spai Sons Ltda. 19.741.131.000 0,24%
18 [Laboratorios Maria Salomé S. A. S. 8.379.691.000 0,10%
19 |Laboratorios M&N Cia. Ltda. 7.284.382.000 0,09%
20 (Laboratorios TecserS. A. 5.846.867.000 0,07%
21 |Boticario 4.942.934.000 0,06%
22 |Capill France 4.,953.469.000 0,06%
23 [Otras Empresas 314.578.202.000 3,76%
Total Mercado Cosmético en Colombia 2016 8.361.000.000.000 100,00%

Fuente (Superintendencia de Sociedades, s.f.). (EMIS PROFESSIONAL, s.f.)

Spai Sons tuvo una participacion del 0,24% del mercado Colombiano Cosmético en el afio 2016 con
un total de ventas de 19.741.131.000 pesos colombianos. De acuerdo a su nivel de activos, los
cuales son mayores a 30.000 SMMLYV (Salario minimo para el afio 2017 $ 737.717), Spai Sons se
clasifica por su tamafio en una gran Empresa (Segln la ley 590 de 2000, conocida como la Ley
MIPYMES, y sus modificaciones Ley 905 de 2004 (Ministerio de Industria y Turismo, 2016)),
acumulando un valor de activos de S 68.276.108.000 en el afio 2016 (Superintendencia de
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Sociedades, s.f.). Los competidores que estdn por encima en participacion de mercado que Spai
Sons, son grandes empresas y multinacionales, las cuales suman el 88,55% de la participacion del
mercado y totalizan el sus ventas consolidadas cerca de 7,6 billones de pesos. Auln bajo esta
circunstancia, existen grandes oportunidades para Spai Sons para elevar su participacion, teniendo
en cuenta el prestigio de su marca y el factor diferenciador de su oferta (Productos cosméticos
bioldgicos y atéxicos).

Respecto al ingreso de nuevos competidores, es de gran importancia considerar la presencia de
Natura, multinacional brasilefia que sustenta la férmula de sus productos en Ingredientes Naturales,
y promulga la proteccidn ambiental y el desarrollo sostenible, aspectos diferenciadores que le
pueden orientar a la preferencia de sus productos por parte del consumidor de cosméticos. Si bien
Natura ya estd en el mercado Colombiano, se espera que en el préximos afos aumente
vertiginosamente su participacidon en el mercado. También se destaca la presencia de empresas
como Nerium, Boticario y Mary Kay, quienes tienen una importante participacion a nivel mundial,
esperan cautivar el mercado colombiano con gran variedad de productos cosméticos.

4.1.10.2 Poder de Negociaciéon de los Proveedores La capacidad de negociacion que tienen los
proveedores es alta debido a que las materias primas son muy especificas para las férmulas de los
productos que se realizan. Para el sector cosmético, se tiene un total de 300 proveedores para las
materias primas y materiales de envase y empaque (Fuente: Procolombia).

Los proveedores del sector cosmético de materias primas y materiales primarios, tienen las
siguientes caracteristicas:

e Para el caso de las materias primas y de los extractos naturales, en su gran mayoria son
importadores y comercializadores, lo cual limita mucho su oferta.

e Los extractos naturales tienen limitaciones de oferta, dado que del proceso de extraccion
no se producen grandes volimenes, y su demanda es alta.

e Los proveedores de envases y empaques nacionales son en su mayoria empresas pequefias
y medianas, las cuales tienen problemas de calidad y cumplimiento; las grandes empresas
tienen tiempos de entrega mayores a 3 meses y solicitan la realizacién de pedidos de gran
cantidad de unidades.

e La situacidn cambiaria afecta los costos de materia prima y materiales importados,
generando incertidumbre y variacidn constante en estos.

En cuanto a materiales secundarios y terciarios, a nivel nacional se tiene una oferta amplia de
empresas fabricantes pertenecientes al sector PYMES. En este caso, el poder de negociacién de los
proveedores es bajo, dado que por la amplia oferta nacional, Spai Sons Ltda. y las demds empresas
del sector, pueden conseguir buenos precios y condiciones comerciales favorables.
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Por ultimo, con respecto a los insumos, existen proveedores que comercializan en Colombia
insumos importados, los cuales tienen limitaciones de disponibilidad y fluctuacién en el precio.
Estos proveedores tienen un alto poder de negociacidn cuando ofrecen insumos exclusivos y
prioritarios para el funcionamiento de equipos o para su mantenimiento. Respecto a los
proveedores de insumos con oferta nacional y con gran cantidad de oferentes, el poder de
negociacién lo tiene la empresa, pudiéndose lograr producto de la negociacidn, precios y
condiciones comerciales favorables.

Principales Proveedores del sector cosmético:

e Proveedores de Materias Primas: Empresas distribuidoras de quimicos y extractos: Rocsa,
Disan, Ricardo Molina, Merquimia, etc.

e Proveedores de Material Primario: Empresas proveedoras de envases: Proenfar, Formacol,
Flowers, Essel, Intecplast.

e Proveedores de Material Secundario: Empresas proveedoras de etiquetas, Panamericana,
Everest.

e Proveedores de Material Terciario: Empresa proveedoras de corrugados, Cartones
Ameérica.

e Proveedores de Insumos: Coditeq, Luvaga, Wurth, Imapack.

4.1.10.3 Poder de negociacion de los clientes Los clientes tienen un alto poder de negociacion,
dado a que cada dia se encuentran mejor informados, y sus exigencias son cada vez mayores en
materia de reduccidn de precios y de mayor calidad.

Sin embargo, si la propuesta de valor es altamente diferenciada, y es demostrada la eficacia de los
productos ofrecidos por la empresa, el precio no se convierte en un determinante de la decisién de
compra, como si lo es la calidad del producto. En este sentido, la diferenciacién y la satisfaccién de
necesidades a nivel cosmético, se convierten en los factores de éxito que la empresa debe explotar,
para reducir el poder de negociacién del cliente.

Esta situacidn es aprovechada por las empresas multinacionales, quieres invierten grandes sumas
de dinero en investigacion y desarrollo, para ofrecer al cliente productos cosméticos de altisimo
valor agregado, supliendo sus necesidades de belleza y derivando de ello un crecimiento en su
participacién en el mercado. Actualmente Spai Sons Ltda., no invierte lo suficiente en procesos de
investigacion y desarrollo, lo cual ha aumentado el poder de negociacion de sus clientes, quienes
condicionan la compra de sus productos antiguos, al ofrecimiento de los mismos a un precio mds
bajo que la competencia.

4.1.10.4 Productos Sustitutos La demanda de productos cosméticos naturales y sin quimicos, las
regulaciones en materia de efectos colaterales de materias primas en la salud humana y el uso de

109



materiales amigables con el medio ambiente y compatibles con los productos, ha generado que las
empresas Cosméticas se enfoquen en el corto plazo a realizar procesos de investigacion y disefio de
productos cosméticos de origen bioldgico, que generen un minimo de efectos por su uso; También
a exigir a proveedores de materiales, el uso de moléculas reciclables y facilmente biodegradables, y
gue no reaccionen con el producto.

Esta tendencia generard que los productos cosméticos tradicionales y presentados en polimeros
tradicionales (A base de quimicos, y envasados en polimeros derivados del petrdleo), sean
reemplazados por una nueva ola de productos cosméticos.

Las empresas multinacionales ya se estan preparando para estas nuevas exigencias, sin embargo, a
pesar de que Spai Sons Ltda. Desde el lanzamiento de su marca tenia como ventaja competitiva este
aspecto diferenciador, ya se ha convertido en una exigencia del consumidor, y préximamente un
requerimiento a nivel regulatorio y ambiental. Esta dindmica exige a la empresa, la realizacién de
investigacion y desarrollo de nuevos productos, la reformulacién de los actuales, y la consecucion
de nuevos proveedores de materiales, que le permitan la realizacién de un relanzamiento de la
marca y la busqueda de nuevas ventajas competitivas para cautivar la atencion del cliente.

4.1.10.5 Rivalidad en la Industria En el sector cosmético en Colombia, existe un nivel medio de
rivalidad entre las empresas que participan en el mercado, esto debido a que si bien cada una busca
aumentar su participacion (Las estrategias mas agresivas las desarrollan las empresas
multinacionales, quienes tienen gran capacidad de investigacién y desarrollo, y gran capacidad de
produccidn y abastecimiento), se tiene una gran demanda.

Las empresas seguidoras como Spai Sons y las PYMES del sector, aprovechan los nuevos desarrollos
de las multinacionales, y ofrecen productos similares que les permita mejorar su participacion.
Programas gubernamentales como el Programa de Transformacion Productiva, liderado por el
Ministerio de Comercio, Industria y Turismo de Colombia, ayudard a fortalecer las cadenas
productivas de las PYMES del sector, a permitir su acceso a nuevas técnicas y nuevas tecnologias, y
a mejorar su competitividad.

4.2 SISTEMA LOGICO

El sistema ldgico a proponer presenta los cambios respectivos en: El mapa de procesos, el Diagrama
de Flujo de Datos y Materiales (DFDM) y en la caracterizacion del proceso, teniendo en cuenta lo
propuesto en el nuevo disefo.

4.2.1 Mapa de Procesos En la siguiente figura se presenta el mapa de procesos propuesto, a partir
del cual se empezara a desplegar la estructura de los mismos.
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Figura 25. Mapa de Procesos Propuesto
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Fuente Autores

En el mapa de procesos propuesto se incluye como proceso misional la Gestion de Marketing y
Gestion de 14D, ya que estos procesos son claves para dar cumplimiento a la misidn de la compafiia
que incluye la oferta de productos diferenciados y de alto valor agregado. Por otro lado, se
considera la gestién de control de calidad como un proceso de apoyo, dado que en el nuevo disefio
del sistema de produccion a proponer, la calidad es un factor que estara implicito en el producto y
control de calidad se convertird en un soporte que contribuya al mejoramiento del proceso
productivo.

Como proceso estratégico, se propone la inclusidn de gestién financiera, dado que es importante
gue se analicen con mayor rigurosidad los resultados econdmicos del negocio en cuanto a: liquidez,
rentabilidad y endeudamiento. Por ultimo, se plantea la existencia de un proceso Gestidon de
Planeacién mas estructurado, en el que participen gestion de 1+D, Gestion Comercial, Gestion
Financiera y Gestidén de Produccidn, con el fin de elaborar una planeacién agregada que optimice
los recursos de la empresa y satisfaga las necesidades del cliente.
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4.2.2 Diagrama de flujo de datos y materiales del proceso propuesto (DFDM) El Diagrama de Flujo
de Datos y Material del Proceso (DFDM), se desagrega hasta el tercer nivel, con el fin de tener en
detalle la estructura del proceso de produccién a proponer.

Figura 26. Diagrama de Flujo de Datos Y Materiales del proceso propuesto Nivel 1
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Fuente Autores
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Este primer nivel, al igual que en el proceso actual, indica como entrada del proceso productivo de
cosméticos, los insumos que ingresan de los proveedores, y como salida el producto terminado que
para este caso son productos en presentacién colapsible.

Figura 27. Diagrama de Flujo de Datos y Materiales del Proceso Propuesto Nivel 2
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En el nivel 2 del proceso propuesto, se mantienen los flujos y las relaciones entre subprocesos. Sin
embargo, es importante que al interior del proceso de planeacion se realice la implementacién de
un proceso mas estructurado, que permita enfocar los recursos a lo que cliente necesita.

Figura 28. Diagrama de Flujo de Datos y Materiales Propuesto Nivel 3
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En el nivel 3 estan las principales diferencias entre el proceso actual de produccidn de cojines y el
proceso propuesto de produccidn de colapsibles. La diferencia principal radica en la reduccién de
las operaciones del proceso, pasando de 9 en el proceso actual a 4 en el proceso propuesto. La
segunda diferencia es que en el proceso propuesto no existe material secundario (Tapas para los
cojines), ya que el tubo colapsible como material primario, ya trae integrada una tapa flip top la cual
se adhiere al tubo por medio de una rosca.

Por otra parte, desaparece la operacion de pesaje, considerada como un control de proceso
posterior al sellado, dado que en el sellado no se tiene certeza de que el cojin quede con el peso
declarado en el producto ya que esta operacidn se realiza al tanteo y pericia del sellador. El pesaje
por ende, debe ser para el 100% de los cojines producidos y es aqui donde resulta la mayoria de
productos no conformes del proceso (O bien bajos peso o quemados por un mal sellado).

Por ultimo, en el proceso propuesto no se requiere la entrada de insumos para codificado, ya que
el proceso de produccién de colapsibles codifica con mordazas el lote y la fecha de vencimiento del
producto, generandose un ahorro importante en insumos para el proceso (Tinta, solvente y
repuestos de mdquina codificadora.
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4.2.3 Caracterizacion del sistema de produccion propuesto La caracterizacidon del sistema de
produccién para la familia de productos en presentacidn cojin a proponer, se presenta en la
siguiente tabla.

Tabla 27. Caracterizacidn del sistema de produccion propuesto

Entradas

Proceso

Salidas

* Envio de Materias
Primas y Materiales
de Proveedor

* Materias prima y
materiales enviados por el
proveedor

Recepcion de MP
y materiales

MP y materiales en
cuarentena

recibidos

* Materias primas y
materiales enviados por el
proveedor en transito

= Indicadores
Proveedor Insumos Responsable Cliente Productos
s Planeacién de la L * Plan de Produccién - L
* Ventas * Andlisis de demanda * Digitacion * Eficacia de Produccién
demanda mensual
L ” . * Lead time de Proveedores
* Programacion de la |* Explosién de materias Nacionales de materiales
produccion primas y materiales de Alta Rotacion
* Planeacion * Plan de Produccién Planeacion de |, Anlisis de compras * Requisiciones de * Lead time de Proveedores
Mensual Materiales P compras Fabricantes Make to Order
* Lead Time de
Proveedores importadores
de material Exclusivo
* Andlisis de * Registro de materias
* Ordenes de Compra . primas y materiales
compras * Almacenamiento de

* Costo Logistico

* Registro de Materiales y
materias primas recibidos

Almacenamiento

* Muestreo de MP y
materiales

* Registro de materias
primas y materiales en

* Costo Logistico

en cuarentena

con aprobacion

* Recepcion de MP de MPy cuarentena

y materiales * Materia prima y materiales en  |* AImacenamiento de |, Materia prima y * ERI (Exactitud en el
materiales recibidos cuarentena MP y materiales materiales en cuarentena |registro del Inventario)

aprobados

* Control de * Certificados de

Calidad de MP y aprobacioén de materia Almacenamiento |* Dispensacion * Costo Logistico

materiales prima y materiales de MPy * Materias primas y

* Almacenamiento |* Materia prima materiales materiales aprobados X

de MP y materiales materialespen cuyarentena aprobados * BRI (Baciitud en el

registro del Inventario)

* Planeacion de
Materiales

* Explosion de materias
primas y materiales

* Reporte de materias
primas y materiales
aprobados

Programacion de
la Produccion

* Dispensacion

* Programa de
produccion y ordenes de
produccion

* Eficacia de Produccién

* % de utilizacion de
capacidad

* Productividad Unifactorial

* Programacion de
la Produccién

* Almacenamiento
de MP y materiales

* Programa de Produccién

Dispensacion

* Fabricacion

* Almacenamiento de

* Materias primas
dispensadas

* Batch record con
registros de dispensacion

* Devolucion de materias

* Nivel de WIP

* % de sobrecosto de
produccion

* % de cumplimiento de

* Pesaje

* Control de calidad
de graneles
* Liberacién de PT

para reproceso proveniente
de pesaje

* Producto no conforme
para reproceso reportado

registro de reproceso

aprobados * Materias primas y MP y materiales primas sobrantes estructura de MOD
materiales aprobados aprobados * % de no conformes
* Batch record con . ]
. ) . * Granel fabricado * Nivel de WIP
. B registros de dispensacion
Dispensacion * Materias primas * Batch record con * % de sobrecosto de
dispensadas registros de fabricacién  |produccion
*Pr n nform A -
oducto no conforme Fabricacion * Envasado * Batch record con * % de cumplimiento de

estructura de MOD

* % de no conformes

Fuente Autores
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Tabla 27. (Continuacion)

PT

Entradas Proceso Salidas .
Responsable Indicadores
Proveedor Insumos P Cliente Productos
* Certificado de aprobacion . N
de granel * Unidades de producto Nivel de W1P
envasadas * %% de sobrecosto de
* Granel aprobado .
produccion
* Fabricacion Envasado * Embalaje * % de cumplimiento de
* Batch d * Batch d estructura de MOD
gtc rzcofr bc.on 5 gtc :jecor cor:j 0 de no conformes
registros de fabricacion registro de envasado *OEE de envasadora
" -
Producto terminado * Nivel de WIP
rotulado con cuarentena
* % sobrecosto de
* Batch record completo y -
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Fuente Autores

En la caracterizacion del sistema de produccidn propuesto, se incluyeron indicadores que permitiran
medir la gestidn realizada en cada uno de los procesos y por medio de ello controlar cada una de las
variables criticas del proceso productivo. Un indicador importante es la eficacia de produccion, la
cual permite medir y controlar el grado de cumplimiento del plan agregado mensual, ya que es
importante que el sistema enfoque todos sus recursos y esfuerzos para cumplir con las necesidades
del cliente y elevar el nivel de servicio.

En la caracterizacién se muestra un menor nimero de procesos, como consecuencia del cambio
tecnoldgico propuesto.

Es importante tener en cuenta, la consideracién de indicadores para control de inventarios, control

de costos y cuantificacidon de los desperdicios, los cuales le permitirdn a la gerencia reducir los
sobrecostos, mejorar la utilidad y aumentar la rentabilidad.
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4.3 SISTEMA METODOLOGICO

En el sistema metodoldgico del nuevo disefio del sistema de produccién y operaciones para la
familia de productos en presentacidn cojin, se incluirdn todas las estrategias (metodologias,
herramientas de mejoramiento y propuestas de cambio tecnoldgico), que permitiran el desarrollo
del nuevo disefio y que a su vez facilitaran el cierre de las brechas identificadas.

4.3.1 Estimacion del Takt Time El takt time se define como la demanda del cliente expresada en
tiempo por unidad. Este indicador es el inverso del takt rate, el cual se define como el nimero de
salidas de producto terminado por unidad de tiempo

tiempo disponible de producciéon

takt time = -
Demanda promedio mensual

Conocer el takt time le permitird al nuevo sistema de produccidén y operaciones, ajustarse a las
condiciones que le exige la demanda. El objetivo es ajustar el takt time al task time (Cycle time) de
cada uno de los procesos, con el fin de cumplir con la demanda del cliente. En términos del takt
rate (Demanda del cliente/tiempo), el objetivo es ajustar el takt rate al exit rate (Tasa de salida del
proceso).

Para la estimacidn del takt time, se tomo la serie de datos de produccién y ventas del afio 2016 de
la familia de productos en presentacién cojin, y se obtuvo de ellos el promedio mensual de
demanda. También se calculd el tiempo neto operativo que equivale al tiempo disponible del
proceso.

Figura 29. Demanda de productos en presentacion cojin afio 2016

DEMANDA PRODUCTOS EN PRESENTACION COJiN ANO 2016
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Para el célculo del tiempo neto operativo de produccion), se descuentan los tiempos de: Almuerzos,
descansos, breaks y pausas activas, al tiempo operativo total, que se estima como las horas por
turno multiplicadas por el nimero de turnos al dia.

Tabla 28. Takt time y tak rate de la familia de productos de presentacion cojin

Demanda promedio del Cliente mes (unid./ mes) 214.045

Demanda |Dias habiles mes 25
Requerimiento Cliente (unid./dia) 8.562

Turnos por dia 1

Horas por turno 8,0

Tiempo |Minutos por turno 480,0
Neto Descansos, Breaks y Almuerzo (minutos) 70,2
Operativo |Descansos, Breaks y Aimuerzo (horas) 1,17
Tiempo Operativo Neto (minutos/dia) 409,80

Tiempo Operativo Neto (horas/dia) 6,83

Takt Time (minutos/unidad) 0,04786

Takt Time |Takt Time (Horas/unidad) 0,0007977
Takt time (Dias/Unidad) 0,0001168

Takt Rate (unidades/minuto) 21

Takt Rate [Takt Rate (Unidades/hora) 1.254
Takt Rate (Unidades/dia 8.562

Fuente Autores

En el 2016 la demanda mensual promedio es 214.045 unidades de cojin y considerando 25 dias
habiles de produccidn por mes, el cliente requiere 8.562 unidades por dia de estos productos. El
takt time para este sistema, indica que cada 0,04786 minutos se debe entregar una unidad al cliente,
o mejor expresado en términos de su inverso el takt rate, el sistema de produccidon debe estar en
capacidad de entregar 21 unidades cada minuto.

El takt time como referente, permitird balancear los procesos que hacen parte del sistema de
produccién, para que produzcan el equivalente a 21 unidades de producto terminado (En caso de
no ser exacta la cantidad se debe balancear a un valor por encima para no generar restricciones en
el sistema), con el fin de satisfacer la demanda de los clientes.

Teniendo en cuenta que el mes de agosto se tiene un pico de demanda de 272.705 unidades, que
equivale al 27.4% de demanda adicional al promedio (El takt time disminuye y el takt rate aumenta),
se requiere que el sistema de produccién aumente su tasa de salida para cumplir con la demanda.
Para ello puede implementar estrategias como horas extras o turnos adicionales, las cuales se
analizardn con la propuesta de elaboracién de un plan maestro de produccién. El takt time debe
calcularse minimo cada afio, con el fin de conocer el ritmo que le exige la demanda al sistema
productivo, y considerar estrategias de aumento o disminucién de la capacidad segun corresponda.
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4.3.2 Plan Agregado de Produccién Para el planteamiento del plan agregado de produccion se
requiere lo siguiente:

e Prondstico de la demanda de la familia de productos mas representativa para la empresa
(De acuerdo a su nivel de demanda).
e Analisis de capacidad de produccién del sistema propuesto.

4.3.2.1 Analisis de demanda El andlisis de demanda tiene como finalidad la determinacion del
mejor modelo de prondstico, que se ajuste al comportamiento de la demanda de los productos en
presentaciéon cojin. A continuacidn se analizaran los datos histdricos, con el fin de determinar el
mejor modelo de prondstico para prediccidén de la demanda de estos productos para el afio 2018.

4.3.2.1.1 Prondstico de demanda para el afio 2018 Se analizara el comportamiento de la demanda
mensual desde el aio 2012 hasta el afio 2017, de la familia de productos en presentacion cojin, la
cual se representa en la siguiente figura.

Figura 30. Demanda Mensual de productos en presentacién cojin 2012-2017

DEMANDA FAMILIA DE PRODUCTOS EN PRESENTACION COJiN
900.000

800.0Q0

600000

500{000

Unidades

200.000

100.000

0 2 4 6 8 1012 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44 46 48 50 52 54 56 58 60 62 64 66 68 70 72 74 76
Meses

Fuente (Spai Sons Ltda., 2016)
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De acuerdo a la figura anterior, entre los afios 2012 y 2014 (Meses 1 al 24), se evidencia un
comportamiento ciclico (Cada ciclo equivalente a un afio) y estacional, dado el patrén que describen
los picos de demanda en los meses marzo 2012 y abril 2013, y en los meses octubre y diciembre de
estos afios. La tendencia de la demanda para los afios 2012 y 2013 es decreciente, dado que en
2013 se refleja un patrén de comportamiento de la demanda muy similar al afio 2012, pero con
menores cantidades demandadas en cada mes.

Con respecto a los anos 2014 al 2017, el patréon de demanda de cada ciclo sufrié distorsiones
principalmente debido a los cambios estructurales que presentd la empresa (Sin embargo, los picos
de demanda se siguen reflejando en los primeros y en los uUltimos meses del afio pero de una forma
menos regular), entre ellos la salida del Dr. Federico Ponce de Ledn (Principal socio y fundador de la
empresa) en el afio 2014, generando alteraciones en el principal canal de comercializacion y cliente
de la empresa, que son las distribuidoras de cosméticos propias de la marca, algunas de las cuales
decidieron cerrar sus puertas, y otras debido al nivel de incertidumbre generado, decidieron bajar
su nivel de pedidos y reducir su endeudamiento, quedando a la expectativa de lo que pasaria con la
empresa.

Para el afio 2015, una vez consolidada la nueva administracion, las distribuidoras demandaron
niveles importantes de producto, reflejados en la alta demanda registrada en los meses de enero a
abril de este afio. En cuanto a los meses de octubre y noviembre, como era de esperarse, se
demandd una gran cantidad de producto para fin de ano.

Por ultimo, con respecto al afio 2016, la demanda de producto estuvo alta en los primeros meses
del afio, dado a que pese a que se requeria producto para la venta para el fin de ano 2015, la
empresa por problemas de liquidez y de abastecimiento, no pudo cumplir con lo demandado. En
el resto de meses, debido a la situacién financiera, productiva y administrativa de la empresa, se
retiraron de la cadena de abastecimiento, otras distribuidoras, generando una caida importante de
la demanda, dada la crisis generada en el principal canal de comercializaciéon. Para el 2017, la
empresa asumira la cobertura de las zonas (Especialmente Bogota y alrededores), que quedaron sin
presencia de distribuidores, para intentar reactivar la demanda de sus productos.

En conclusidn, los afos 2012 y 2013, reflejaron un comportamiento natural de la demanda, no
afectado por choques internos o externos. En los afios 2014 al 2017, la demanda se comporté de
forma no habitual, debido a la crisis interna que vive la empresa. Es preocupante, que para los afios
2012 y 2013, la tendencia de la demanda de la principal familia de producto de la empresa sea
negativa, lo cual requiere atencion especial de todas las areas funcionales, con el fin de analizar el
ciclo de vida de dicho producto.

4.3.2.1.2 Seleccién de técnica mas adecuada para prondstico de demanda Teniendo en cuenta el
andlisis de demanda, se aplicaron las técnicas mas representativas segun cada tipo de
comportamiento de demanda, con el fin de seleccionar la técnica de mejor prondstico para la
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demanda de la familia de productos de presentacion cojin. Se tuvo en cuenta como criterio para la
seleccion, el menor error generado y el modelo que mejor seguia el comportamiento de la demanda
de acuerdo al andlisis fundamental. Los datos histdricos que se utilizaron como base de calculo
en los modelos son en total 60 (Desde enero de 2012 hasta diciembre de 2016, con periodicidad
mensual). Los resultados obtenidos durante la aplicacion de los modelos de prondstico a la serie

de datos fueron los siguientes:

Tabla 29. Errores obtenidos en los modelos de prondstico de demanda

| RESULTADOS DE ERROR MAD Y MAPE DE LOS MODELOS DE PRONOSTICO DE DEMANDA UTILIZADOS Y VALOR DE R

Modelo Comportamiento de demanda MAD MAPE r
Promedio Simple (SA) Demanda Constante 131.234,90 57,38% 0,5686
Promedio Movil Simple (MA) Demanda Constante 66.477,64 23,07% 0,9528
Suavizacidn Exponencial Simple (SES) Demanda Constante 63.162,02 20,96% 0,7797
Suavizacién Exponencial Doble (DES) Demanda Constante 64.869,17 21,37% 0,8061
Regresion Lineal (LR) Demanda con tendencia lineal 64.317,91 21,84% 0,6750
Promedio Mévil Doble (PMD) Demanda con tendencia lineal 89.028,88 30,46%
Promedio Mévil con Tendencia Lineal (MAT) Demanda con tendencia lineal 88.642,63 28,90%
Suavizacién Exponencial Simple con tendencia lineal (SEST) [Demanda con tendencia lineal 63.162,02 20,96% 0,7797
Suavizacién Exponencial Doble con tendencia lineal (DEST) |Demanda con tendencia lineal 67.612,55 21,98% 0,8898
Exponencial base e (REE) Demanda de tendencia no lineal 68.936,16 21,93% 0,6713
Logaritmico base e (RLE) Demanda de tendencia no lineal 82.948,96 30,51% 0,4900
Regresién Cuadratica (RC) Demanda de tendencia no lineal 64.195,26 21,70%| 0,67670
Modelo Winter Multiplicativo (MWM) Demandas Ciclicas y Estacionales | 46.613,86 18,43%| 0,96042
Fuente Autores
Figura 31. Prondstico con modelo Winter Multiplicativo
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Teniendo en cuenta los resultados de Error MAD (Desviacion Media absoluta) y MAPE (Error
porcentual medio absoluto), el medio de prondstico de menor error es el modelo de Winter
Multiplicativo (HWM) por ser un modelo para pronésticos de demanda ciclica y estacional, tal y
como se evidencia en el comportamiento de la serie de datos de demanda (Se tienen ciclos anuales
de demanda con 12 periodos estacionales.

El MAD obtenido en este modelo, indica que se puede presentar una desviacidn del prondstico de
-46.613 unidades de producto o de +46.613 unidades de producto, lo cual se traduce en un error
relativo maximo de +/-18.43% en la estimacion del prondstico. Cabe resaltar que aunque este es
el modelo de mejor prondstico, se tiene un error importante (Superior al 10%), por lo cual, se sugiere
considerar un inventario de seguridad que por lo menos cubra un posible faltante (Una desviacion
positiva del error), para evitar un posible faltante. En caso contrario, (Una desviacién negativa del
error), se recomienda informar a ventas para garantizar la colocacidon de estas unidades en el
mercado y evitar altos niveles de inventarios. Los resultados de prondstico mensual para el 2018,
obtenidos a partir del modelo Winter Multiplicativo, para la familia de productos de presentacién
cojin, son los siguientes:

Tabla 30. Prondstico de demanda para el afio 2018

Convencion
Producto 1 Kroll Naranjax 100 g
Producto 2 Kroll Xtreme Wax x 80 g
Producto 3 Kroll Naranjax 200 g
Producto 4 Kroll Xtreme Wax x 200 g

Prondstico Agregado Prondstico Desagregado
Mes Afio Unidades | Producto 1 Producto 2 Producto 3 Producto 4 Total

Enero 2018 172.040 104.652 38.657 17.462 11.271 172.042
Febrero 2018 201.157 117.847 43.099 24.120 16.093 201.159
Marzo 2018 244,928 169.405 39.943 24.753 10.829 244.930
Abril 2018 231.830 149.991 51.992 16.240 13.609 231.832
Mayo 2018 205.180 127.211 35.033 26.271 16.667 205.182
Junio 2018 184.939 120.039 33.724 17.311 13.867 184.941
Julio 2018 185.398 123.545 35.804 16.900 9.150 185.399
Agosto 2018 204.735 144.639 33.420 15.192 11.486 204.737
Septiembre 2018 230.428 155.526 41.231 16.996 16.677 230.430
Octubre 2018 256.540 173.511 46.355 20.344 16.332 256.542
Noviembre 2018 224913 153.269 35.031 23.055 13.560 224.915
Diciembre 2018 218.763 142.488 40.623 19.713 15.940 218.764

Total 2.560.851 1.682.123 474.912 238.357 165.481 | 2.560.873

Fuente Autores (Estimaciones en programa Win QSB 2.0)
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La desagregacion se estimd, teniendo en cuenta los totales por mes que cada uno de los productos
pertenecientes a la familia de productos en presentacion cojin, han acumulado en el periodo 2012-
2017. La cifra desagregada se obtuvo como resultado de la multiplicacidon de la participacion de
cada referencia en cada mes, por el valor de prondstico total obtenido mensualmente de la familia.

Figura 32. Prondstico de demanda para el afio 2018 utilizando el modelo HWM

PRONOSTICO DE DEMANDA FAMILIA DE PRODUCTOS EN PRESENTACION COJiN ANO 2018
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La figura anterior muestras picos de demanda para el afio 2018 en el mes de marzo con 244.930
unidades y en el mes de octubre con 256.542 unidades. Los meses que se estima tendran menor
demanda en el 2018 seran enero con 172.042 unidades y julio con 185.399 unidades. Elsistema
de produccion propuesto debe ajustarse a esas variaciones de demanda para no subutilizar los
recursos disponibles ni incumplir con los requerimientos del cliente.

4.3.2.2 Capacidad de Produccién Es importante conocer la capacidad de produccion para la
elaboracion del plan agregado de produccidn, ya que con ello se puede evaluar si el sistema de
produccién es capaz de cumplir con la demanda y en qué condiciones, y definir seguin ello la mejor
estrategia para lograrlo.

4.3.2.2.1 Seleccion y descripcion del equipo principal del proceso Se selecciona para el analisis de
maquina, la envasadora de tubos colapsibles IMA Comadis C960, en la cual se pueden envasar
formas cosmeéticas tales como: Liquidos, geles y semisdlidos. Esta maquina hara parte del disefo
del nuevo sistema de produccidn de Spai Sons Ltda. y en ella se realizara el envasado de la familia
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de productos en presentacidn cojin (Familia de productos mas representativa para la empresa). Las
caracteristicas principales de la maquina son las siguientes:

Tabla 31. Principales caracteristicas de la maquina IMA Comadis C960

Nombre IMA Comadis C960
Origen Italia
Proveedor IMA
Velocidad Maxima (tubos/minuto) 60
Estaciones de trabajo 9
Volumen de llenado (ml) 2a250
Didmetro de tubo (mm) 10a50
Largo del tubo (mm) 60a 280
Potencia de motor principal (KW) 12
Potencia del agitador (KW) 03
Potencia Tolva calefactada (KW) 15
Potencia de impresion (KW) 01

Fuente (COMADIS S. P. A.)

Figura 33. IMA Comadis C960

(DIRECT INDUSTRY, s.f.)

Potencia bomba de vacio (KW) 11
Potencia de mordazas (KW) 18
Aire caliente (KW) 3
Alta Frecuencia (KW) 25
Presion Maxima de Aire comprimido (Bar) 6
Flujo de Agua de enfriamiento (It/min) 5
Nivel de ruido (DB) menora 79
Dimensiones aproximadas (cm) 270x 170x 220
Peso aproximado (Kg) 1.300
Dosificado

Mddulos que posee Sellado e impresion
Corte

4.3.2.2.2 Velocidad especificada de producciéon y velocidad real de produccién La maquina IMA
Comadis C960 trabaja al mismo ritmo y de forma secuencial, cada una de las operaciones integradas
en su blogue. Dichas operaciones son:
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e Alimentacién del tubo.

e Dosificacion del granel

e Orientacién del tubo

e Sellado y codificado del tubo

e Corte del tubo

e Expulsidn del tubo a la banda transportadora

Después de ser expulsado el tubo a la banda transportadora, este es recogido por parte de un
operario y embalado en una caja corrugada (Cada caja corrugada se embala con 120 unidades de
colapsibles), para ser entregado posteriormente a la bodega de producto terminado vy
posteriormente al cliente final.

La mdquina requiere de un operario para su funcionamiento (Quién parametriza la maquina,
monitorea su funcionamiento, verifica pesos aleatoriamente y garantiza la alimentacién continua
de la granel a la tolva), y de un segundo operario quién al final de la linea realiza el embalaje en
corrugadas de los tubos colapsibles.

El fabricante de la maquina, declara una velocidad maxima de funcionamiento del bloque completo
de la maquina, de 60 unidades por minuto. Esta se denominara Velocidad Especificada de
Produccién (VEmaq).

Sin embargo, cuando los fluidos a envasarse son demasiado viscosos como el caso del Kroll gel
Naranja o la cera Xtreme Wax (Viscosidad promedio de 50.000 centipoises para el Kroll Gel Naranja
y 80.000 centipoises para la cera Xtreme Wax), la velocidad del bloque la define el dosificado que
seria la operacién mas lenta (El bloque en conjunto debe trabajar a la misma velocidad). Adicional
a lo anterior, se debe tener en cuenta que el producto a envasarse (Kroll Gel Naranja), se envasara
en un peso declarado de 100 gramos, se utilizard un tubo de 38 mm de didmetro y con un largo de
tubo aproximado de 140 mm. Para el caso del gel Kroll gel Naranja y de la cera Xtreme Wax, por sus
caracteristicas fisicoquimicas, el dosificador trabaja a una velocidad real de 40 unidades por minuto,
por consiguiente, el operario debe parametrizar la velocidad de la maquina a este valor cuando se
esté envasando este producto. Trabajarlo a una velocidad mayor genera grandes variaciones de
peso debido a que el granel no alcanza a llenar la capacidad del cilindro de llenado, comprometiendo
la calidad del producto final.

Teniendo en cuenta lo anterior, se considerara un Factor de conversidn (FC) de (2/3), equivalente al
cociente de la velocidad del dosificador (40 unidades por minuto) y la velocidad especificada de
produccién del bloque completo (60 unidades por minuto). La velocidad real de produccion (VEpro)
es la siguiente: (LEGUIZAMON)

VEmagq = 60 unidades/minuto

FC = (2 unidades/ minuto) / (3 unidades/minuto)
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VEpro = VEmaq * FC

VEpro = (60 unidades/minuto) * (60 minutos/hora) * (2 unidades/ minuto) / (3 unidades/minuto)
VEpro = 2.400 unidades/hora

4.3.2.2.3 Andlisis de capacidad de maquina En la siguiente tabla se presentara el andlisis de
capacidad de produccién de la maquina IMA Comadis C960, para el cual se tuvo en cuenta lo
siguiente:

e Lavelocidad real de produccion de la maquina IMA Comadis C960 es 2.400 unidades/hora.

e La planta normalmente trabaja a un solo turno diario de lunes a sabado y no se trabajan
domingos ni festivos.

e El alistamiento de la envasadora IMA Comadis C960, comprende: El desmonte de las 9
estaciones, la tolva, el cilindro y la boquilla; Lavado y sanitizacién de las piezas desmontadas
en cuarto de lavado; instalacion de las piezas retiradas y ajuste de variables (Temperatura,
presidon y alineacion de mordazas, flujo de aire y velocidad de 40 tubos/minuto).
Simultdneamente el operario diligencia la papeleria de la orden de produccién a iniciar. El
tiempo estandar es de 50 minutos.

e En cada turno de 8 horas se tienen contemplados: 40 minutos de almuerzo, 20 minutos de
refrigerio y 10 minutos de pausas activas.

e Mensualmente la maquina se entrega 4 horas a mantenimiento para: Verificacion de
pardmetros, revision mecanica y eléctrica, y cambio de piezas que presentan desgaste.

e El cargue por turno de la maquina se realiza en 10 minutos y corresponde al llenado de 30
Kg de granel en la tolva. A partir del primer cargue, se conecta una bomba de alimentacion
que se acciona cuando el sensor de la tolva indica bajo nivel. El operario realiza los cambios
de tanque de almacenamiento de granel, cuando este se encuentra vacio, sin afectar la
continuidad del proceso.

e Las paradas al finalizar la orden de produccion son para el cierre y apertura de la papeleria
que finaliza y que inicia, o para el registro de papeleria de final de turno (30 minutos por
turno).

e Se planea 1 hora semanal de capacitaciones en: Buenas Practicas de Manufactura,
Seguridad y Salud en el trabajo y en reinduccién de manejo de equipos.

e Se consideran 6 horas mensuales de aseo radical, en el que se realiza el lavado profundo de
magquinas y areas.

e Llas interrupciones pequeiias no estan medidas, pero equivalen a aproximadamente 24
horas de paros no programados al mes, los cuales contemplan: Demoras en aprobaciones
de granel, demoras en alistamiento de equipo, errores por mala manipulacidn, etc.
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Tabla 32. Capacidad de produccién envasadora IMA C960 afio 2018
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Fuente Autores

Para el afio 2018, las capacidades varian, de acuerdo con los dias calendario reales disponibles para

produccién. Una oportunidad de mejora para el sistema, es la reduccién de las interrupciones no

planeadas, las cuales totalizan un promedio de 24 horas/mes.

Este tiempo y los tiempos de
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alistamiento, tenderan a reducirse con un adecuado programa de capacitacién y entrenamiento en
el manejo de la maquina, ya que tecnologias como la propuesta (Envasadora IMA C960), si bien en
condiciones Optimas de manejo y parametrizacion funcionan adecuadamente, se requiere
experticia y conocimiento por parte de operadores y mecdnicos. La capacidad de produccion
promedio mensual para el ano 2018, se presenta en la siguiente tabla.

Tabla 33. Capacidad de produccién promedio mes para el afno 2018

Variables Capacidad Unidades Promedio mes
Dias por mes Dias 30
Capacidad Tedrica (CT) Unidades/mes 1.728.000
Tiempo no disponible (Tnd) Unidades/mes 1.248.000
Dias laborales Dias/mes 25
Dias no laborales (Domingos y Festivos) |Dias/mes 5
Turnos de trabajo Turnos/dia 1
Turnos no trabajados Turnos/dia 2
Horas x turno Horas/Turno 8
Capacidad Disponible (CD) Unidades/mes 480.000
Tiempo de no operacion (TnO) Unidades/mes 19.200
Mantenimiento planeado Horas/mes 4
Capacitaciones planeadas Horas/mes 4
Capacidad de Operacién (CO) Unidades/mes 460.800
Tiempo de no produccién (Tnp) Unidades/mes 174.400
Paradas y arrancadas Horas/turno 0,50
Cargue y descargue de la maquina Horas/turno 0,17
Alistamiento Horas/turno 0,83
Comidas, refrigerios y pausas activas Horas/turno 1,17
Total tiempos Horas/turno 2,67
Aseos Radicales Horas/mes 6,00
Capacidad de Produccién (CP) Unidades/mes 286.400
Tiempo de no funcionamiento (Tnf) Unidades/mes 13.824
Horas de paro por dafios o averias Horas/mes 5,76
Capacidad de Funcionamiento (CF) Unidades/mes 272.576
Tiempo de ajuste (Ta) Unidades/mes 57.600
Interrupciones pequeiias de todo tipo Horas/mes 24,00
Capacidad Real (CR) Unidades/mes 214.976
Variables Capacidad Unidades Promedio mes
Capacidad Tedrica (CT) Unidades/mes 1.728.000
Tiempo no disponible (Tnd) Unidades/mes 1.248.000
Capacidad Disponible (CD) Unidades/mes 480.000
Tiempo de no operacidon (TnO) Unidades/mes 19.200
Capacidad de Operacién (CO) Unidades/mes 460.800
Tiempo de no produccién (Tnp) Unidades/mes 174.400
Capacidad de Produccion (CP) Unidades/mes 286.400
Tiempo de no funcionamiento (Tnf) | Unidades/mes 13.824
Capacidad de Funcionamiento (CF) | Unidades/mes 272.576
Tiempo de ajuste (Ta) Unidades/mes 57.600
Capacidad Real (CR) Unidades/mes 214.976

Fuente Autores
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La capacidad real del sistema de produccion a proponer es 214.976 unidades/mes considerando un
solo turno de trabajo. Esta capacidad permite dar cumplimiento con la demanda promedio mensual
que es 214.045 unidades/mes, sin embargo, dada la variabilidad que se pueda presentar, existen
estrategias que en detalle pueden plantearse mes a mes para optimizar el costo de produccién por
unidad.

La capacidad real de produccidn proyectada (CR), también puede expresarse en horas/mes, para lo
cual se utiliza la siguiente férmula para su conversién: (LEGUIZAMON)

CR = (Volumen de produccién a obtener) / VEpro
CR =(214.976 unidades/mes) / (2.400 unidades/hora)
CR = 89,57 horas/mes

La capacidad real de produccidn (CR) en horas/mes es 89,57.

4.3.2.2.4 Eficiencias proyectadas en la maquina Las eficiencias de maquina, permitiran analizar el
uso real del sistema de produccidn, con respecto a la disponibilidad total de los recursos que se
tengan asignados. Las eficiencias que se proyectan con respecto a los andlisis de capacidad
presentados son las siguientes:

Eficiencia Total (ET) (LEGUIZAMON)

Eficiencia Total = (Capacidad Real / Capacidad Disponible) * 100
ET = ((214.976 unidades/mes) / (480.000 unidades/mes)) * 100 = 44,79%

La capacidad real proyectada equivale al 46.87% de la capacidad disponible, lo cual indica que el
53.13% de la capacidad disponible se gastara en: Interrupciones planeadas (Mantenimiento y
capacitaciones); paradas, alistamiento, comidas y aseos; soluciéon de averias y tiempos de ajuste
(micro paradas). Con respecto a las averias y tiempos de ajuste, existe una oportunidad de mejora
en la reduccidn de estos tiempos para aumentar la eficiencia total del sistema.

Eficiencia de Operacién (EO) (LEGUIZAMON)

Eficiencia de Operacion = (Capacidad Real / Capacidad de Operacién) * 100
EO = ((214.976 unidades/mes) / (460.800 unidades/mes)) * 100 = 46,65 %

La capacidad real proyectada equivale al 46,65% de la capacidad de operacion, lo cual indica que el
53,35% de la capacidad de operacion se gastara en: Paradas, alistamiento, comidas y aseos; solucién
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de averias y tiempos de ajuste (micro paradas). Los tiempos de alistamiento podrian reducirse con
la aplicacidn de herramientas de mejoras como el SMED.
Eficiencia de Produccién (LEGUIZAMON)

Eficiencia de Produccion = (Capacidad Real / Capacidad de Produccién) * 100
EP =((214.976 unidades/mes) / (286.400 unidades/mes)) * 100 = 75,06 %

La capacidad real proyectada es el 75,06% de la capacidad de produccion, lo cual indica que el
24,94% de la capacidad de produccion se gastara en: Solucion de averias y Tiempos de ajuste (micro
paradas).

Eficiencia de Funcionamiento (LEGUIZAMON)

Eficiencia de Funcionamiento = (Capacidad Real / Capacidad de Funcionamiento) * 100
EF = ((214.976 unidades/mes) / (272.576 unidades/mes)) * 100 = 78,87 %

La capacidad real proyectada es el 78,87% de la capacidad de funcionamiento, lo cual indica que el
21,13% de la capacidad de funcionamiento se gastara en: Tiempos de ajuste (micro paradas).

En resumen las eficiencias proyectadas de maquina son:

Eficiencia Total 44,79%
Eficiencia de Operacidn 46,65%
Eficiencia de Produccion 75,06%
Eficiencia de Funcionamiento 78,87%

Para mejorar las eficiencias de maquina, se requiere que se trabaje para reducir al minimo posible:

e Lostiempos de ajuste (Pérdidas diversas de tiempo por micro paradas).

e Los tiempos de no funcionamiento (Averias del equipo).

e Los tiempos de alistamiento estipulados en 50 minutos diarios (10,41% de un turno de 8
horas); y los tiempos de paradas y arrancadas, estipulados en 30 minutos y en los que
normalmente se diligencia la documentacion técnica de las 6rdenes de produccion.

También se requiere analizar la viabilidad de realizar algunas actividades planeadas en cada mes
consideradas en los tiempos de no operacién (Realizacion de mantenimientos planeados y las
capacitaciones planeadas), en horarios no laborales (Turnos no programados), considerando la
posibilidad de distribuirlas a lo largo de la semana y de considerarse como estrategias para ello: Los
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cambios de horario de quienes las realicen o el pago de horas extras (Analizando previamente su
impacto en los costos), si se requiere la ampliacién de la capacidad real.

Por lo pronto, reduciendo y controlando la generaciéon de tiempos de no funcionamiento y de
tiempos de ajuste, la eficiencia total podria aumentar a un maximo de 60,59% de la capacidad
disponible, pudiéndose llegar a un valor de capacidad real de 285.983 unidades/mes.

4.3.2.3 Elaboracién del Plan Agregado de Produccién aiio 2018 Para la construccion del plan
agregado de produccién de familia de productos en cojin para el afio 2018, primero se formularon
planes agregados de produccién con estrategias individuales con el fin de poder analizar: Costo total
de produccion, costo unitario de produccidn, y niveles de inventarios, de cada una de las opciones.

Posteriormente se realizd la respectiva comparacién de cada estrategia, se analizd la viabilidad de
implementar un plan mix (Combinado con las estrategias puras y que genere las mejores opciones),
y se selecciond el mejor resultado para el plan agregado de produccién.

4.3.2.3.1 Variables para la construccion del plan agregado de producciéon Las variables que se
tendran en cuenta en la construccidn de los planes de produccion con estrategias puras y con un
mix de estrategias son las siguientes:

Productividad linea de envasado La productividad se medirad en (Unidades/dia-empleado), y se
obtiene por medio de la relacion:

Productividad = Capacidad Real / (Dias laborables x mes * Empleados por linea de produccidn)
Productividad = (214.976 unidades/mes) / (25 dias*2 empleados en linea)
Productividad = 4.299,52 Unidades / dia-empleado

Cada empleado de la linea de envasado por dia, debe producir 4.299 unidades.

Salario personal Operativo El salario mensual del personal operativo que se paga en la empresa
Spai Sons Ltda. es el siguiente:

Salario Mensual Personal Operativo 2017 (S$) 788.590
Auxilio de Transporte ($) 83.140
Total Devengado mensual por persona ($) 871.730

Las prestaciones sociales, seguridad social y los parafiscales a cargo de la empresa totalizan
$424.020. Fuente (Spai Sons Ltda., 2016)
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Inventario a 31 de diciembre de 2017 De acuerdo a los registros de produccién y logistica de Spai
Sons Ltda., el inventario final a 31 de diciembre de 2017 del producto Kroll Gel Naranja x 100 g son
920 unidades de producto terminado.

Costo de Mantener el Inventario El costo de manutencién del inventario se mide en pesos por
unidad-mes y se compone de los siguientes costos a calcular:

Costo de Capital Inmovilizado (CKI) Es el costo de oportunidad de los inventarios de
producto terminado presentes en la bodega. Se calcula con la siguiente férmula:

um,dad) * (14 DTF mensual)

(Unidades promedio PT) * Costo materiales (
~ (Inventario promedio mes de la bodega) * (# de ciclos de entrega por mes)

CKI

Las unidades promedio de Producto Terminado a producir, se obtienen a partir del
promedio del prondstico de demanda para el afio 2018, el cual es 213.406 unidades por
mes.

La DTF (Indicador de Depésito a término fijo) a diciembre de 2016 es 6.86% efectiva anual,
equivalente a un valor DTF de 0.55% Periddico mensual. Este indicador permite calcular la
renta que la empresa hubiese tenido disponible, si el capital invertido en la produccién se
hubiese colocado en un certificado de depdsito a término. Fuente (GRUPO AVAL, s.f.)

El costo de los materiales directos del producto Kroll gel Naranja es de $ 655,76 por unidad
(Anexo G). El inventario promedio mes de la bodega es el siguiente:

Inventario Bodega de Producto Terminado Unidades de PT

Ubicaciones disponibles en Bodega de PT 120

Cajas x estiba 30
Unidades por caja 120
Unidades por Estiba 3.600
Inventario Maximo en Bodega de PT (Unidades) 432.000
Inventario Promedio en Bodega de PT (Q/2) (Unidades) 216.000

Fuente (Spai Sons Ltda., 2016)

El numero de ciclo de entregas por mes es 4, dado que la empresa planea realizar envios
semanalmente a sus clientes. Después de realizar las entregas de producto, se libera capital
de trabajo que se reinvertird nuevamente en la ejecucién de un nuevo ciclo de produccion.
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Costo del Espacio Utilizado (CEOQ) Este costo se calcula con la siguiente formula:

CEO = Depreciacién mensual de la bodega
~ Inventario promedio mes de la bodega

Para el calculo de la depreciacion de la bodega, se considera un valor en libros de la misma
de $ 900.000.000, el método de depreciacidn a utilizar es en linea recta y la vida util de la
construccion es 20 afios. Sin considerar valor de salvamento, la Depreciacidn es igual a:

Depreciaciéon anual = valor del inmueble / vida atil del inmueble

El valor de la depreciacion de la bodega es $ 45.000.000 por afio o su equivalente mensual
es de $ 3.750.000.

El valor del inventario promedio mes de la bodega es 216.000 unidades.

Fuente (Spai Sons Ltda., 2016)

Costo de Administracion del Inventario (CAl) El inventario es administrado por personal
contratado directamente por la empresa para esta labor. El personal contratado para los
procesos logisticos es el siguiente: Un lider logistico, un coordinador logistico, cuatro
auxiliares logisticos y un digitador. Este costo se calcula mediante la siguiente férmula:

CAl Costo salario con prestaciones de personal logistico
- Inventario promedio mes de la bodega

El total por concepto de salario mensual con prestaciones sociales para el personal de
bodega es de $ 12.415.381. Fuente (Spai Sons Ltda., 2016)

El valor del inventario promedio mes de la bodega es 216.000 unidades.
Fuente (Spai Sons Ltda., 2016)

Costo de Operacion del Inventario (COPI) Para el calculo de este costo se tiene en cuenta
la relacion entre la depreciacién de muebles y enseres, y la depreciacién de los equipos con
de la bodega; y el inventario promedio mes de la bodega. Su férmula de cdlculo es la
siguiente:

Depreciacién muebles y enseres + Depreciacion equipos

COPI =
Inventario promedio mes de la bodega
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El valor en libros de los muebles y enseres es de $ 70.871.000 invertidos en estos activos.
Los muebles y enseres con que la bodega cuenta son: Tres escaleras de 3 pasos para retiro
y colocacién de mercancia, y la estanteria pesada y liviana para el almacenamiento de
mercancias (Para 120 ubicaciones en 3 niveles). La vida util estimada para el calculo de
depreciacidn en linea recta es de 20 afios. La depreciacién por aio calculada para muebles
y enseres es de $ 3.543.550, que equivale a un valor de depreciaciéon mensual de $ 295.296.

Por su parte, el valor en libros de los equipos de la bodega es de $ 39.266.800. Los equipos
con que cuenta | bodega son: Un termo higrdmetro, cinco estibadores hidraulicos, un
estibador eléctrico, un estibador manual, tres teléfonos, cinco carretas, las impresoras
Zebra y Ricoh. La vida util estimada de estos activos es de 5 afios, y el valor de la
depreciacion anual en linea recta es de $ 7.853.360, equivalente a un valor de $ 654.447 de
depreciacion mensual.

El valor del inventario promedio mes de la bodega es 216.000 unidades.

Fuente (Spai Sons Ltda., 2016)

e Costo de Obsolescencia del Inventario (COl) Este costo es el equivalente al pago de
seguros, los cuales ascienden al 5% del valor del bien asegurado, los cuales amparan la
obsolescencia fisica por desastres naturales, terrorismo, etc. y el robo de la mercancia. Su
férmula de cdlculo es la siguiente:

col = Costo de mercancia en stock promedio * 5%

Inventario promedio mes de la bodega

El costo en mercancia en stock promedio se calcula dividiendo la producciéon promedio
mensual (213.406 unidades) entre el nimero de ciclos de entrega por mes (4 ciclos), y
multiplicando el valor resultante por el costo por unidad de la mercancia (S 1.084 para el
producto Kroll Gel Naranja x 100 g en presentacion colapsible), y por 5%.

El valor del inventario promedio mes de la bodega es 216.000 unidades.

Fuente (Spai Sons Ltda., 2016)
El calculo total del costo de manutencion del inventario y del costo de mantener el inventario como
porcentaje del costo total de la mercancia, teniendo en cuenta las férmulas anteriormente citadas

y los valores considerados de cada una de las variables que las componen, se presenta en la
siguiente tabla:
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Tabla 34. Costo de mantener inventario

Costo de Mantener el Inventario % participacion

Costo de Capital Inmovilizado CKI ($/unidad-mes) 162,87 63,75%
Costo del Espacio Ocupado CEO ($/unidad-mes) 17,36 6,80%
Costo de Administracion del Inventario CAl ($/unidad-mes) 57,48 22,50%
Costo de Operacion del Inventario ($/unidad-mes) 4,40 1,72%
Costo de Obsolescencia ($/unidad-mes) 13,39 5,24%
Total Costo de Mantener el Inventario CM ($/unidad-mes) 255,49 100,00%)
Costo del producto Kroll gel Naranja x 100 g ($/Unidad) 1.084,00

Costo de Mantener inventario Kroll gel Naranja x 100 g ($/unidad-mes) 255,49

% costo de mantener con respecto al costo unitario del producto 23,57%

Fuente Autores

En la anterior tabla se muestra que el costo en pesos por unidad-mes de mantener inventario en
Spai Sons Ltda. es de 255,49 pesos por unidad-mes, el cual es bastante alto.

El 63,75% de este costo corresponde al costo de oportunidad que la empresa tiene al decidir invertir
en insumos, el 22,5% del costo es la administracion de dicho inventario. Respecto a la
administracién del inventario, se deben evaluar formas de reducir al minimo posible este costo para
reducir el costo de mantener inventarios. El porcentaje de costo de mantener una unidad en
inventario con respecto a su costo (cm) es del 23,57%.

Costo de Gestionar la subcontratacion La subcontratacion es una alternativa de la empresa, cuando
su sistema de produccion es ineficiente, costoso u obsoleto, o cuando no se tiene la capacidad de
producir con calidad. En la siguiente tabla se presenta el costo de gestionar la subcontratacién de
la produccion con un magquilador.

Tabla 35. Costo de Gestion de la subcontratacidn
Costo de Gestionar la Subcontratacion

Comunicacion con magquilador por parte del Gerente de Planta (Horas) 2
Gestion de andlisis y seleccién de la mejor propuesta (Horas) 3
Envio de especificaciones de producto y detalle técnico (Horas) 1
Generacién de Orden de compra y envio de esta al maquilador (Horas) 0,75
Valor Hora Gerente de Planta ($/hora) 22.917
Valor Hora Lider de Produccién ($/hora) 14.583
Valor Hora Coordinador de Compras ($/hora) 6.250
Unidades minimas a subcontratar 10.000
Total Tramite de Subcontratacién ($/unidad) 13,39

Fuente Autores
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Costo de subcontratacion Este costo lo suministraron 2 maquiladores de productos cosméticos.
Para la construccién del plan agregado de produccion, se tomé el promedio de las 2 cotizaciones.

Costo de subcontratacion

Costo de maquila (S/unidad) - Maquilador 1 400
Costo de maquila (S/unidad) - Maquilador 2 500
Costo de subcontratacion ($/unidad) 450

Fuente Autores

Costo de despido Algunas estrategias de produccién, contemplan la posibilidad de realizar despidos
durante el afio de algunos colaboradores. A continuacidn se presenta el costo de despido, que se
tendrd en cuenta en la elaboracién de los planes agregados de produccién que tienen en cuenta
esta variable.

Costo de Despido ($/mes-persona despedida)

Dias de contrato 30
Prima de servicios 72.644,17
Vacaciones 36.322,08
Cesantias 72.644,17
Intereses de Cesantias 726,44
Total Costo de Despido ($/mes-persona despedida) 182.336,86

Fuente (Elempleo.com, 2017)

Costo de Contratacion Los planes agregados de produccién que incluyen la contratacion de
personal dentro de su estrategia, incurren en un costo de contratacién de personal, el cual se debe
tener en cuenta en la evaluacién econdmica de la alternativa a tomar.

De acuerdo a la informacion suministrada por empresas de contratacidn de personal, a continuacidn
se presentara en la siguiente tabla, todos los aspectos y su respectivo valor monetario, que se deben
tener en cuenta al momento de contratar un colaborador para una labor de produccién en plantas
cosméticas.

Estos costos incluyen la busqueda, reclutamiento, seleccidon y contratacién de la persona, las
capacitaciones que se le deben realizar y la dotacion que se le debe entregar para cumplimiento de
la normatividad vigente a nivel de Buenas Practicas de Manufactura y Seguridad y Salud en el
Trabajo, y para el buen desempeiio de su labor.
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Tabla 36. Costo de contratacion de una persona para la operacién

Costo de Contratacién y entrenamiento ($/Persona contratada)

Definicion de perfil y busqueda (Horas) 2
Colocacién de aviso en portales de empleo ($/puesto) 12.900
Reclutamiento (Horas) 1,5
Seleccion (Horas) 1
Contratacion (Horas) 2
Capacitacién en el reglamento interno y conocimiento de la empresa (Horas) 2
Capacitacion en Microbiologia (Horas) 2
Capacitacién en BPM (Horas) 2
Capacitacién en Procesos productivos y equipos (Horas) 12
Capacitacion en Seguridad y Salud en el trabajo (Horas) 4
Valor Hora de auxiliar de gestion Humana ($/hora) 5.000
Costo busqueda, reclutamiento, seleccién y contratacion ($/persona) 10.005
Costo capacitacion en reglamento interno ($/persona) 10.000
Valor Hora de auxiliar de microbiologia ($/hora) 6.250
Costo capacitacion en microbiologia ($/persona) 12.500
Valor Hora inspector de aseguramiento de calidad ($/hora) 4.583
Costo Capacitaciéon en BPM ($/persona) 9.167
Costo Hora Supenisor de Produccion ($/Hora) 5.208
Costo Capacitacién en Procesos productivos y equipos 62.500
Costo Hora Gesor de Seguridad y Salud en el Trabajo ($/hora) 5000
Costo Capacitacién en Seguridad y Salud en el Trabajo ($/persona) 20.000

Dotaciones

Owerol Enterizo (2 unidades) 60.000
Tapa bocas (Unidad) 1.400
Gorro Blanco (Unidad) 2.000
Zapatos (Par) 13.000
Bota Blanca con Puntera (Par) 62.000
Total Dotacién ($/persona) 138.400

Total Costo de Contratacién y Entrenamiento ($/persona contratada) 275.471

Fuente (www.empleos.com.co)

Es importante tener en cuenta de la tabla anterior, el alto costo de la indumentaria para la
contratacidn de un colaborador de planta, dado que se debe tener un cuidado especial para que la
persona no tenga contacto directo con el producto.

El valor de la indumentaria equivale al 50% del costo de contratacién, por lo cual se debe realizar
una adecuada seleccion del personal y se debe evaluar con cuidado las estrategias de contratacion
y despido en los planes agregados de produccién, con el fin de no generar un sobrecosto significado
a la empresa con este tipo de estrategias.

4.3.2.3.2 Plan agregado de produccion para el afno 2018 Para la elaboracién de las diferentes
alternativas de planes agregados de produccidn, se tendran en cuenta los valores de las variables
calculadas anteriormente. En la siguiente tabla se presenta el resumen de las variables:
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Tabla 37. Variables de entrada del plan agregado de produccion

Variable Valor
Empleados linea de envasado 2
Productividad (Unidades./empleado-dia) 4.299,52
Salario basico ($/mes) 788.590
Auxilio de Transporte y carga prestacional ($/mes) 507.160
Horas por turno 8
No. Turnos 1
Inventario Inicial (Unidades) 920,00
Costo de mantener inventario ($/und-mes) 255,49
Costo de gestionar la subcontratacién ($/unidad) 13,39
Costo subcontratacién (S/unidad) 450,00
Costo de contratacién ($/persona) 275.471,17
Costo Despido ($/persona) 182.336,86
Maximo Horas Extra empleado (Horas/dia) 2,00
Eficiencia Turno 2 95%
Eficiencia Turno 3 90%
Efilencia horas extras 90%

Calculos Autores

Para la consideracion de las eficiencias por turno, se tienen en cuenta factores de fatiga que pueden
incidir en la obtencidon de un rendimiento del 100%, especialmente en el caso de las horas extras,
en los que el factor cansancio por haber realizado una jornada previa puede alterar el rendimiento
promedio del trabajador; y en el caso del turno 3, el trabajar en una jornada nocturna, puede llevar
a una reduccién importante en el nivel de eficiencia.

Para el caso de la formulacidon del plan agregado de produccidn con estrategia de horas extras, existe
la limitacién legal de permitir hasta 2 horas de trabajo de horas extras diarias por trabajador, con el
objetivo de proteger la integridad fisica del mismo y de evitar altas tasas de accidentalidad como
consecuencia de jornadas muy largas de trabajo.

Es importante tener en cuenta que el valor del nimero de turnos es cambiante en el plan agregado
de produccién con estrategia de nuevos turnos, lo mismo que son cambiantes las horas extras en el
plan de produccién con estrategia de horas extras.

El mejor plan agregado de produccién, sera el que minimice el costo de produccién por unidad y
total y el inventario final, y que permite cubrir completamente el déficit generado por la diferencia
entre demanda y capacidad real del sistema de produccién.

Antes de la formulacidon de planes agregados de produccidn con estrategias, se analizara el

comportamiento de la demanda mensual y la produccién proyectada, con el fin de analizar en qué
meses podria existir déficit o por el contrario inventarios de producto.
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Figura 34. Comportamiento de variables para el 2018 con un PAP sin estrategias
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Calculos Autores

Como se observa en la anterior figura, en la mayoria de los meses se puede suplir la demanda con
la capacidad real disponible. Sin embargo, en los meses de abril, noviembre y diciembre de 2018,
existe déficit de producto, por lo cual se requiere la formulacion de un plan agregado de produccion
con estrategias para evitar que se presente dicho déficit, ya que este significa que el sistema de
produccién no podra cumplir con la demanda de producto proyectada.

Es importante a su vez, tener en cuenta que en los meses restantes se generara inventario, que
puede amortiguar los meses de mayor demanda, sin embargo, la politica de manutencién de
inventarios, tiene un alto costo para la empresa.

Plan agregado de produccion con estrategia de subcontratacion La subcontratacién puede ser una
alternativa viable para eliminar los déficit en el plan agregado de produccidn, sin embargo, requiere
contar con una planta maquiladora, que tenga la infraestructura necesaria para producir los
productos que la empresa, también se requiere la realizacién de registro ante el INVIMA de la
empresa maquiladora, y adicional a ello un proceso de transferencia tecnoldgica en el que Spai Sons
Ltda. debe entregar sus formulaciones y protocolos de fabricacidn, para que la produccion pueda
llevarse a cabo.

La decision de subcontratar no es inmediata, si no se cumplen los requisitos anteriormente

mencionados, los cuales conllevan un costo implicito. A continuacién se presentard el Plan
Agregado de produccién con subcontratacion.
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Tabla 38. Plan Agregado de Produccién con subcontratacidn

. Prondstico . ) Costo de |Costo gestion

Dias Tasade | Produccion (Inventario o : Costo de

" de - e Unidades a | Costo Mano | mantener de Costo Total
Mes [Habiles Produccion |programada |  Déficit ) ) subcontratar

Demanda S ) . subcontratar | de Obra ($) | inventario | subcontratar 9
por mes (Unids./dia) | (unids./mes) | (Unidades) (6]
2018 ©® )

Ene. 25 172.042 8.599 214.976 43.854 - 2.591.500 | 11.204.402 - - 13.795.902
Feb. 24 201.159 8.599 206.377 49.072 - 2.591.500 | 12.537.566 - - 15.129.066
Mar. 24 244.930 8.599 206.377 10.519 - 2.591.500 | 2.687.534 - - 5.279.034
Abr. 25 231.832 8.599 214976 -6.337 6.337 [ 2.591.500 - 84.823| 2.851.650| 5.527.973
May. 25 205.182 8.599 214,976 9.794 - 2591500 | 2.502.301 - - 5.093.801
Jun. 24 184.941 8.599 206.377 31.230 - 2.591.500 | 7.979.055 - - 10.570.555
Jul. 24 185.399 8.599 206.377 52.208 - 2.591.500 | 13.338.792 - - 15.930.292
Ago. 25 204.737 8.599 214976 62.447 - 2.591.500 | 15.954.788 - - 18.546.288
Sep. 25 230.430 8.599 214.976 46.993 - 2.591.500 | 12.006.395 - - 14.597.895
Oct. 26 256.542 8.599 223576 14.027 - 2591500 | 3.583.804 - - 6.175.304
Nov. 23 224915 8.599 197.778 -13.110 13.110 | 2.591.500 - 175483 | 5.899.500 | 8.666.483
Dic. 24 218.764 8.599 206.377 -12.387 12.387 | 2.591.500 - 165.805| 5.574.150 | 8.331.455
Total | 294 | 2.560.873| 103.188| 2.528.119| 288.310 31.834 | 31.098.000 | 81.794.636 426.111 [ 14.325.300 | 127.644.048

| Costo Unitario ($/unidad) | 49,86|

Fuente (LEGUIZAMON)
Calculos Autores

En la tabla anterior se observa que la subcontratacién puede permitir la reduccidn del déficit de
producto generado en los meses de abril, noviembre y diciembre.

El costo de subcontratar (Gestion mas la subcontratacion de cada unidad de producto terminado),
sumaria en total en el afio $ 14.325.300, el cual es aceptable, dado que a nivel interno la Mano de
Obra directa utilizada en el proceso de produccion, y los CIF variables y fijos por unidad, suman $
428,2 que seria el costo de Maquila. Sin embargo, es importante tener en cuenta que para que
esta alternativa sea viable, Spai Sons Ltda. debe trabajar en la busqueda y seleccién de un
maquilador, y adicionalmente, como anteriormente se habia mencionado, debe realizar registro de
INVIMA del maquilador y todo el proceso de transferencia tecnoldgica requerido.

La transferencia tecnoldgica incluye los siguientes procesos:
e Entrega de férmulay protocolos de fabricacién al maquilador.
e Realizacion de ensayos (1 o 2 son suficientes).
e Realizacion de lotes piloto (Es recomendable realizar 3).

e Acompafiamiento de fabricacién y primeros lotes industriales.

Superando el anterior proceso, puede obtener un costo unitario de maquila del plan agregado de
produccion equivalente a $ 49,86 por unidad, el cual es bueno.
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Figura 35. Proyeccién de Variables del PAP utilizando como estrategia subcontratacion
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Célculos Autores

Con respecto al comportamiento de las variables utilizando un plan agregado de produccidn con
estrategia de subcontratacion, se observa cumplimiento de la demanda (No existencia de déficit en
ningun mes) y bajos inventarios de producto terminado.

Plan Agregado de Produccién con estrategia Aumento o disminucion de la produccién Este plan
se caracteriza por elevar el nivel de produccién, con el fin de eliminar el déficit mensual de producto
que pueda presentarse.

Tabla 39. Plan Agregado de Produccién con aumento de la produccion

Dias Pronéstico Tasade Tasa de
o de Tiempo Demanda [Produccién ., Empleados | Empleados | Empleados
Mes | Habiles Produccion . ;
BoRes Demanda | Acumulado | Acumulada Acu_mulatzla niaeais) necesarios | acontratar | adespedir
2018 (Unids./dia)
Ene. 25 172.042 25 172.042 6.845 8.708 4 2 0
Feb. 24 201.159 49 373.201 7.598 8.708 4 0 0
Mar. 24 244.930 73 618.131 8.455 8.708 4 0 0
Abr. 25 231.832 98 849.963 8.664 8.708 4 0 0
May. 25 205.182 123| 1.055.145 8.571 8.708 4 0 0
Jun. 24 184.941 147| 1.240.086 8.430 8.708 4 0 0
Jul. 24 185.399 171| 1.425.485 8.331 8.708 4 0 0
Ago. 25 204.737 196| 1.630.222 8.313 8.708 4 0 0
Sep. 25 230.430 221| 1.860.652 8.416 8.708 4 0 0
Oct. 26 256.542 247 2.117.194 8.568 8.708 4 0 0
Nov. 23 224.915 270 2.342.109 8.672 8.708 4 0 0
Dic. 24 218.764 294| 2.560.873 8.708 8.708 4 0 0
Total 294 | 2.560.873 1.914 | 16.245.103 99.571 104.496 48 2 -

Fuente (LEGUIZAMON) Calculos Autores
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Tabla 39. (Continuacion)

Tasa d?, Produccion Costo Costo de Costo de
Produccién . Costo Mano L, :
Mes . programada | Inventarios demantener |contratacion [ despido | Costo Total ($)
COllEEles (unids./mes) LN inventario ($) ()] (6]
(Unids./dia) ’
Ene. 17.198,08 429.952 258.830 5.183.000 66.129.322 550.942 - 71.863.264
Feb. 17.198,08 412.754 470.425 5.183.000 120.190.399 - - 125.373.399
Mar. 17.198,08 412.754 638.249 5.183.000 163.068.281 - - 168.251.281
Abr. 17.198,08 429.952 836.369 5.183.000 213.686.607 - - 218.869.607
May. 17.198,08 429.952 [ 1.061.139 5.183.000 271.113.828 - - 276.296.828
Jun. 17.198,08 412.754 [ 1.288.952 5.183.000 329.318.495 - - 334.501.495
Jul. 17.198,08 412.754 | 1.516.307 5.183.000 387.406.146 - - 392.589.146
Ago. 17.198,08 429.952 | 1.741.522 5.183.000 444.947.062 - - 450.130.062
Sep. 17.198,08 429.952 | 1.941.044 5.183.000 495.923.589 - - 501.106.589
Oct. 17.198,08 447.150 [ 2.131.652 5.183.000 544.622.670 - - 549.805.670
Nov. 17.198,08 395.556 | 2.302.293 5.183.000 588.220.256 - - 593.403.256
Dic. 17.198,08 412.754 | 2.496.283 5.183.000 637.783.374 - - 642.966.374
Total | 206.376,96 5.056.236 | 16.683.062 | 62.196.000 | 4.262.410.029 550.942 - 4.325.156.971

Costo Unitario ($/unidad)

855,41 |

Fuente (LEGUIZAMON) Calculos Autores

Como resultado de la simulacién del plan agregado de produccién con estrategia de aumento o
disminucién de la produccién, se muestra en la tabla anterior un aumento significativo de la tasa de
produccién por dia, como consecuencia de la contrataciéon de un turno adicional de trabajo. La
contratacién de dicho personal (2 colaboradores), cuesta en el mes de enero $ 550.942, y dicha
estructura se mantiene a lo largo del afio. Si bien esta estrategia permite superar el déficit de
producto, no es viable econédmicamente, dado que el costo unitario sube a un valor de $ 855,41.

Figura 36. Proyeccién de Variables del PAP utilizando aumento de la produccion

COMPORTAMIENTO PROYECTADO DE LAS VARIABLES PARA EL
ANO 2018 ESTRATEGIA AUMENTO DE PRODUCCION
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Fuente (LEGUIZAMON) Caélculos Autores

141



Por otro lado, de acuerdo al comportamiento de la variable inventarios en la anterior figura, y a los
resultados obtenidos en cuanto a costo de manutencidn de inventarios para el plan agregado de
produccién con estrategia aumento de la produccidn, se evidencia que con esta estrategia se incurre
en un sobre stock de inventarios, que encarece fuertemente el proceso de produccién. El costo
total de mantener inventario en el afio, ascenderia a $ 4.262 millones, lo cual es extremadamente
alto. Por estas consideraciones, y por el desperdicio de recursos (Mano de obra y recursos para la
produccién que terminarian en inventario) esta estrategia es no conveniente para la empresa.

Plan Agregado de Produccidn con estrategia de Horas Extras Dado que el sistema de produccion
propuesto tiene una capacidad real de produccién muy cercana a la demanda proyectada para el
2018, las horas extras pueden ser una alternativa viable a nivel de costo

Tabla 40. Plan Agregado de Produccién con estrategia de Horas Extras

. . Tasade Capacidad | Produccién
. i o Tasade Produccion | Inventario o iy
Dias Habiles | Pronodstico de . g Produccién en | de prod. En en
Mes Produccion [programada Déficit . . .

por mes |Demanda 2018 e (s es) W) extratiempo | extratiempo | extratiempo
(Unids./dia) (Unids.) (Unidades)

Ene. 25 172.042 8.599,04 214.976 43.854 1.934 48.350 -

Feb. 24 201.159 8.599,04 206.377 49.072 1.934 46.416 -

Mar. 24 244.930 8.599,04 206.377 10.519 1.934 46.416 -
Abr. 25 231.832 8.599,04 214.976 -6.337 1.934 48.350 6.337

May. 25 205.182 8.599,04 214.976 9.794 1.934 48.350 -

Jun. 24 184.941 8.599,04 206.377 31.230 1.934 46.416 -

Jul. 24 185.399 8.599,04 206.377 52.208 1.934 46.416 -

Ago. 25 204.737 8.599,04 214.976 62.447 1.934 48.350 -

Sep. 25 230.430 8.599,04 214.976 46.993 1.934 48.350 -

Oct. 26 256.542 8.599,04 223.575 14.026 1.934 50.284 -
Nov. 23 224.915 8.599,04 197.778 -13.111 1.934 44.482 13.111
Dic. 24 218.764 8.599,04 206.377 -12.387 1.934 46.416 12.387
Total 294 2.560.873 | 103.188,48 | 2.528.118 | 288.308,00 23.208 568.596 31.835

Inventario . Inventario . Costo de Costo
. tiempo normal | Numero de | Costo Mano
Mes extratiempo mantener Horas Costo Total ($)
. y Horas extras | Horas extras | de obra ($) | . .
(Unidades) . inventario ($) | extras ($)
(Unids.)
Ene. - 43.854 - 2.591.500 11.204.402 - 13.795.902
Feb. - 49.072 - 2.591.500 12.537.566 - 15.129.066
Mar. - 10.519 - 2.591.500 2.687.534 - 5.279.034
Abr. - - 14 2.649.001 - 57.501 2.706.503
May. - 9.794 - 2.591.500 2.502.301 - 5.093.801
Jun. - 31.230 - 2.591.500 7.979.055 - 10.570.555
Jul. - 52.208 - 2.591.500 13.338.792 - 15.930.292
Ago. - 62.447 - 2.591.500 15.954.788 - 18.546.288
Sep. - 46.993 - 2.591.500 12.006.395 - 14.597.895
Oct. - 14.026 - 2.591.500 3.583.549 - 6.175.049
Nov. - - 28 2.706.503 - 115.003 2.821.505
Dic. - - 26 2.698.288 - 106.788 2.805.076
Total - 320.143 68 | 31.377.292 81.794.381 279.292 | 113.450.965
| Costo Unitario ($/unidad) 44,32 |

Fuente (LEGUIZAMON) Caélculos Autores
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En la tabla anterior se evidencia que el plan agregado de produccién con estrategia de horas extras,
es muy benéfico en costos para la empresa, ya que se obtiene un costo muy bajo por unidad
(S 44,32) y se paga, en este caso, tan solo un valor de $ 279.292 por concepto de horas extras en el
afio. Esta estrategia evita otros costos como son los de contratacidn y despido, ya que no se
requeriria personal adicional para la produccidn.

Sin embargo, hay que tener en cuenta que a nivel legal solo se permiten 2 horas extras diarias por
persona, lo cual limita mucho esta estrategia cuando los déficits de producto son amplios.

Figura 37. Proyeccidn de Variables del PAP utilizando como estrategia horas extras
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Fuente (LEGUIZAMON)
Calculos Autores

En la figura anterior el déficit de producto se cubre con horas extras. El nivel de inventarios en los
meses en que no se tiene déficit es relativamente alto, sin embargo, ello no es consecuencia de la
estrategia utilizada en el plan agregado de produccion.

Plan Agregado de Produccion con estrategia de Nuevos Turnos Los nuevos turnos se convierten
en una estrategia viable cuando se requiere la ampliacién de la capacidad de produccién real del
proceso. Sin embargo, para garantizar su correcta implementacion, se requiere contar no solo con
el equipo de produccidn adecuado, sino también con todos los sistemas de apoyo (Mano de Obra
indirecta, recursos técnicos y administrativos, etc.) para el buen desempefio del proceso productivo,
por lo cual podria convertirse en una alternativa costosa cuando no existe demanda para lo
producido, incurriendo en costos de sobreproduccion.
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Tabla 41. Plan Agregado de Produccién con estrategia de nuevos turnos

. L Tasade | Produccion |Inventario of Tasade Personal | Personal ) i )
Dias | Prondstico - o .| Personal Produccion| Produccion | Inventario
e Produccidn | programada | Déficit | Produccion ) a a
Mes |Habiles | de Demanda necesario | turno2 turno 2 turno 2
pormes| 2018 furno 1 Turno £ turno 1 Tuno2 enturno 2 contratar despedir (Unids./dfa) |(Unids./mes)| (Unidades)
(unids./dfa) | (unids./mes) | (Unids.) | (Unids./dia) turno2 | turno 2 : '
Ene. 25 172,042 8.599 214.976 43.854
Feb. 24 201.159 8.599 206.377 49.072
Mar. 24 244.930 8.599 206.377 10.519 - - - - - - -
Abr. 25 231.832 8.599 214976 -6.337 254,00 2 2 - 8.169 [ 204.225| 197.888
May. 25 205.182 8.599 214976 9.794 - - - 2 - - 197.888
Jun. 24 184.941 8.599 206.377 31.230 - - - - - - 197.388
Jul. 24 185.399 8.599 206.377 52.208 - - - - - - 197.388
Ago. 25 204.737 8.599 214.976 62.447 - - - - - - 197.388
Sep. 25 230.430 8.599 214.976 46.993 - - - - - - 197.388
Qct. 26 256.542 8.599 223575 14.026 - - - - - - 197.388
Nov. 23 224.915 8.599 197.778 | -13111 571,00 - - - - - 184.777
Dic. 24 218.764 8.599 206,377  -12.387 517,00 - - - - - 172.390
Total | 294 2.560.873 | 103188 | 2528.118| 288.308 2 2 8.169 | 204.225|1.742.383
Costo de Costo de
Costo Mano Mantener Costo Total Costo Mano Mantener costo d.e, Costq de Costo Total
Mes [de Obraturno . de Obra ) contratacion | despido Costo Total ($)
Inventario Turno| Turno 1($) Inventario Turno turno 2 ()
1($) turno 2 ($) turno 2($) | turno 2 ($)
1(9) 2(%)
Ene. 2.591.500 | 11.204.401,69 [ 13.795.902 - - - - - 13.795.901,69
Feb. 2591500 | 12.537.565,55 | 15.129.066 - - - - - 15.129.065,55
Mar. 2591500 | 2.687.533,67 | 5.279.034 - - - - - 5.279.033,67
Abr. 2.591.500 - 2.591.500 | 2.649.001 | 50.559.051,44 550.942 - 53.758.995 | 56.350.495,12
May. 2591500 | 2.502.301,05[ 5.093.801 - 50.559.051,44 - 364.674 | 50.923.725 | 56.017.526,20
Jun. 2591500 | 7.979.054,70 [ 10.570.555 - 50.559.051,44 - - 50.559.051 | 61.129.606,14
Jul. 2.591.500 | 13.338.792,44 | 15.930.292 - 50.559.051,44 - - 50.559.051 | 66.489.343,87
Ago. 2.591.500 | 15.954.787,99 | 18.546.288 - 50.559.051,44 - - 50.559.051 | 69.105.339,42
Sep. 2.591.500 | 12.006.395,05 | 14.597.895 - 50.559.051,44 - - 50.559.051 | 65.156.946,49
Oct. 2591500 | 3.58354855| 6.175.049 - 50.559.051,44 - - 50.559.051 | 56.734.099,99
Nov. 2.591.500 - 2.591.500 - 47.209.279,22 - - 47.209.279 |  49.800.779,22
Dic. 2.591.500 - 2.591.500 - 44.044.484,14 - - 44.044.484 |  46.635.984,14
Total 31.098.000 | 81.794.380,68 | 112.892.381 | 2.649.001 | 445.167.123 42 550.942 364.674 | 448.731.741 | 561.624.121,50

| Costo Unitario ($/unidad) | 205,55 |

Fuente (LEGUIZAMON)
Calculos Autores

En la anterior simulacién, se presenta la posibilidad de realizacién de un segundo turno en el mes
de abril para cubrimiento del respectivo déficit. Sin embargo, el costo de la maquila de este turno
asciende a un valor de $ 448.731.741, lo cual equivale a 4 veces el costo del turno 1 (Como
consecuencia del costo de contratacion y despido, salarios, recargos y el costo de manutencién del
inventario generado principalmente que equivale a $ 445 millones). Debido a que el déficit en el
afio no es muy alto, esta estrategia resulta demasiado costosa para la empresa, obteniéndose de
ella un costo unitario de producto de $ 205,55 millones, pero adicional a ello un costo de manejo de
inventario demasiado alto.
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Figura 38. Proyeccién de Variables de PAP utilizando como estrategia Nuevos Turnos

COMPORTAMIENTO PROYECTADO DE LAS VARIABLES PARA EL ANO 2018
ESTRATEGIA NUEVOS TURNOS
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Fuente (LEGUIZAMON)
Calculos Autores

En la figura anterior se observa un alto crecimiento del inventario desde el mes de abril cuando se
inicia la produccion en turno 2.

Esta estrategia permite eliminar el déficit de producto, pero a un costo muy alto. La
sobreproduccidn trae problemas adicionales como deterioro del producto, gasto innecesario de
recursos de la empresa y alto riesgo de obsolescencia del inventario.

Plan Agregado de Produccion con estrategia de contratacion y despido La estrategia de
contratacidn y despido, es viable cuando existen variaciones abruptas de la demanda, sin embargo,
en un sector como el cosmético puede generar riesgos de calidad y altos costos en capacitacion y
entrenamiento del personal contratado, a pesar de ser requerido con conocimientos especificos de
Buenas Prdcticas de Manufactura, manejo de equipos de envasado y acondicionamiento de
cosmeéticos, y con experiencia superior a 2 afios en el sector.

A continuacién se presentard la simulacidn realizada como opcién para el plan de Produccion
Agregado proyectado del afio 2018 para los productos en presentacion cojin.
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Tabla 42. Plan Agregado de Produccién con estrategia de contratacién y despido

Tasa de Tasade
Dias Habiles | Pronéstico de . Personal | Personal a | Personal a Produccion
Mes Produccion . . .
por mes Demanda 2018 . . necesario | contratar despedir corregida
(unids./dia) . P
(unids./dia)
Ene. 25 172.042 6.845 2 0 0 8.599
Feb. 24 201.159 6.555 2 0 0 8.599
Mar. 24 244.930 8.161 2 0 0 8.599
Abr. 25 231.832 8.853 4 2 0 17.198
May. 25 205.182 - 0 0 4 -
Jun. 24 184.941 7.562 2 2 0 8.599
Jul. 24 185.399 6.688 2 0 0 8.599
Ago. 25 204.737 6.355 2 0 0 8.599
Sep. 25 230.430 6.973 2 0 0 8.599
Oct. 26 256.542 8.304 2 0 0 8.599
Nov. 23 224915 9.445 4 2 0 17.198
Dic. 24 218.764 1.685 2 0 2 8.599
Total 294 2.560.873 77.426 26 6 6 111.788
Produccion Inventario Costo Mano Costo Costo Costo de
Mes Programada (Unidades) de Obra ($) contratacion despidos (5) mantener Costo Total ($)
(Unidades) $) Inventario ($)
Ene. 214.976 43.854 2.591.500 - - 11.204.402 13.795.902
Feb. 206.377 49.072 2.591.500 - - 12.537.566 15.129.066
Mar. 206.377 10.519 2.591.500 - - 2.687.534 5.279.034
Abr. 429.952 208.639 5.240.501 550.942 - 53.305.860 59.097.303
May. - 3.457 - - 729.347 883.240 1.612.588
Jun. 206.377 24.893 2.591.500 550.942 - 6.359.994 9.502.436
Jul. 206.377 45.871 2.591.500 - - 11.719.732 14.311.232
Ago. 214.976 56.110 2.591.500 - - 14.335.727 16.927.227
Sep. 214.976 40.656 2.591.500 - - 10.387.334 12.978.834
Oct. 223.575 7.689 2.591.500 - - 1.964.488 4.555.988
Nov. 395.556 178.330 5.235.901 550.942 - 45.562.114 51.348.958
Dic. 206.377 165.943 2.591.500 - 729.347 42.397.319 45.718.166
Total 2.725.896 835.033 | 33.799.903 1.652.827 1.458.695 213.345.308 250.256.733

| Costo Unitario ($/unidad) | 91,81 |

Fuente (LEGUIZAMON)
Calculos Autores

Como se muestra en la anterior tabla, para cubrir el déficit en el mes de abril se deben contratar
desde el mes de marzo, 2 personas adicionales, las cuales trabajardn en un segundo turno en el mes
de abril. Estas personas, junto con las personas estructuradas en la linea, seran despedidas en el
mes de mayo, para contratar nuevamente las 2 de la linea en el mes de junio. En el mes de
noviembre, se contratardn nuevamente 2 personas para un segundo turno, que seran despedidas
en el mes de diciembre.

Esta estrategia permite cubrir el déficit de producto, pero genera inestabilidad y falta de sentido de
pertenencia en el personal operativo. Adicional a ello, el costo por unidad obtenido es alto ($ 91,81

146



por unidad), dado que se incurren en costos de contratacién y despido, en mayores costos de mano
de obra por pago de recargos y una némina de segundo turno y costos altos de inventarios.

Figura 39. Proyeccién de Variables de PAP utilizando Contratacidn y Despido

COMPORTAMIENTO PROYECTADO DE LAS VARIABLES PARA EL 2018 ESTRATEGIA
CONTRATACION Y DESPIDO
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Fuente (LEGUIZAMON)
Calculos Autores

En la figura anterior se observan altos incrementos del inventario en los meses de abril, noviembre
y noviembre, como consecuencia de la contratacion de un segundo turno de trabajo. El mayor
inventario al final del afio, acarrea costos de manutencidn, mayor inversidon en recursos y altos
riesgos de obsolescencia y baja rotacion.

Tabla 43. Resultados de los planes agregados de produccién propuestos

Esrategia Demanda proy. | Produc. Proy. | Inv.Inicial | Inv. Final Costo Total (§) Costo Unitario
(Unidades/afio) | (Unidades/afio) | (Unidades) | (Unidades) ($/Unidad)

Horas Extras 2.560.873 2.559.953 920 - 113.450.965,26 44,32

Subcontratacion 2.560.873 2.559.953 920 - 127.644.047,53 49,86

Contratacion y Despido 2.560.873 2.725.8%6 920 165.943|  250.256.732,91 91,81

Nuevos Tumos 2.560.873 2.132.343 920 172.390 | 561.624.121,50 205,55

Aumento de la produccion 2.560.873 5.056.236 920 2.496.283 | 4.325.156.971,43 855,41

Fuente Autores
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En la tabla anterior, se puede evidenciar que para la condicién actual de la demanda y con la
capacidad estimada para el nuevo sistema de produccidon y operaciones, el plan de produccion
agregado de menor costo y con el nivel de inventario final mas bajo es el plan agregado de
produccién con estrategia de horas extras. Los demds planes de produccién propuestos,
representan costos mayores para la empresa. Teniendo en cuenta el plan agregado de produccién
seleccionado, se planteard el plan maestro de produccidon para el afio 2018.

Plan Maestro de Produccion Spai Sons Ltda. para el afio 2018 El plan Maestro de produccidn para
el afio 2018 se construyd a partir del plan de produccidn con horas extras. Para la desagregacion
del plan en la que se obtienen las cantidades a producir de las 4 referencias de la familia de
productos, se calcula el porcentaje de participacidon en cada mes, de cada referencia, tomando los
datos histéricos de produccion del 2012 al 2017.

Tabla 44. Plan Maestro de Produccidn Spai Sons Ltda. afio 2018

Mes PMP 2018
Enero 214.976
Febrero 206.377
Marzo 206.377
Abril 221.313 CONVENCION
Mayo 214.976 Producto 1  |Kroll Naranja x 100 g
Junio 206.377 Producto 2 |Kroll Xtreme Waxx80 g
Julio 206.377 Producto 3 |Kroll Naranja x 200 g
Agosto 214.976 Producto 4 | Kroll Xtreme Wax x 200 g
Septiembre 214.976
Octubre 223.575
Noviembre 210.889
Diciembre 218.764
Total 2.559.953
% de % de % de % de Dias Habiles Produccciéon | Produccién en
Mes Producto | Producto | Producto | Producto por mes Turno 1 horas extra
1 2 3 4 (Unidades) (Unidades)
Enero 60,83%| 22,47%| 10,15% 6,55% 25 214.976 -
Febrero 58,58%| 21,43%| 11,99% 8,00% 24 206.377 -
Marzo 69,16%| 16,31%| 10,11% 4,42% 24 206.377 -
Abril 64,70%| 22,43% 7,01% 5,87% 25 214.976 6.337
Mayo 62,00%| 17,07%| 12,80% 8,12% 25 214.976 -
Junio 64,91%| 18,23% 9,36% 7,50% 24 206.377 -
Julio 66,64%| 19,31% 9,12% 4,94% 24 206.377 -
Agosto 70,65%| 16,32% 7,42% 5,61% 25 214.976 -
Septiembre 67,49%| 17,89% 7,38% 7,24% 25 214.976 -
Octubre 67,64%| 18,07% 7,93% 6,37% 26 223.575 -
Noviembre 68,15%| 15,58%| 10,25% 6,03% 23 197.778 13.111
Diciembre 65,13%| 18,57% 9,01% 7,29% 24 206.377 12.387
Total 294 2.528.118 31.835

Fuente (LEGUIZAMON) Calculos Autores
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Tabla 44. (Continuacion)

PMP DESAGREGADO POR PRODUCTO PMP DESAGREGADO (UNIDADES/DIA)
Producto | Producto |Producto L Producto | Producto [Producto | Producto
Mes Producto 1 ) 3 4 Prod. T1 H. extras 1 ) 3 A
(Unids./dia) | (Unids./dia)

Enero 130.769 | 48.304| 21.819| 14.083 8.599 - 5.231 1932 873 563
Febrero 120905 | 44.217| 24.745| 16.510 8.599 - 5.038 1842 1.031 688
Marzo 142740 | 33.656 [ 20.857 9.124 8.599 - 5.948 1.402 869 380
Abril 143186 | 49.632| 15503| 12.991 8.599 253 5.727 1.985 620 520
Mayo 133284 | 36.705 | 27.524| 17.462 8.599 - 5.331 1468 | 1.101 698
Junio 133954 | 37.632| 19.317| 15474 8.599 - 5.581 1.568 805 645
Julio 137524 39.855( 18.812| 10.185 8.599 - 5.730 1.661 784 424
Agosto 151.873 | 35.091| 15.951| 12.060 8.599 - 6.075 1.404 638 482
Septiembre | 145.096 | 38.466 | 15.856 | 15.558 8.599 - 5.804 1.539 634 622
Octubre 151.215| 40398 | 17.729| 14.233 8.599 - 5.816 1.554 682 547
Noviembre 143712 32846 | 21.617| 12714 8.599 570 6.248 1.428 940 553
Diciembre 142488 | 40.623| 19.713| 15.940 8.599 516 5.937 1.693 821 664
Total 1.676.747 | 477.426 | 239.444 | 166.335| 103.188 1340 | 68.466| 19.476| 9.798 6.788

Fuente (LEGUIZAMON) Calculos Autores

En la tabla anterior se muestra que un plan maestro de produccidn para el afio 2018 en el que se
fabricaran 2.559.953 unidades de producto en presentacién cojin en total. Principalmente el
producto Kroll Gel Naranja x 100 g que totaliza una cantidad anual de 1.676.747 unidades, seguido
por el producto Kroll Xtreme Wax x 70 g, del que se fabricardan 477.426 unidades, y por ultimo en
menor cuantia, se fabricardn 239.444 unidades del producto Kroll gel Naranja x 200 g y 166.335
unidades del producto Kroll Xtreme Wax x 200 g.

El mes pico del aiflo 2018, serd el mes de abril con 221.313 unidades, que serd el mes en que se
utilice la estrategia de horas extras para cubrir la demanda, al igual que los meses noviembre y
diciembre.

Siguiendo la anterior metodologia que se ha desarrollado, Spai Sons Ltda. debe continuar afio a afo
con la elaboracién de la planeacidn agregada, con el fin de optimizar el uso de sus recursos y elegir
la estrategia que mejores ventajas a nivel de cumplimiento de demanda y de costo, le convengan.
Con el Plan Maestro de Produccion elaborado, a continuacion se desarrollara la metodologia MRP
para el planeamiento de los materiales requeridos para el desarrollo de la produccién de la familia
de productos en presentacién cojin para el afio 2018.

4.3.3 Plan de requerimiento de materiales (MRP) Para la realizacién de un plan de requerimiento
de Materiales, se requieren los siguientes elementos:

e Lista de Materiales.

e Plan Maestro de Produccién.

e Registro de Inventario de Partes.
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El MRP a construir, se elaborard especificamente para la referencia de Producto Kroll gel Naranja
x 100 g en presentacion tubo colapsible, de la cual se reuniran los elementos necesarios para la
determinacién de los materiales que se requerirdn para el desarrollo de proceso productivo
planeado para el afio 2018.

4.3.3.1 Lista de materiales Se utilizara una lista de materiales de forma triangular para el producto
Kroll Gel Naranja x 100 g. La lista de materiales contiene un semiterminado que es el granel del
producto, el cual se elabora con materias primas compradas (Activos, excipientes y aditivos). El
resto de materiales de envase y empaque (Tubo colapsible, caja corrugada, cinta y rétulo de
identificacion) son comprados.

La nomenclatura para codificacidon de los materiales consta de 9 digitos y se realizard de la siguiente
forma:

Primer y segundo digito: Nivel de produccién (Va de 0 a 99)

Tercer y cuarto digito: Cédigo de parte (Va de 0 a 99). Inicia en 20

Quinto y sexto digito: Cédigo parte padre.

Séptimo y octavo digito: Posicion en el nivel (De izquierda de derecha).
Noveno digito: 0 si la parte compraday 1 si la parte manufacturada.

Figura 40. Lista de Materiales del producto Kroll Gel Naranja x 100 g

002000011
Nivel 0 Kroll Gel Naranja x 100 g
(1 Unidad)
Nivel 1 015020011 015120021 (015220031 015320041 01,5 0L
. . . , Rétulo de
Granel Kroll Naranjafl [ Tubo colapsible Cinta (Caja Corrugada dentficacion (0,008
(100 gramos) (1 Unidad) (0,00001 Unictades) | | (0,0083 unidades) oo
unidades)
Nivel 2 025550010 025650020 025750030 (25850040 (25950050 (26050060 026150070
IVe Agua Activol Excipiente 1 Excipiente 2 Aditivo 1 Aditivo 2 Aditivo 3
(91,835 gramos) (3,8 gramos) (3,251 gramos) (0,64 gramos) (0,15 gramos) (0,3 gramos) (0,024 gramos)

Fuente (Spai Sons Ltda., 2016)
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Como complemento a la lista de materiales es importante describir el sistema de produccién del
producto Kroll Naranja x 100 g, que consta de un semiterminado que es el granel Kroll Naranja,
compuesto por las materias primas del producto. Una vez se obtenido el granel, se procede a las
operaciones de envasado y acondicionamiento, en las cuales se utiliza como materiales: El Tubo
colapsible para 100 g que es el Envase primario del producto; y cinta transparente, caja corrugada
y rétulo de identificacion de la caja que son materiales terciarios utilizados para el embalaje.

Figura 41. Sistema de produccion de Kroll Gel Naranja x 100 g

Agua

Activo 1
Excipiente 1
Excipiente 2
Aditivo 1
Aditivo 2
Aditivo 3

Granel Kroll Naranja

M |
Kroll gel Naranjax 100 g
Kroll Gel Naranja x 100 g

Tubo colapsible

Cinta

Caja Corrugada

Rotulo de Identificacion

Fuente Autores

4.3.3.2 Plan maestro de producciéon (PMP) Teniendo en cuenta el Plan Maestro de Produccion
elaborado, se tomardn las unidades mensuales a fabricar en el 2018 de Kroll gel Naranja x 100 g.

Tabla 45. Unidades a fabricar en el plan mix de produccién proyectado para el 2018

Mes Unidades
Enero 130.769
Febrero 120.905
Marzo 142.740
Abril 143.186
Mayo 133.284
Junio 133.954
Julio 137.524
Agosto 151.873
Septiembre 145.096
Octubre 151.215
Noviembre 143.712
Diciembre 142.488
Total 1.676.747

Fuente Autores
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4.3.3.3 Registro de inventario de partes El registro de inventario de partes del producto Kroll Gel
Naranja x 100 g, se elabord a partir de:

e Lalista de materiales que componen el producto.

e La codificacidn asignada a cada parte.

e Launidad de medida de cada parte.

e Eltiempo de abastecimiento de cada parte (TA).

e Elinventario existente de cada parte (LT).

e Elstock de seguridad (SS).

e Las recepciones planeadas (RP).

e Eltamafio de lote que el proveedor maneja para cada parte (TL).

e Los costos de generacidn de 6rdenes de compra para cada parte o el costo de generacién
de una orden de produccién (CP).

e Elcosto de manutencion del inventario de cada parte como % de su costo (cm). Para el MRP
se tomarad el valor calculado para el plan agregado de produccion.

e El costo por unidad de cada parte (CU).

El costo de generacion de una orden de compra esta dado por el tiempo en que demora el analista
colocando la orden de compra (En horas) y el valor de la hora de analista. En Spai Sons Ltda., el
analista tarda una hora en colocar una orden de compra, y el valor de la hora del analista es $ 6.250,
siendo el costo de colocacién de una orden de compra $ 6.250. En la generacién de una orden de
produccién, el coordinador tarda 30 minutos y el costo por hora de su tiempo es de $ 5.208, siendo
el costo de generacién de una orden de produccidn $ 2.604 en promedio. (Spai Sons Ltda., 2016)

Tabla 46. Registro de inventario de partes del producto Kroll Gel Naranja x 100 g

REGISTRO DE INVENTARIO DE PARTES PRODUCTO KROLL GEL NARANJA X 100 G

Tiempode [ Inventario | Stockde |Tamafiode| Recepcion | Costoorden |Costode | Costo por
Parte Codigo | Unidad | Abastec. | Actual(lt) | Seguridad | Lote(TL) |Planeada(RP)| decompra |inv.(cm) |unidad (CU)

(TA) (Dias) | (Unidades) |(SS)(Unids.)|(Unidades) [ (Unidades) | (CP) ($/lote) | (%) | ($/unidad)

Kroll Naranja x 100 g | 002000011 | Unidad 30 920 - 10.000 - 2.604,17 | 23,57%| 1.084,00
Granel Kroll Naranja | 015020011| g 30 30.000.000 - 1.000 - 2.604,17 | 23,57% 0,2639
Tubo colapsible 015120021 | Unidad 30 300.000 - 100.000 - 6.250 [ 23,57% 350,00
Cinta 015220031 | Unidad 30 105 - 20 - 6.250 [ 23,57%| 3.085,71
Caja Corrugada 015320041 | Unidad 30 3.000 - 100 - 6.250 | 23,57% 996,00
Rétulo de Identif. 015420051 | Unidad 30 3.000 - 1.500 - 6.250 | 23,57% 30,00
Agua 025550010 g 1 - - 1 - - 23,57% 0,15
Activo 1 025650020 g 60 1.000.000 - 60.000 - 6.250 [ 23,57% 45,45
Excipiente 1 025750030 g 60 1.200.000 - 200.000 - 6.250 | 23,57% 15,00
Excipiente 2 025850040 | g 60 200.000 - 50.000 - 6.250 | 23,57% 12,00
Aditivo 1 025950050 | g 60 37.500 - 20.000 - 6.250 [ 23,57% 30,00
Aditivo 2 026050060 | g 60 180.500 - 10.000 - 6.250 | 23,57% 50,00
Aditivo 3 026150070 g 60 9.800 - 1.000 - 6.250 [ 23,57% 60,00

Fuente Autores
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En el registro de inventario de partes, se destaca la no existencia de stocks de seguridad y la no
existencia de recepciones planeadas, lo que indica que no hay érdenes de compra pendientes de
cierre al momento de realizar el MRP. Los tiempos de abastecimiento de producto y materiales, van
de 30 a 60 dias en promedio, informaciéon que es relevante para la organizacién del plan de
colocacién de 6rdenes de compra.

4.3.3.4 Plan de Requerimiento de materiales (MRP) El MRP del sistema de produccion propuesto
para el afo 2018, se estructurara a partir de la informacién del registro de inventario de partes, y
sera elaborado para el producto y todas las partes. Las variables de salida del MRP son:

e Requisiciones Brutas de la parte o del producto (RB). Representa la demanda independiente
(La que el cliente realiza a la empresa) o dependiente (Resultado del anadlisis de
requerimiento de la parte de acuerdo con la demanda de producto del cliente y la lista de
materiales).

e Recepciones Planeadas (RP). Es el inventario que se encuentra en transito, producto de
ordenes de compra realizadas en periodos anteriores.

¢ Inventario de partes en el periodo (LT). Es el inventario de un determinado mes.

e Requisiciones Netas de la parte o del producto (RN). Se obtiene con la siguiente férmula:
RB-(RP+It-1) y representa la cantidad requerida de cada parte para un determinado periodo.

e Plan de entrega de Ordenes de compra generadas (PRO). Son las cantidades de cada parte
que se deben tener en un determinado periodo, ajustada a los tamafios de lote relaciones
en el registro de inventarios de partes. El PRO es la cantidad real que se recibird de cada
parte en un determinado periodo.

e Plan de colocacién de Ordenes de compra (PCO). Representa las cantidades de la parte que
deben ser colocadas en érdenes de compra en un determinado periodo, para que se tengan
existencias suficientes al momento de ejecutar el proceso productivo.

e Costo de colocacién de orden de compra o costo de orden de produccién (CP).

e Costo de manutencion del inventario (CM).

e Costo del material adquirido (CMAT).

e Costo Total del plan de Requerimiento (CT). Resultado de: CM+CP+CMAT

MRP para el producto Kroll gel Naranja El nivel O de la lista de materiales hace referencia al
producto Kroll Gel Naranja x 100 g en presentacion colapsible. En la siguiente tabla se simulard el
plan de entrega de este producto (PRO), con respecto al requerimiento de demanda (RB) y los
inventarios mensuales que se tendrian disponibles mes a mes (LT), que finalmente permitiran
obtener las requisiciones netas mensuales (RN). El tamafio de lote de fabricacién es de 10.000
unidades, por lo cual la cantidad a entregar en el PRO, serd un multiplo de este valor (Se trabajaran
lotes completos). Los costos que se derivan de dicho plan (CT) incluyen el costo de colocacién de
ordenes (CP) y el costo de manejo del inventario (CM). Los costos de materiales (CMAT) no se
incluyen porque van incluidos en el plan de cada componente individual del producto.
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Tabla 47. MRP para el producto Kroll Naranja x 100 g
| REQUERIMIENTO DE PRODUCTO KROLL GEL NARANJA X 100 G - CODIGO 002000011

[ tameses) |  1,00] Ti(unidades) | 10.000] [cp(stote)] 2604 ] [ cm($/unidad) | 25550]
Variable/mes| ene-18 | feb-18 | mar-18 | abr-18 | may-18 | jun-18 jul-18 ago-18 | sep-18 | oct-18 | nov-18 | dic-18 |IT promedio
It 920
(unid)| o - 8326 5.586 2.400 9.115 5.161 7.637 5.764 668 9.453 5.741 3.253 5.259
Total
RB (Unid.) 130.769 | 120905 142.740| 143.186| 133.284 | 133.954| 137.524 151.873 | 145.09 | 151.215( 143.712| 142.488 | 1.676.747
RP (Unid.) - - - - - - - - - - - -
RN (Unid.) 250.754 | 134414 137.600 | 130.885| 124.839 | 132.363 144236 | 139.332 | 150.547 | 134.259| 136.747 | 1.615.976
PRO (Unid.) 260.000 | 140.000 | 140.000 | 140.000 | 130.000 | 140.000 150.000 | 140.000 [ 160.000 [ 140.000 | 140.000 | 1.680.000
PCO (unid.) | 260.000 [ 140.000 [ 140.000| 140.000| 130.000| 140.000| 150.000 | 140.000 [ 160.000 | 140.000 | 140.000 1.680.000
CP($) 67.708 |  36.458 36.458 [ 36.458 33.854 [  36.458 39.063 36.458 | 41667 | 36458 | 36.458 - 437.500
M (9) - [2127.336 | 1.427.188 | 613.096 | 2.328.940 | 1.318.756 | 1.951.269 | 1.472.641| 170.656 | 2.415.213 | 1.466.801 | 831.056 | 16.122.952
cT($) 67.708 | 2.163.795 | 1.463.646 | 649.554 | 2.362.795 | 1.355.214 | 1.990.331 | 1.509.099 | 212.323 | 2.451.671 | 1.503.260 | 831.056 | 16.560.452

Fuente Autores

En el afio 2018, se tiene una requisicion Neta de producto (RN) de 1.615.976 unidades, 60.771
unidades menos que la demanda (RB), debido al nivel de inventarios que se tiene disponible. Sin
embargo, se producirdn 1.680.000 unidades de Kroll gel Naranja x 100 g por el ajuste al plan por
tamanio de lote, cuyas entregas se iniciaran a partir de los primeros dias de febrero segun el plan de
entregas (PRO), y que permitiran cumplir con lo demandado por el cliente. Los inventarios
promedio que se manejaran mensualmente en el plan son de 5.259 unidades, lo cual es aceptable.
Los clientes deben colocar las 6rdenes de compra con 30 dias de anticipacién (Para el caso de los
distribuidores), para que sean atendidos oportunamente sus pedidos. El plan de requerimiento de
este producto, tendra un valor en el afio de $ 16.560.452, que equivale al costo de manutencién del
inventario y al costo de colocacién de las 6rdenes de produccion mensuales. Esimportante que se
considere por parte de la empresa, la finalizacidn del afio con un stock de inventario de producto
para cumplir con la demanda en el mes de enero del afio siguiente, ya que de lo contrario se inicia
el afio con desabastecimiento de producto en el primer mes.

MRP para el granel de Kroll Naranja El granel de Kroll Naranja es un semiterminado que esta en el
nivel 1 de la lista de materiales. Este granel agrupa las materias primas (Activos, excipientes y
aditivos de la lista de materiales). El granel se realiza en la operacién de fabricacion y es una de las
partes fundamentales del producto ya que es la que le brinda al consumidor el beneficio cosmético
requerido (Para el producto Kroll Gel Naranja la fijacién capilar).

Para la elaboracién del plan de requerimiento de granel, se tendra en cuenta que se tiene un

inventario inicial de este semiterminado de 30 Toneladas, el cual fue fabricado a lo largo del mes de
diciembre de 2017.
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Tabla 48. MRP para el granel de Kroll Naranja
| REQUERIMIENTO DE MATERIALES GRANEL - CODIGO 015020011

[amess | 1] wor [ 26m] Mot

Variable/mes | ene-18 feb-18 mar-18 abr-18 may-18 jun-18 jul-18 ago-18 sep-18 oct-18 nov-18 | IT promedio
|00} 00,000 : : - - : : - - - -| 4000000
(g) 0

Total
RB (gramos) 26.000.000 | 14.000.000 | 14.000.000 | 14.000.000 | 13.000.000 | 14.000.000 | 15.000.000 | 14.000.000 | 16.000.000 | 14.000.000 | 14.000.000 | 168.000.000
RP (gramos) - - - - - - - - - - - -
RN (gramos) 10.000.000 | 14.000.000 | 14.000.000 | 13.000.000 | 14.000.000 | 15.000.000 | 14.000.000 | 16.000.000 | 14.000.000 | 14.000.000 | 138.000.000
PRO (gramos) 10.000.000 | 14.000.000 | 14.000.000 | 13.000.000 | 14.000.000 | 15.000.000 | 14.000.000 | 16.000.000 | 14.000.000 | 14.000.000 | 138.000.000
PCO (gramos) | 10.000.000 | 14.000.000 | 14.000.000 | 13.000.000 | 14.000.000 | 15.000.000 | 14.000.000 | 16.000.000 | 14.000.000 [ 14.000.000 138.000.000
CP($) 26.042 36.458 36.458 33.854 36.458 39.063 36.458 41.667 36.458 36.458 - 359.375
M ($) 248.777 - - - - - - - - - - 248.777
cT($) 274.818 36.458 36.458 33.854 36.458 39.063 36.458 41.667 36.458 36.458 - 608.152

Fuente Autores

Para el afio 2018, se realiza una requisicién de 168 Toneladas de granel (RB), de las cuales se cuenta
con 30 Toneladas, quedando por fabricar 138 Toneladas a lo largo del afio. El costo total del plan
de requerimiento de granel es de $ 608.152, del cual hacen parte $ 359.375 de costo de generacion
de érdenes de produccidn, y S 248.777 de manejo de inventario de granel.

MRP para el tubo colapsible de 100 g El tubo colapsible se encuentra en el nivel 1 de la lista de
materiales y es el material que contendra los 100 gramos de granel declarados por Spai Sons Ltda.
en este producto. El proveedor del material es Essel Tubopack, y su lead time de entrega es 30 dias.
En la lista de material se requiere una unidad de material por unidad de producto.

Tabla 49. MRP para el tubo colapsible de 100 g
| REQUERIMIENTO DE MATERIALES TUBO COLAPSIBLE PARA 100 G - CODIGO 015120021 |

[ tamveses) | 1,00]T(Unids) [ 100.000] [crisfo0) | 620] [cm($/unidad)] 82,50 |cu($/unidad)]  350,00]

Variable/mes | ene-18 feb-18 mar-18 abr-18 may-18 jun-18 jul-18 ago-18 sep-18 oct-18 nov-18 IT promedio
U I?d) 300[')000 40.000 - 60.000 20.000 90.000 50.000 - 60.000 - 60.000 20.000 36.364

nia.

Total

|RB (Unid.) 260.000 140.000 140.000 140.000 130.000 140.000 150.000 140.000 160.000 140.000 140.000 1.680.000
[RP (Unid.) - - - - - - - - - - - -
RN (Unid.) 100.000 140.000 80.000 110.000 50.000 100.000 140.000 100.000 140.000 80.000 1.040.000
PRO (Unid.) 100.000 [  200.000 [ 100.000 [ 200.000 | 100.000 |  100.000 200.000 100.000 200.000 100.000 |  1.400.000
PCO (unid.) 100.000 200.000 100.000 200.000 100.000 100.000 200.000 100.000 200.000 100.000 1.400.000
CP($) 6.250 12.500 6.250 12.500 6.250 6.250 12.500 6.250 12.500 6.250 - 87.500
CM ($) 3.299.800 - 4.949.700 | 1.649.900 | 7.424.550 [ 4.124.750 - 4.949.700 - 4.949.700 1.649.900 | 32.998.000
CMAT($) 35.000.000 | 70.000.000 | 35.000.000 | 70.000.000 | 35.000.000 | 35.000.000 | 70.000.000 35.000.000 | 70.000.000 | 35.000.000 - 490.000.000
CT(9) 38.306.050 | 70.012.500 | 39.955.950 | 71.662.400 | 42.430.800 | 39.131.000 | 70.012.500 [  39.955.950 | 70.012.500 | 39.955.950 1.649.900 | 523.085.500

Fuente Autores
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Para el afo 2018 se manejard un inventario mensual promedio de 36.364 unidades de este material.
Dado que la requisicién de tubo colapsible para el afio es de 1.680.000 unidades y se cuenta con
300.000 unidades iniciales de inventario, se realizara una orden de compra por 1.400.000 unidades,
teniendo en cuenta que el tamafo de lote de despacho del proveedor es por 100.000 unidades. El
costo total del plan de requerimiento para este material es de S 523.085.500, de los cuales
$490.000.000 corresponden al valor de la compra a realizar al proveedor.

MRP para la cinta de embalaje En la lista de materiales la cinta se encuentra en el nivel 1. Este
insumo se utiliza para sellar la caja corrugada que contiene 120 unidades de producto terminado.
La cantidad de cinta por unidad de producto estipulada en la lista de materiales es de 0.000001
unidades de cinta. Cada cinta tiene una longitud total de 100 metros.

Tabla 50. MRP para la cinta de embalaje
| REQUERIMIENTO DE MATERIALES CINTA - CODIGO 0152200031 |

[ TA(MEsEs) [ 1,00 [TL(Unidades)] 2] [cp(s/oq)]  6.250] [cm ($/unidad) | 727,30 | [cu ($/unidad)]  3.085,71 |
Variable/mes | ene-18 feb-18 mar-18 | abr-18 | may-18 | jun-18 | jul-18 ago-18 sep-18 | oct-18 nov-18 IT promedio
It 105 74 57 40 23 7 10 12 15 16 19 2 25
(Unid.)| 0
Total

RB (Unid.) 31 17 17 17 16 17 18 17 19 17 17 203
RP (Unid.) - - - - - - -
RN (Unid.) - - - - 10 8 5 4 1 - 28
PRO (Unid.) - - - - 20 20 20 20 20 - 100
PCO (unid.) - - - - 20 20 20 20 20 = 100
CcP($) - - s s 6250 | 6.250| 6.250 6.250 | 6.250 = - 31.250
CM ($) 53.820 41.456 [ 29.092 [ 16.728 5.091 1.273 8.728 10.910 | 11.637 13.819 1.455 200.008
CMAT ($) - - - - 61.714 | 61714 | 61.714 61.714| 61714 - - 308.571
cT($) 53.820 41.456 | 29.092 | 16.728 | 73.055| 75.237 | 76.692 78.874 | 79.601 13.819 1.455 539.830

Fuente Autores

Se inicia el 2018 con un inventario de 105 unidades de cinta. La requisicidn total de este insumo
es de 203 unidades, de las cuales se adquiriran en compras 100 unidades faltantes. El costo total
del material a comprar es de $ 308.571 unidades, costando en total el plan de requerimiento de
materiales $ 539.830. El inventario promedio de cinta para embalar que se manejara en Spai Sons
Ltda. sera de 25 unidades mensuales en promedio.

MRP para la caja corrugada La caja corrugada se encuentra en el nivel 1 de la lista de materiales.
Es utilizada para contener las unidades a despachar a los clientes distribuidores del producto. La
capacidad de cada caja corrugada es de 120 unidades, y la cantidad a utilizar por unidad de producto
es de 0.0083 unidades segun el reporte de la lista de materiales.
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Tabla 51. MRP para la caja corrugada

| REQUERIMIENTO DE MATERIALES CAJA CORRUGADA - CODIGO 015320041 |

[ 1a(meses) | 1,00 [TL (Unidades) | 100 | [ep(s/oq) [ 6.250] [cm ($/unidad)] 234,76 [cu ($/unidad)] 996,00
Variable/mes | ene-18 feb-18 mar-18 abr-18 may-18 jun-18 jul-18 ago-18 sep-18 oct-18 nov-18 IT promedio
It |3.000 833 66 99 32 48 81 31 64 30 63 96 131
(Unid.)| 0
Total

|RB (Unid.) 2.167 1.167 1.167 1.167 1.084 1.167 1.250 1.167 1.334 1.167 1.167 14.004
[RP (Unid.) - - - - - - - - - - - -
RN (Unid.) 334 1.101 1.068 1.052 1.119 1.169 1.136 1.270 1.137 1.104 10.490
PRO (Unid.) 400 1.200 1.100 1.100 1.200 1.200 1.200 1.300 1.200 1.200 11.100
PCO (unid.) 400 1.200 1.100 1.100 1.200 1.200 1.200 1.300 1.200 1.200 11.100
CP($) 25.000 75.000 68.750 68.750 75.000 75.000 75.000 81.250 75.000 75.000 - 693.750
CM ($) 195.553 15.494 23.241 7.512 11.268 19.015 7.277 15.024 7.043 14.790 22.537 338.755
CMAT ($) 398.400 1.195.200 | 1.095.600 | 1.095.600 | 1.195.200 | 1.195.200 | 1.195.200 1.294.800 | 1.195.200 | 1.195.200 - 11.055.600
CT($) 618.953 1.285.694 | 1.187.591 | 1.171.862 | 1.281.468 | 1.289.215 | 1.277.477 1.391.074 | 1.277.243 | 1.284.990 22,537 | 12.088.105

Fuente Autores

Con respecto a la caja corrugada, para el plan de produccion del afio 2018 se requieren 14.004
unidades, de las cuales se tienen 3.000 y se realizard la compra a lo largo del afio por 11.100
unidades adicionales. El lead time de entrega de este insumo son 30 dias, y su plan de requerimiento
tiene un valor de $ 12.088.105, de los cuales $ 11.005.600 equivalen al costo del material a adquirir.
En el afio se manejara un inventario promedio mensual de 131 unidades de cajas corrugadas, cuyo
costo de manutencidn sera de $ 338.755.

MRP para los réotulos de identificacion Los rétulos de identificacion son utilizados para la
marcacién de cada caja corrugada embalada. Su posicion en la lista de materiales es en el nivel 1y
el lead time de entrega del proveedor es 30 dias. Con respecto a su requisicion por unidad de
producto a fabricar es de 0.0083 unidades.

Tabla 52. MRP para los rétulos de identificacion
| REQUERIMIENTO DE MATERIALES ROTULOS DE IDENTIFICACION - CODIGO 015420051 |

[ tAa(mEsEs) | 1,00 [TL(Unidades) [ 1.500 | [cp(sr0c) | 6.250] [em ($/unidad)| 7,07 [cu ($/unidad) ] 30,00 |
Variable/mes | ene-18 feb-18 mar-18 | abr-18 may-18 jun-18 | jul-18 ago-18 sep-18 | oct-18 nov-18 IT promedio
It 3.000 833 1.166 1.499 332 748 1.081( 1.331 164 330 663 996 831
(Unid.)| © ) ) ) )
Total
RB (Unid.) 2.167 1.167 1.167 1.167 1.084 1.167 | 1.250 1.167 1.334 1.167 1.167 14.004
RP (Unid.) - - - - - - - - - - - -
RN (Unid.) 334 1 - 752 419 169 - 1.170 837 504 4.186
PRO (Unid.) 1.500 1.500 - 1.500 1.500 | 1.500 - 1.500 1.500 1.500 12.000
PCO (unid.) 1.500 1.500 - 1.500 1.500 1.500 - 1.500 1.500 1.500 12.000
CP($) 6.250 6.250 - 6.250 6.250 6.250 - 6.250 6.250 6.250 - 50.000
cMm ($) 5.890 8.245 [ 10.599 2.348 5.289 7.644 | 9.412 1.160 2.333 4.688 7.043 64.650
CMAT ($) 45.000 45.000 - 45.000 45.000 [ 45.000 - 45.000 | 45.000 | 45.000 - 360.000
CT($) 57.140 59.495 | 10.599 | 53.598 56.539 | 58.894 | 9.412 52.410 | 53.583 | 55.938 7.043 474.650

Fuente Autores
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Para el afio 2018 se inicia con un inventario de 3.000 unidades de rétulos de identificacion. La de
este insumo para el afio es de 14.004 unidades, quedando pendiente para la realizacién de una
orden de compra para 12.000 unidades. El costo de la compra de este insumo es de $ 360.000, y el
costo total de su plan de requerimiento es de S 474.650. En el afio se manejard un inventario
promedio de rétulos de identificacion de 831 unidades, incurriéndose en un costo de manutencion
de inventarios de $ 64.650.

MRP para el activo 1 El activo 1 se encuentra en el nivel 2 de la lista de materiales, ya que hace
parte del granel que es un semiterminado del producto. El lead time de entrega del activo 1 es de
60 dias, dado que es fabricado en empresas extranjeras y traido a Colombia por empresas
comercializadoras bajo pedido. Segun la lista de materiales, por cada unidad de producto se
requieren 3,8 gramos de activo 1.

Tabla 53. MRP para el Activo 1
| REQUERIMIENTO DE MATERIALES ACTIVO 1 - CODIGO 025650020 |

[ta(meses)]  2,00] [TL(gramos) | 60.000 | [cpisjoc) | 6.250] [cm ($/gramo) | 10,71 [cu ($/gramo)] 4545 |
Variable/mes ene-18 feb-18 mar-18 abr-18 may-18 jun-18 jul-18 ago-18 sep-18 oct-18 IT promedio
It(g) 1'003'000 620.000 88.000 36.000 22.000 30.000 - 8.000 - 8.000 16.000 82.800
Total
|RB (Gramos) 380.000 532.000 532.000 494.000 532.000 570.000 532.000 608.000 | 532.000 532.000 5.244.000
|RP (Gramos) - - - - - - - - - - -
RN (Gramos) 444,000 458.000 510.000 540.000 532.000 600.000 | 532.000 524.000 4.140.000
PRO (Gramos) 480.000 430.000 540.000 540.000 540.000 600.000 | 540.000 540.000 4.260.000
PCO (Gramos) 430.000 430.000 540.000 540.000 540.000 600.000 540.000 540.000 4.260.000
CP($) 50.000 50.000 56.250 56.250 56.250 62.500 56.250 56.250 - - 443.750
M ($) 6.641.498 942.664 385.635 235.666 321.363 - 85.697 - 85.697 171.393 8.869.614
CMAT ($) 21.815.040 | 21.815.040 | 24.541.920 | 24.541.920 | 24.541.920 | 27.268.800 | 24.541.920 24.541.920 - - 193.608.480
CT($) 28.506.538 | 22.807.704 | 24.983.805 | 24.833.836 | 24.919.533 | 27.331.300 | 24.683.867 24.598.170 85.697 171.393 | 202.921.844

Fuente Autores

Del activo 1 se tiene a diciembre de 2017 en existencias una tonelada, sin embargo la requisicion
para cumplir con el plan maestro de produccidn 2018 es de 5.2toneladas. Teniendo en cuenta un
lead time de 60 dias para el plan de colocacién de érdenes de compra, a lo largo del afio se
adquiriran 4,26 toneladas para completar la cantidad faltante de activo 1. El costo total de la compra
del material es de $ 193.608.480 y el costo total del plan de requerimiento es de S 202.921.844. El
inventario promedio mensual de activo 1 sera de 82 Kg, teniendo el mayor nivel de inventario en el
mes de enero de 2018, con el fin de suplir la demanda de esta materia prima en los meses de enero
y febrero de 2018, mientras se realiza su respectivo abastecimiento.

MRP para el excipiente 1 El excipiente 1 tiene un lead time de entrega de 60 dias por parte del
proveedor. La cantidad a utilizar por unidad de producto segun la lista de materiales es de 3,251
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gramos. Esta materia prima se encuentra ubicada en el nivel 2 de la lista de materiales, por ser
parte del granel semiterminado.

Tabla 54. MRP para el excipiente 1

| REQUERIMIENTO DE MATERIALES EXCIPIENTE 1 - CODIGO 025750030 |

TA (MESES) 2,00 TL(gramos) | 200.000 | [cp(s/00) | 6.250 | [cm ($/gramo) | 3,54 [cu ($/gramo)| 15,00 |
Variable/mes ene-18 feb-18 mar-18 abr-18 may-18 jun-18 jul-18 ago-18 sep-18 oct-18 IT promedio
It (g) 1'203‘000 874.920| 419.808| 164.696|  142.092 86.980|  199.360 144.248 24.120|  169.008 113.896 233,913
Total
[R8 (Gramos) 325080 455112 455112 a2604] 4s5112] 487620 455,112 520128 | 455.112 455112 | 4.486.104
|RP (Gramos) - - - - - - - - - - -
RN (Gramos) 35304 | 257.908| 313.020|  400.640 255.752 375.880 | 430.992 286104 | 2.355.600
PRO (Gramos) 200.000 | 400000 400.000 |  600.000 400,000 400.000 | 600.000 400.000 | 3.400.000
PCO (Gramos) 200.000 | 400.000 [ 400.000] 600.000] 400.000 |  400.000 600.000 400.000 3.400.000
cP($) 6.250 12500 | 12.500 18.750 12.500 12.500 18.750 12.500 5 5 106.250
M (3) 3.093.280 | 1484231 582283 502366 307518 704.837 509.989 85.276 | 597.528 402.679 |  8.269.987
CMAT ($) 3.000.000 | 6.000.000 | 6.000.000 | 9.000.000 [ 6.000.000] 6.000.000] 9.000.000]  6.000.000 - - 51.000.000
cT(9) 6.099.530 | 7.496.731 | 6.594.783 | 9.521.116 | 6.320.018 | 6.717.337| 9.528.739| 6.097.776 | 597.528 402.679 | 59.376.237

Fuente Autores

Para el 2018 se requieren 4,49 toneladas de excipiente 1. Sin embargo la existencia de un inventario
de 1,2 toneladas de esta materia prima a diciembre de 2017, permite que se realicen érdenes de
compra por 3,4 toneladas. El costo de las compras de este materia prima es de $ 51.000.000 para
el afio 2018, y el costo total del plan de requerimiento para el 2018 es de $ 59.376.237.

MRP para el excipiente 2 El excipiente 2 se encuentra ubicado en el segundo nivel de la lista de
materiales por hacer parte del semiterminado granel. Por cada unidad de producto, se requieren
0,64 gramos de excipiente 2. El lead time de entrega de esta materia prima es de 60 dias.

Tabla 55. MRP para el excipiente 2
| REQUERIMIENTO DE MATERIALES EXCIPIENTE 2 - CODIGO 025850040 |

[Ta(mEsEs)] 2,00 [TL(gramos) | 50.000 | [cp(s/00) ] 6.250 [cm ($/gramo) | 3,54 [cu ($/gramo) | 12,00 |
Variable/mes ene-18 feb-18 mar-18 abr-18 may-18 jun-18 jul-18 ago-18 sep-18 oct-18 IT promedio
It (g) 20%000 136.000 46.400 6.800 23.600 34.000 38.000 48.400 46.000( 6.400 16.800 40.240
Total
RB (Gramos) 64.000 89.600 89.600 83.200 89.600 96.000 | 89.600 102.400 | 89.600 89.600 883.200
RP (Gramos) - - - - - - - - - - -
RN (Gramos) 43.200 76.400 66.000 62.000 | 51.600 54.000 | 43.600 83.200 480.000
PRO (Gramos) 50.000 100.000 100.000 100.000 | 100.000 100.000 | 50.000 100.000 700.000
PCO (Gramos) 50.000 100.000 100.000 100.000 100.000 100.000 50.000 100.000 700.000
CP($) 6.250 12.500 12.500 12.500 12.500 12.500 6.250 12.500 - - 87.500
CM ($) 480.828 164.047 24.041 83.438 120.207 134.349 | 171.118 162.633 | 22.627 59.396 1.422.685
CMAT ($) 600.000 1.200.000 | 1.200.000 | 1.200.000 | 1.200.000 | 1.200.000 [ 600.000 1.200.000 - - 8.400.000
cT($) 1.087.078 | 1.376.547 | 1.236.541 | 1.295.938 [ 1.332.707 | 1.346.849 | 777.368 1.375.133 | 22.627 59.396 | 9.910.185

Fuente Autores
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Como se observa en la simulacién para el afo 2018, se tiene una requisicidon de 883 Kg del excipiente
2 para cumplir con el plan maestro de produccion. La existencia de 200 Kg, genera la necesidad de
adquirir en compras 700 Kg de materia prima (Contando con el tamafio de lote que el proveedor
entrega). El costo de la materia prima a comprar es de $ 8.400.000, y se manejara un inventario
promedio mensual en el afio 2018 de 40.2 Kg, cuyo costo de manutencidon serd de $ 1.422.685. El
costo total del plan de requerimiento de esta materia prima es de $ 9.910.185.

MRP para el aditivo 1 El aditivo 1 se encuentra en el segundo nivel de la lista de materiales, por
hacer parte del semiterminado de granel. Por unidad de producto se requiere un consumo de 0,15
gramos de esta materia prima. El lead time de entrega por parte del proveedor para esta materia
prima son 60 dias.

Tabla 56. MRP para el aditivo 1
| REQUERIMIENTO DE MATERIALES ADITIVO 1 - CODIGO 025950050 |

[7a (MEses)] 2,00 [TL(gramos) [ 20.000 | CP ($/0C) 6.250 [em ($/gramo) | 3,54 [cu ($/gramo)] 30,00 |
Variable/mes ene-18 feb-18 mar-18 | abr-18 may-18 jun-18 jul-18 ago-18 sep-18 oct-18 IT promedio
1t(g) 376500 22.500 1.500 500 1.000 - 17.500 16.500 12.500 11.500 10.500 9.400

Total

RB (Gramos) 15.000 21.000 21.000 19.500 21.000 22.500 21.000 24.000 21.000 21.000 207.000

RP (Gramos) - - - - - - - - - - -

RN (Gramos) 19.500 19.000 20.000 22.500 3.500 7.500 8.500 9.500 110.000

PRO (Gramos) 20.000 20.000 20.000 40.000 20.000 20.000 20.000 20.000 180.000

PCO (Gramos) 20.000 20.000 20.000 40.000 20.000 20.000 20.000 20.000 180.000

CP($) 6.250 6.250 6.250 12.500 6.250 6.250 6.250 6.250 = = 56.250

CM ($) 79.549 5.303 1.768 3.536 - 61.871 58.336 44.194 40.658 37.123 332.337

CMAT ($) 600.000 600.000 [ 600.000 | 1.200.000 600.000 600.000 600.000 600.000 - - 5.400.000

CT($) 685.799 611.553 | 608.018 | 1.216.036 606.250 668.121 664.586 650.444 40.658 37.123 5.788.587

Fuente Autores

El 2018 inicia con un inventario de 37,5 Kg de aditivo 1. El requerimiento de esta materia prima
para la ejecucién del plan maestro de produccion es 207 Kg. Las compras que se deben realizar
durante el afio para garantizar el adecuado abastecimiento son de 180 Kg, teniendo en cuenta que
cada unidad de materia prima despachada por el proveedor tiene un tamafo de 20 Kg. El costo de
compra de esta materia prima para el afio es de S 5.400.000, y el costo total del plan de
requerimiento es de $ 5.788.587. El inventario promedio mensual de esta materia prima que se
manejara durante el afio es de 9.4 Kg, cuyo costo de manutencion serd de $ 332.337.

MRP para el aditivo 2 El aditivo 2 se encuentra ubicado en el nivel 2 de la lista de materiales, por
hacer parte del semiterminado de granel, ubicado en el nivel 1. Para una unidad de producto
terminado, se requiere el consumo de 0,3 gramos de aditivo 2. El lead time de entrega del
proveedor para este materia prima es de 60 dias.
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Tabla 57. MRP para el aditivo 2
| REQUERIMIENTO DE MATERIALES ADITIVO 2 - CODIGO 026050060 |

Tameses)| 200 [Mlgramos) [ 10000] eis/09 [ 6250 (oM ($fgramo) | 3,54 [cu (§/gramol] 5000 |
Variable/mes ene-18 feb-18 mar-18 abr-18 may-18 jun-18 jul-18 ago-18 sep-18 oct-18 IT promedio
It(g) 1806500 150.500 108.500 66.500 27.500 5.500 500 8.500 500 8.500 6.500 38.300
Total
|RB (Gramos) 30.000 42.000 42.000 39.000 42.000 45.000 42.000 48.000 42.000 42.000 414.000
|RP (Gramos) - - - - - - - - - - -
RN (Gramos) - - 14.500 39.500 41.500 39.500 41.500 33.500 210.000
PRO (Gramos) - - 20.000 40.000 50.000 40.000 50.000 40.000 240.000
PCO (Gramos) - - 20.000 40.000 50.000 40.000 50.000 40.000 240.000
CP($) - - 12,500 25.000 31.250 25.000 31.250 25.000 - - 150.000
M ($) 532.093 383.602 235.111 97.226 19.445 1.768 30.052 1.768 30.052 22.981 1.354.097
CMAT($) o - 1.000.000 | 2.000.000 [ 2.500.000 [ 2.000.000 |  2.500.000 2.000.000 - - 12.000.000
CT(9) 532.093 383.602 1.247.611 | 2.122.226 | 2.550.695 | 2.026.768 | 2.561.302 2.026.768 30.052 22,981 13.504.097

Fuente Autores

Para el 2018 se cuenta con una disponibilidad de 180.5 Kg de aditivo 2. La requisicién de aditivo 2
para cumplir con el plan maestro de produccidon es de 414 Kg, sin embargo, en el aifio se compraran
240 Kg que estaran disponibilidad para el cumplimiento de la agenda de produccién. El costo total
de la compra de aditivo 2 durante el afio es de $ 12.000.000, y el costo total del plan de
requerimiento de esta materia prima es de $ 13.504.097. El inventario promedio que se manejara
es de 38.3 Kg mensuales, cuya manutencién ascenderd a un valor de S 1.354.097.

MRP para el aditivo 3 El aditivo 3 se encuentra ubicado en el segundo nivel de la lista de materiales.
La requisicién de uso por unidad de producto terminado es de 0,024 gramos, segun lo documentado
en la lista de materiales. El lead time de entrega de esta materia prima por parte del proveedor es
60 dias.

Tabla 58. MRP para el aditivo 3
| REQUERIMIENTO DE MATERIALES ADITIVO 3 - CODIGO 026150070 |

[tA (meses)] 2,00 [1L(gramos) | 1.000 | [cp(s/oc)| 6.250 ] [c™ ($/gramo) | 3,54 [cu ($/gramo)] 60,00 |
Variable/mes ene-18 feb-18 mar-18 | abr-18 | may-18 | jun-18 | jul-18 ago-18 sep-18 oct-18 IT promedio
1t (g) 9'(;300 7.380 3.992 604 458 70 440 52 180 792 404 1.437
Total
RB (Gramos) 2.420 3.388 3.388 3.146 3.388 3.630 3.388 3.872 3.388 3.388 33.396
RP (Gramos) - - - - - - - - - - -
RN (Gramos) - 2.542 2.930 3.560 2.948 3.820 3.208 2.596 21.604
PRO (Gramos) - 3.000 3.000 4.000 3.000 4.000 4.000 3.000 24.000
PCO (Gramos) - 3.000 3.000 4.000 3.000 4.000 4.000 3.000 24.000
CP($) - 18.750 | 18.750 | 25.000 [ 18.750 | 25.000 | 25.000 18.750 - - 150.000
CM ($) 26.092 14.114 2.135 1.619 247 1.556 184 636 2.800 1.428 50.812
CMAT ($) - 180.000 | 180.000 | 240.000 | 180.000 | 240.000 | 240.000 180.000 - - 1.440.000
CT(9) 26.092 212.864 | 200.885 | 266.619 | 198.997 | 266.556 | 265.184 199.386 2.800 1.428 1.640.812

Fuente Autores
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Por ultimo, para el aio 2018 se requieren 33,4 Kg de aditivo 3, de los cuales se tienen en inventario
9,8 Kg, requiriéndose para compra 24 Kg (Teniendo en cuenta la unidad de empaque del proveedor),
los cuales garantizaran la adecuada ejecucion del plan maestro de produccidn. El costo total de la
compra de esta materia prima es de $ 1.440.000, y el costo del plan de requerimiento es de $
1.640.812. El inventario promedio mensual de aditivo 3 para el ano 2018, serd de 1,44 Kg, cuya
manutencién asciende a $ 50.812.

4.3.3.5 Consolidado MRP Teniendo en cuenta el MRP desarrollado, en la siguiente tabla se
presenta consolidado el inventario y las requisiciones a realizar, y los costos de realizacién de plan
de requerimiento, de producto y de cada parte.

Tabla 59. Consolidado de Inventarios, requerimientos y costos MRP afio 2018

. . - Costo Costo
Parte Codigo | Unidad Inven-tarlo/ Costo Inventario Requm-uones Manutencién |Requisiciones Costo Compra Costo Total ($)
Unidad Actual ($) /Unidad de MP ($)
Inv. ($) (%)

Kroll gel Naranjax 100g | 002000011 | Unidad 920 997.280 1.680.000 16.122.952 437.500 - 16.560.452
Granel Kroll Naranja 015020011 g 30.000.000 7.916.100 | 138.000.000 248.777 359.375 - 608.152
Tubo colapsible 015120021 | Unidad 300.000 105.000.000 1.400.000 32.998.000 87.500 | 490.000.000 523.085.500
Cinta 015220031 | Unidad 105 324.000 100 200.008 31.250 308.571 539.830
Caja Corrugada 015320041 | Unidad 3.000 2.988.000 11,100 338.755 693.750 11.055.600 12.088.105
Rétulo de Identificacion | 015420051 | Unidad 3.000 90.000 12.000 64.650 50.000 360.000 474.650
Agua 025550010 g - - - - - - -
Activo 1 025650020 g 1.000.000 45.448.000 4.260.000 8.869.614 443,750 | 193.608.480 202.921.844
Excipiente 1 025750030 g 1.200.000 18.000.000 3.400.000 8.269.987 106.250 51.000.000 59.376.237
Excipiente 2 025850040 g 200.000 2.400.000 700.000 1.422.685 87.500 8.400.000 9.910.185
Aditivo 1 025950050 g 37.500 1.125.000 180.000 332337 56.250 5.400.000 5.788.587
Aditivo 2 026050060 g 180.500 9.025.000 240.000 1.354.097 150.000 12.000.000 13.504.097
Aditivo 3 026150070 g 9.800 588.000 24.000 50.812 150.000 - 200.812

Total ($) 193.901.380 | Total ($) 70.272.674 2.653.125 | 772.132.651 | 845.058.449,96

|Tota| Costo de Materiales Plan Maestro de Produccién 2018 ($) | 1.038.959.830 |
Fuente Autores

De acuerdo a la anterior tabla, Spai Sons Ltda. debe comprar $ 772.132.651 en materias primas y
materiales en el 2018, para asegurar el cumplimiento al plan maestro de produccién del producto
Kroll Gel Naranja. La explosion total del Plan Maestro de Produccidn para el afio 2018, asciende a
$1.038.959.831, de los cuales $ 193.901.380, se tienen en inventario a diciembre de 2017.

Con respecto a las compras a realizar, a continuacidn se presenta un Pareto de las compras, el cual
le permitira a la empresa identificar la materia prima o material que mayor valor representara, con
el fin de que se puedan establecer relaciones mutuamente benéficas con los proveedores
respectivos, que le permitan a la empresa garantizar abastecimiento y lograr beneficios a nivel de
precios.
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Figura 42. Pareto de compras de materiales para el afio 2018

PARETO DE COMPRAS 2018
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Fuente Autores

El material que representa el 63,46% de las compras a realizar para el afio 2018 es el tubo colapsible,
cuyo valor se encuentra en $ 490.000.000, en segundo lugar se encuentra el activo 1, con un valor
de $ 193.608.480.

En el caso del tubo colapsible, el proveedor es la empresa colombiana Essel Tubopack, con sede en
Cali, con la cual se pueden establecer escalas de precio por volumen y lograr una favorabilidad en
el mismo.

Para el caso del activo 1, el proveedor es Quimicos especializados, proveedor nacional importador
de materias primas exclusivas para empresas cosméticas, con quién se pueden trabajar estrategias
para la importacion de la materia prima, que resulten mutuamente benéficas para las dos empresas.

La realizacion de un MRP como el que se planted para los productos en presentacién cojin,
proyectando la demanda del afio 2018, es de suma importancia para Spai Sons Ltda. como
herramienta de optimizacidén de costos y planeacidn financiera de costos y gastos.

Dada la complejidad de la realizacién de este proceso de manera manual, y entendiendo que existen
otras familias de producto que hacen parte del portafolio de productos de la empresa, es
indispensable que se seleccione e implemente un sistema ERP, que cuente con un médulo MRP
confiable, en el cual se alimenten los 3 elementos utilizados para la construccion del MRP manual
como son: La lista de materiales de cada producto, el Plan Maestro de Produccién (Obtenido a partir
de la realizaciéon del Plan Agregado de Produccién) y el registro de inventario de partes.
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4.3.4 Sistema de produccion pull Para la implementacion de un sistema pull, se plantea la
realizacion de un andlisis VSM, que permita garantizar el flujo continuo del proceso, mejorar el lead
time de entrega y reducir el inventario en proceso (WIP) y los tiempos que no generan valor
agregado.

Para el planteamiento del VSM cuestionado, se respondera un cuestionario de preguntas que
permitiran identificar las nubes de mejora, que permitiran sugerir el uso de metodologias y
herramientas para mejorar la eficiencia y productividad del proceso.

4.3.4.1 Cuestionario de preguntas para construccion del VSM cuestionado El cuestionario de
preguntas se desagrega en los conceptos: Demanda y valor, estrategias de producciéon, Flujo,
Limitadores de WIP, capacidad, productividad y flexibilidad, abastecimiento y Administracién del

sistema; los cuales son puntos claves para el adecuado desempeiio del proceso productivo.

Tabla 60. Preguntas para construccion del VSM cuestionado

menos o cumpliendo la demanda?

van incompletos por falta de producto.

Concepto Preguntas de referencia Respuestas Nube de Mejora
- . El cliente requiere la entrega de los productos Kroll [Reducir el PLT de los productos
Cuales son los requerimientos del cliente . - . . L
X . - A Gel Naranja x 100 g y 200g, y Kroll Xtreme Wax x [reduciendo tiempos de liberacién y
en terminos de tiempo, cantidad y calidad? PN " . B
80 gy 200 g, en un maximo de 7 dias. mejorando la tecnologia de proceso
Cual es la Demanda? En otras palabras El tack time es 0,000798 horas/unidad (0,004786
cual es el Takt Time? minutos/unidad)
Cual es el pico maximo de demanda en el [El pico maximo de demanda en el 2016 fue de
ultimo afio?, podemos cumplirlo? 272.705 unidades. Si se puede cumplir.
Demanday
Valor Estamos sobreproduciendo, produciendo |Produciendo menos, dado que muchos pedidos se |Garantizar el abastecimiento de materias

primas y materiales.

Podemos cumplir el takt Time con la
capacidad actual?

Si se puede cumplir.

Como se responde a los cambios
inesperados de la demanda?

Con ampliacién o contraccién de la estructura de
personal

Necesitamos recursos adicionales?
Donde?

Si se requieren.

Adquisicion de nuevas tecnologias de
procesamiento y control

Estrategia de
produccién

Cual es el plazo de mercado que el cliente
esta dispuesto a esperar?

Méaximo 3 dias para Kroll gel Naranja x 100 y 200 g
y para Kroll Xireme Wax x 80y 200 g

Se implementara la estrategia Made to
stock para productos de alta rotacion

Donde podemos colocar lineas FIFO para
limitar el flujo?

Se pueden colocar lineas FIFO entre los procesos
productivos

Colocacion de lineas FIFO entre los
procesos productivos para garantizar el
flujo continuo del proceso

Necesitamos inventario de producto
terminado?

Si pero controlado.

Propuesta de supermercado en almacén
de PT para amortiguar varaicién de la
demanda

Flujo

Donde podemos aplicar Flujo Continuo?

Se puede aplicar desde el proceso de fabricacion
hasta el proceso de liberacion

El sistema FIFO (primero en entrar-primero
en salir) es practicado?

Si

Que nivel de flujo necesitamos

El flujo es por lotes. Cada lote de fabricacién es
de 140 Kg actualmente.

Como controlara el trabajo cadena arriba?

Definiendo lead time de entregas de materias
primas y materiales con los proveedores

Realizar una mejor gestion y seguimiento
a los resultados del cumplimiento de
proveedores

Existen multiples puntos donde se
programa cada proceso de forma
independiente?

No. La orden de produccion es programada desde
el proceso de dispensacion para todos los
productos y todas las referencias.

Definir un punto de activacion de la
produccién en el almacén de PT

Fuente Autores
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Tabla 60. (Continuacion)

Concepto Preguntas de referencia Respuestas Nube de Mejora
Los procesos fluyen de forma Si. Una ez se gira la orden de prodgcmon de Mejorar el proceso de planeacién de la
) . cada lote, el producto pasa por los diferentes Py
sincronizada? produccion
X procesos hasta llegar al final.
Flujo

En que proceso programaremos los
requerimientos de trabajo?

En el proceso de planeacién de la produccién.

Limitadores de

Tendremos dentro del proceso
supermercados?

Si. Estos se utilizaran para el manejo de los
inventarios de materias primas y materiales; en el
inventario de dispensados y para el PT.

Donde colocaremos el supermercado?

En la bodega de materias primas y de materiales,
en la bodega de dispensados y en la bodega de PT)

Colocacion de supermercados en bodega
de materias primas y materiales y en
dispensados

Usaremos supermercado de 3 recipientes
o Kanban de 2 recipientes?

Supermercados de 3 recipientes para materias
primas y materiales, y PT; kanban de 2 recipientes
para dispensados

Como las tarjetas kanban estaran

Manejar tarjetas kanban en las bodegas

N - Estaran ubicadas en las bodegas de materia P B
WIP distribuidas para mantener la coordinada la| . g . de materia prima, materiales y producto
prima, materiales y producto terminado .
cadena de valor? terminado
Aplicaremos lineas FIFO en los demas Linea FIFO estan consideradas desde el proceso
procesos? de fabricacion hasta la liberacion
Como manejara los productos de baja Las familias de productos en presentacion frasco y
rotacion. Puede implementar pull sachet, se manejaran con la estrategia "Made to
secuenciado? order”
Existe WIP innecesario entre cada }
A Si se genera en algunos procesos, dado que no :
proceso debido a que no estan A ) Se debe balancear el proceso productivo
. X estan debidamente balanceados
sincronizados?
Que proceso tiene el exit rate menor? El proceso de dispensacion
. Se presenta antes del proceso de fabricacion,
En que proceso tenemos fisicamente la ) ; 5 )
. . X debido a que se dispensa el dia anterior lo que se
mayor acumulacion de inventario antes del |, . B .
fabrica el dia de hoy. Regularmente se dispensan
proceso?
12 lotes de producto.
: . . . . Implementar un proceso de dispensacién
Como podemos explotar mejor la Realizando dispensaciones de una sola materia P L P p
. - . | por materia prima, agregando el proceso
X capacidad del cuello de botella prima para varias ordenes de produccion. o
Capacidad de consolidacion.

Como podemos sincronizar la velocidad de
los demas procesos al cuello de botella?

Alineando todos los procesos al proceso de
dispensacion e intentando mejorar su capacidad

Como podemos nivelar los recursos de
capacidad?

Estandarizando los lotes de fabricacién, y de
acuerdo a ello balanceando los deméas procesos
para que todo el sistema trabaje a la misma
velocidad.

Productividad
y Flexibilidad

Donde necesitamos 5S’s

En todas las etapas del proceso productivo

Implementar 5s en todas las etapas del
proceso productivo

En que proceso tenemos alto tiempo de
alistamiento

El mayor tiempo de alistamiento se tiene en los
procesos de fabricacion y envasado

Implementar SMED para reducir los
tiempos de alistamiento de los procesos
de fabricacién y envasado

En que maquina tenemos problemas de
perdidas de tiempo y capacidad?

En las méaquinas selladoras, dado que el proceso
de sellado es un proceso que depende en gran
medida de la pericia del operario.

Que proceso arroja un mayor indice de
producto defectuoso?

El proceso de sellado, dado que en las condciones
en que se realiza, se tiene un scrap del 13,5%,
debido a la existencia de cojines mal sellados y
cojines bajos de peso

Necesitamos implementar polivalencia
para mejorar nuestra flexibilidad?

Si. Especialmente se requiere que muchos mas
operarios sepan envasar y sellar, dado que son
operaciones en donde se requiere un mayor nivel
de experiencia.

Hay procesos / operaciones que pueden
ser estandarizadas?

Si. Al implementar la nueva tecnologia de
envasado en presentacion de tubos colapsibles, se
trabajara bajo estandares

Estandarizacién del nuevo proceso de
envasado y acondicionamiento

Cuales son las causas mas comunes de
reprocesos?

Cojines bajos de peso, cojines quemados y
cojines mal sellados

Fuente Autores
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Tabla 60. (Continuacion)

Concepto

Preguntas de referencia

Respuestas

Nube de Mejora

Productividad
y Flexibilidad

Como crearemos un tablero de control
visual que de feedback del proceso por
hora/dia?

En cada etapa del proceso se puede crear un
tablero con la siguiente informacién: Orden de
produccioén, lote, nombre del producto o referencia,
unidades planeadas, unidades realizadas,
eficiencia del proceso, unidades no conformes,
principales causas de las no conformidades.

Creacion de tableros de control visual
para dar feedback al proceso, con
respecto a la eficiencia de produccién y
las causas de incumplimiento (Si existen
brechas con respecto al plan)

La informacion fluye sin problemas a traves
del proceso ?

Si. En el batch record se documenta la
informacion de cada proceso.

Abastecimiento

Cual es la frecuencia de evacuacion de
producto terminado de la linea?

El producto terminado se evacta de la linea de
produccién, una vez completada la orden de
produccién. Posteriormente, se envia a la bodega
de cuarentena, en donde permanece hasta que
control de calidad lo libera para su respectiva
comercializacion.

Cual es la frecuencia de suministro de
partes a la linea?

Diariamente de acuerdo a las ordenes de
produccién que sean giradas.

Administracion
del sistema

Como podemos crear medidas y
mecanismos que permitan identificar y
responder rapidamente a los problemas?

Recopilando informacién en tiempo real de la
situacion de cada uno de los eslabones de la
cadena de valor. Con la informacién recopilada,
utilizar la herramienta Lean de mejora continua
para resolver el problema.

Capacitar al personal en el uso de
herramientas lean y en la importancia de
los procesos de mejora. Motivar y
estimular al personal a que propongan
mejoras en sus procesos.

Como podemos monitorear periodicamente
el desempefio de la cadena de valor,
incluyendo nuewos indicadores que reflejen
su desempefio?

Con la realizacién de un seguimiento diario a los
indicadores, recopilando los mismos en formatos
definidos para ello y en tableros que permiten ver
su resultado.

Quien hace el monitoreo de los
indicadores de la cadena de valor? Con
que frecuencia? A quien se comunican los
resultados? Acciones de mejora que salen
de este analisis?

El monitoreo a los indicadores de la cadena de
valor lo realizan los supenisores de produccion de
forma semanal, los resultados se comunican a los
lideres de produccién, quienes realizan las
acciones de mejora.

Como podemos crear una cadena de valor
mas efectiva?

Logrando alinear los procesos funcionales
produccién, ventas y financiera, con el fin de
enfocarlos en el cumplimiento de los
requerimientos de los clientes.

Realizacién semanal de reuniones Sales
& Operating Planning

Que politicas necesitan ser cambiadas
para mejorar el desempefio del equipo?

Deber ser cambiadas: La politica de inventarios y
politica de senicio

Establecer las politicas de inventarios y
senvcio, acorde a los requerimientos del
cliente.

Existe alguna organizacion,departamento
o estructura de reporte que pueda ser
cambiada para reducir el conflicto de
indicadores opuestos ?

Si. No existe una verdadera integracion entre el
proceso de calidad, produccién y compras, lo que
afecta el desempefio del sistema.

Integracién de compras y de calidad con
la produccion

Existen indicadores que estimulen
pensamientos colectivos deseados o que
desestimulen pensamientos colectivos
disfuncionales?

Los indicadores que estimulan pensamientos
colectivos son el OTIF, capacidad y estructura,
crecimiento en ventas. Sin embargo, existen otros
indicadores que estimulan pensamientos
disfuncionales tales como: % de cumplimiento en
andlisis, % de ordenes de mantenimiento
realizadas.

Incluir los indicadores PLT, Nivel de WIP
dentro de los indicadores claves del
proceso de produccién

Que sistema visual puede ser creado para
ayudar a monitorear la cadena de valor?

Se puede implementar un sistema andon, con el
fin de alertar cuando existen problemas en el
proceso productivo, también se puede implementar
el uso de tableros de indicadores por procesos.

Implementar el uso de andon y de
tableros de indicadores

Fuente Autores

En la anterior tabla se presentan en color verde las nubes de mejoras que se pueden desarrollar en

el presente proyecto, y en color amarillo las nubes de mejora que se podrian desarrollar posterior
a la implementacion del nuevo sistema de produccion.
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Las herramientas de mejora que se plantearan para el nuevo sistema de produccidn y operaciones,
derivadas de las nubes de mejora viables a desarrollar en el presente proyecto son:

e Un VSM futuro del proceso productivo que incluye el planteamiento de un sistema de
produccién con menor lead time de entrega del producto (PLT).

e La propuesta de cambio tecnolégico en el proceso de envasado que permitird mejorar la
productividad del proceso por medio del menor consumo de recursos (Menor cantidad de
desperdicios de tiempo, menor WIP y menor nimero de personas en la operacion).

e Propuesta de implementacién de un supermercado en el almacén de PT para amortiguar
la variacion de la demanda, y limitar el stock de producto terminado.

e Definicion como punto de activacion de la produccién el almacén de producto terminado
(Activa el proceso productivo cuando varia su nivel de inventario).

e Uso de lineas FIFO como limitadores de WIP entre procesos.

e Creacion de supermercado (Kanban de 2 recipientes) en el proceso de dispensacion.

e Uso de supermercado en almacén de materias primas para control de inventario y activar
el pedido de las mismas a proveedores.

e Balanceo de proceso productivo propuesto.

e Inclusién de indicadores PLT (Lead time total de entrega de producto) y nivel de WIP (Nivel
de inventario en proceso) como indicadores clave para el nuevo proceso productivo.

Las herramientas que se pueden desarrollar una vez implementado el sistema de produccion y
operaciones propuesto, y que podrian ayudar a la mejora continua del proceso son:

e Seleccidn, desarrollo y evaluacién de proveedores.

e Alianzas estratégicas con proveedores claves.

¢ Implementacion de proceso de dispensacién por materia prima (Requiere capacitacion del
personal de dispensacién, un adecuado sistema de informacion y mejores tecnologias en
el proceso de dispensacion).

e Implementacion de 5s.

e Implementacion de SMED para reduccion de tiempos de alistamiento.

e Estandarizacion del nuevo proceso productivo.

e Implementacidn de tableros visuales de control en las dareas de manufactura.

e Fortalecimiento de los programas de capacitacidn y entrenamiento del personal.

e Realizacion semanal de reuniones de Sales and Operating Planning.

e Integracion de los procesos de compras y calidad con el proceso de produccion.

e Alineacidn de las politicas de inventarios y servicio con las caracteristicas del sistema de
produccién propuesto y las necesidades del cliente.

4.3.4.2 VSM cuestionado A partir del cuestionario de preguntas en la siguiente figura se realiza el
planteamiento del VSM cuestionado que incluye las nubes de mejora a desarrollar.
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Figura 43. VSM cuestionado
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Figura 43. (Continuacién)
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Figura 43. (Continuacién)
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4.3.4.3 Calculo de supermercado para almacén de producto terminado La eleccién del
supermercado de producto terminado se realiza de acuerdo a lo recomendado en el cuestionario
de preguntas y teniendo en cuenta que se tendrd un coeficiente de variacidon de la demanda
proyectada para el afio 2018, del 12% (CV= o/u; CV = 25.661 unidades / 213.404 unidades), lo cual
indica una variabilidad baja (CV<30%) a la que se puede aplicar este tipo de herramientas de control.

En el VSM futuro se colocard un supermercado tipo semaforo en el almacén de producto terminado,
con el fin de evitar escasez del mismo y un detrimento en el nivel de servicio. Se selecciona este
supermercado dado que se tiene una alta variabilidad tanto en la demanda del cliente, la cual podria
generar un incumplimiento de pedido sino se consideran estos imprevistos (En la serie de datos
2012-2017, la desviacion estandar de la demanda agregada de la familia de productos en
presentacidn colapsible ha sido -/+ 147.707 unidades de producto), lo cual es significativo dado que
la demanda promedio mes es de 353.870 unidades).

Este tipo de supermercado tiene 3 niveles de inventario:

e Stock CTI (Franja Verde): Inventario necesario para cubrir la demanda de cliente hasta que
se esté listo para fabricar la pieza de nuevo.

e Stock de Seguridad (Franja Amarilla): Inventario necesario para cubrir la variabilidad de la
demanda (requisitos de cliente) o aprovisionamiento (variabilidad de PLT).

e Stock PLT (Franja Roja): Inventario necesario para cubrir la demanda de cliente mientras se
estd ocupado fabricando el producto.

La férmula de cdlculo de cada uno de los niveles de inventario que sera utilizada es la siguiente:

e Stock PLT: LT *d
Donde:
LT: Es el Lead Time de fabricacién (Dias)
d: Consumo diario (Unidades/dia)

e Stock de Seguridad:  SS =V * d* raiz cuadrada (LT)
Donde:
V: Es el coeficiente acorde a la matriz ABC/FMR

e Stock CTI: CTlI*d
Donde:
CTI: Frecuencia de llegada de 6rdenes de pedido (Dias)

De acuerdo a las anteriores férmulas, se requiere clasificar seglin la matriz ABC/FMR, el inventario

de producto terminado de la familia de productos en presentacion cojin, para conocer el valor del
coeficiente “V” que permite calcular el stock de seguridad.
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4.3.4.3.1 Clasificacion ABC del inventario de producto terminado La clasificacion ABC se
fundamenta en el Principio de Pareto el cual afirma que el 80% de la riqueza a nivel mundial, esta
en poder del 20% de la poblacién. Aplicado este principio a la administracion de los inventarios, se
define que aproximadamente el 80% de la valorizacion del inventario estd presente en la
clasificacidon “A”, mientras que aproximadamente el 20% restante, se encuentra repartido en las
clasificaciones “B” (Con aproximadamente un 15%) y “C” (Con un 5% de participacion).

De acuerdo a lo anterior, las clasificaciones ABC representan:
e C(lasificacidn A: Bienes cuyo consumo anual representa un valor alto “Entre un 70 y un 80%”
e (Clasificacién B: Bienes de consumo anual representa un valor medio “Entre un 15y un 25%”
e (Clasificacién C: Bienes cuyo consumo anual representa el menor valor “Esta en un 5%”
Para el caso de la familia de productos en presentacidn cojin, el andlisis ABC realizado para el afio

2016 se presenta en la siguiente tabla:

Tabla 61. Andlisis ABC para productos en presentacién cojin

Referencias Demanda (Unidades) [Costo ($/Unidad) | Costo Total ($) % Part. % Part.
Kroll Naranja Gel x 100 g 1.618.325 1.095,4 [ 1.772.713.205,00 28,8%
Kroll Xtreme Wax x 80 g 551.695 1.851,9 1.021.683.970,50 16,6% 67,6%
Kroll Naranja Gel x 200 g 262.814 1.684,4 442.683.901,60 7,2%
Kroll Xtreme Wax x 200 g 246.000 3.769,4 927.272.400,00 15,1%
Otros productos 971.116 2.052,3 1.993.064.522,90 32,4% 32,4%
Total (Unidades) 3.649.950 Total ($) 6.157.418.000 100,0% 100,0%

Fuentes Histéricos de Produccion y ventas Spai Sons 2016
De acuerdo a lo anterior, se consideran los 4 productos de la familia como clasificacion “A”.
4.3.4.3.2 Clasificacion FMR del inventario de producto terminado La clasificacion FMR ayuda a

clasificar el inventario de acuerdo a su frecuencia de salida y establece los siguientes criterios:

e Nivel F (Frecuente): Es el inventario que tiene movimiento todas las semanas.
¢ Nivel M (Medio): Es el inventario que tiene movimiento al menos una vez al mes.
¢ Nivel R (Raro): Es el inventario que tiene muy bajo movimiento.

Teniendo en cuenta lo anterior, se concluye que el inventario de la familia de productos en

presentacién cojin es clasificacion “F” (Frecuente), dado que presenta salidas diarias del almacén de
producto terminado.
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4.3.4.3.3 Coeficiente V a partir de la Matriz ABC/FMR El valor del coeficiente “V” para el calculo del
inventario de Seguridad “SS”, se estima a partir de la siguiente tabla:

Tabla 62. Matriz ABC/FMR y valores del coeficiente V

Coeficientes
Cuadrantes a \'/
AF 0,3 0,5
AM 0,8 0,9
AR 0,8 0,9
BF 0,6 8
BM 1 1,3
BR 1 1,1
CF 1 1,1
CM 1,5 1,8
CR 1,5 1,8

Fuente (ERLACH, 2013)

Teniendo en cuenta que el inventario de la familia de productos en presentacién cojin esta
clasificado como “AF”, el valor que se tomara para el coeficiente “V” es “0,5”.

4.3.4.3.4 Calculo del tamaio del supermercado del almacén de producto terminado Teniendo
calculadas las variables: Lead time de fabricaciéon (LT), consumo diario de unidades (d), coeficiente
V, Frecuencia de llegada de drdenes (CTl), se realiza el calculo del tamafio del supermercado para el
almacén de producto terminado.

Tabla 63. Tamafio del supermercado del almacén de PT
| TAMARNO DEL SUPERMERCADO DEL ALAMCEN DE PT

CTI (Dias) 2

VERDE (CTI Stock) |d (Unidades/dia) 8.562
CTI Stock (Unidades) =Lt * d 17.124

Coficiente V 0,5

AMARILLO (Stock |d (Unidades/dia) 8.562
de Seguridad) |LT (dias) 3
SS =V *d * raiz(LT) 7.415

d (Unidades/dia) 8.562
ROJO (PLT Stock) |LT (dias) 3
CTI Stock (Unidades) =Lt *d 25.686

Limite Maximo (unidades) 50.225
Punto de Alerta (Unidades) 33.101
Nivel minimo (Unidades) 25.686

Fuente Autores
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El tamafio del supermercado es:

CTI Stock 17.124 unidades de producto terminado
Stock de seguridad 7.415 unidades de producto terminado
PLT Stock 25.686 unidades de producto terminado

Para un total de inventario de producto terminado de la familia de productos en presentacién cojin
igual a 50.225 unidades.

La cantidad de producto terminado en el supermercado por cada referencia de la familia se realiza
teniendo en cuenta su participacion en la demanda anual (Promedio de la participacion en la
demanda histérica en la serie de tiempo 2012-2017):

Kroll gel Naranja x 100 g (Unidades) 31.953
Kroll Xtreme Wax x 80 g (Unidades) 9.904
Kroll gel Naranja x 200 g (Unidades) 4,937
Kroll Xtreme Wax x 200 g (Unidades) 20430
Total supermercado (Unidades) 50.225

4.3.4.4 Calculo del kanban de 2 recipientes para dispensados El tamafio del kanban de 2 recipientes
en numero de unidades de producto terminado, se calculé con la siguiente féormula:

Tamafio del Kanban (Unidades) = (Cmax*LT+SS* raiz (TL/TB)+(EPEI*Cmax)
De donde:

d: Consumo diario (Unidades)

LT: Lead time de abastecimiento (Dias)

SS: Stock de seguridad (Unidades)

TB: Stock de seguridad expresado en dias

EPEI: Frecuencia de produccion o abastecimiento de partes (Dias/Unidad)
Cmax: Pico maximo de demanda diaria (d*1.2) (Unidades)

Para el caso del kanban de dispensados, se consideraron los siguientes datos para las variables:

LT: 1 dia.

d: 8.562 unidades/dia

Cmax: (8.562*1.2) = 10.274 unidades/dia

SS: 1.400 unidades (El equivalente a 1 lote de producto)
TB: (SS/Cmax). (1.400/10.274) = 0.14 dias

EPEI: 1.5 horas = 0.0625 dias/unidad
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C: 2 recipientes para el supermercado.

Tabla 64. Tamafio del Kanban de 2 recipientes para dispensados

LT (dias) 1

EPEI (Dias/Unidad) 0,0625

Stock de Seguridad |Factor de Seguridad (FS) (%) 20%
Stock de Seguridad (Unidades) 1.400

TB (SS/(d*FS) (dias) 0,14

d (Unidades/dia) 8.562

Cmax (Unidades/dia) 10.274

Cantidad en el |Total Cantidad en Kanban (Unidades =

Kanban (Cmax*LT+SS*RAIZ(TL/TB)+(EPEI*CMAX) 14.709
Tamaiio de lote 1.400

Numero de lotes redondeado 12

Fuete Autores

Como resultado del cdlculo, se obtuvo que el kanban de 2 recipientes estara compuesto por 16.800
unidades, es decir 6 lotes por cada recipiente del kanban (8.400 unidades). Este kanban garantiza
el flujo continuo del proceso de fabricacién en adelante.

4.3.4.5 Calculo de tamaio maximo de las lineas FIFO Para el calculo del tamafio de las lineas FIFO
entre los procesos, se utilizo la formula:

Capacidad Méxima en linea FIFO (Unidades) = Target PLT / Takt time
El takt time (Minutos/Unidad) es 0.04786. Para el calculo del Target PLT se consideraran los

siguientes tiempos por lote y unidad:

Tabla 65. Tiempo PLT por lote y por unidad

Minutos

Operaciones T. Lote (Unidades) [Tiempo por Lote Tiempo por Unidad
Dispensacion 1.400 36 36,000
Fabricacion 1.400 20 20,000
Control Calidad Granel 1.400 10 10,000
Envasado + Acond. 1.400 35 0,025
Liberacion PT 1.400 180 0,129
Despacho 1.400 30 0,021
Total (Minutos) 311 66,175

Fuente Autores
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En la anterior tabla, se considerd un tiempo objetivo de 3 minutos por materia prima dispensada
(En total cada producto se compone de 12 materias primas), y se considerd el mismo tiempo por
lote y por unidad para la dispensacidn, dado que este proceso se realiza para el lote completo.

Por otro lado, se considera un objetivo de 20 minutos por lote para el proceso de fabricacidn de
cada lote, dado que dicho proceso puede llegar a este tiempo, si se agilizan actividades auxiliares
como documentacion y verificacién de rétulos. Aligual que el proceso de dispensacidn, se considera
el mismo tiempo de fabricacién por lote y por unidad, ya que esta se realiza al mismo tiempo para
el lote completo por Batch.

De acuerdo a lo anterior, el tamafio maximo de la linea FIFO en unidades es el siguiente:

PLT (minutos) 66,175
Takt time (minutos/Unidad) 0,04786
Capacidad Maxima linea FIFO (Unidades) 1.383

El tamafio de la linea FIFO sera maximo 1 lote de 1.400 unidades.

4.3.4.6 Balanceo del proceso productivo El analisis de balanceo para el nuevo proceso de
produccién permitird alinear los recursos a utilizar en cada una de las operaciones con respecto al
valor de la demanda del cliente final. Para lograrlo, el tiempo de ciclo de cada una de las operaciones
debe ser igual o aproximado al takt time (La aproximacidn debe ser por abajo, dado que si el tiempo
de ciclo es superior al takt time, puede generar retrasos en los demas procesos y aumentos del WIP).
Los tiempos de ciclo del sistema de produccion propuesto, comparados con el takt time, y el analisis
de utilizacién del recurso humano, se presentan en la siguiente tabla.

Tabla 66. Tiempos de ciclo del sistema de produccidn vs takt time

Tiempo de .
L. L ) Takt Time
Operacion [Operadores Descripcion ciclo G2l
(seg./unidad) 9
1 A Dispensacion 1 2,5714 2,8728
1 B Dispensacion 2 2,5714 2,8728
2 C Fabricacion 2,7000 2,8728
3 D Envasado y Aoondicionamiento 1,5000 2,8728
Total (Segundos/unidad) 9,3429 2,8728
Real Redondeado
# de operadores requeridos (Tiempo de ciclo Total/Takt Time) 3,2522 4
| NUmero de personas en la operacién 5
% Utili i los R P i
b Uti |zac.|on de los gcursos ' ((Promedio 81.30%
tiempos de ciclo/Takt time)*100)

Fuente Autores
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En la tabla anterior se observa que al considerar 5 operadores en las 3 operaciones bdasicas del
sistema (Dispensacidn, fabricacidn, envasado y acondicionamiento), el porcentaje de utilizacion del
recurso humano estaria en un 81,30%, lo cual es satisfactorio y no requeriria ser re balanceado. En
este caso, dado que los tiempos de dispensacion 1y 2, y de fabricacién son muy aproximados al takt
time del proceso, se requeriria direccionar a los operarios de envasado y acondicionamiento a
participar en procesos de capacitacidon y entrenamiento en el equipo de envasado IMA C960, y a dar
apoyo otros procesos, aprovechando que esta operacion tiene un tiempo de ciclo significativamente
inferior al takt time calculado, y no es posible distribuir el recurso en otras operaciones del sistema.

Figura 44. Proceso con nuevo equipo de envasado sin balancear

TIEMPOS DE CICLO VS TAKT TIME DEL NUEVO SISTEMA DE
PRODUCCION

3,5000

2,8728
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B
jg 2,5000 2,5714 2,5714 2,7000
22,0000
a 1,5000
S 1,5000
c
50 1,0000
&

o -

0,0000

Dispensacion 1 Dispensacion 2 Fabricacion Envasadoy
Aoondicionamiento
Operadores
s Tiempo de ciclo Takt Time

Fuente Autores

La eficiencia final posible para el nuevo sistema de produccion sera del 81,3%, considerando de esta
manera que el proceso se encuentra balanceado. Se requeriran en total 6 personas para la
operacion (2 en dispensacion, 1 en fabricacion y 2 en envasado y acondicionamiento), lo cual genera
una reduccién de 19 personas de mano de obra directa con respecto al proceso actual de produccion
de cojines, permitiendo una importante reduccién en los costos de produccion.

4.3.4.6 VSM Futuro Agrupando las herramientas de mejora desarrolladas: Planeacion Agregada de
la produccion, MRP, definicion del takt time, supermercado en el almacén de PT, kanban de 2
recipientes en dispensados, lineas FIFO entre procesos como limitadoras de WIP, punto de
activacion de la produccidn a través de sefiales kanban en el almacén de PT, cambio tecnolégico en
el proceso de envasado, supermercado en el almacén de materias primas y balanceo del proceso
productivo; se construyd el VSM futuro que permitira obtener un PLT (Lead time de entrega de
producto) y WIP (nivel de inventario en proceso) inferiores al del proceso actual de cojines,
aumentando la rotacién del inventario de producto terminado, mejorando la productividad actual
del proceso y la rentabilidad en el largo plazo del negocio.
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Figura 45. VSM Futuro
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Figura 45. (Continuacién)
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En el VSM futuro se incluyeron:
Los siguientes proveedores, los cuales son los mas representativos para la familia de productos:

e Ricardo Molina. Proveedor de 3 materias primas.

e Handler. Proveedor de 4 materias primas.

e Essel Propack. Proveedor de tubos colapsibles

e Quimicos Especializados. Proveedor de 3 materias primas
e Cartones América. Proveedor de las cajas corrugadas.

Los siguientes procesos de manufactura y ensamble:

e Dispensacion
e Fabricacion
e Envasado

e Embalaje

Los siguientes procesos de servicios:

e Control de Calidad Fisicoquimico de Materias Primas

e Control de Calidad Fisicoquimico de Granel

e Liberacion de Producto Terminado (Se redujo el tiempo de liberacién de PT)
e Despachos

Los resultados de PLT (Lead time de entrega de productos), WIP (Nivel de inventario de producto en
proceso) y Valor Agregado recopilado son los siguientes:

PLT (Dias) 10,03
PLT (Horas) 80,27
Tiempo de Valor Agregado (Horas) 3,61
% Valor Agregado 2,59%
WIP (Dias) 2,65
Numero de operadores en el sistema 5

4.3.4.7 Analisis de resultados Con la implementacion del nuevo sistema de produccion y
operaciones para los productos en presentacidon cojin, se obtendran mejoras significativas a nivel de
las variables del sistema, que a su vez generaran una disminucién importante en los costos, lo cual
permitira aumentar los niveles de productividad (se obtiene le mismo resultado con menor
utilizacién de recursos), la utilidad neta y elevar la rentabilidad. A continuacidon se presenta y el
valor antes y después de las variables criticas del proceso, y los principales ahorros a lograr en el
primer afio de implementacion del sistema (Afio 2018).
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Tabla 67. Ahorros proyectados con el uso nuevo sistema de produccion

Resultados
Variables Criticas del sistema de Producciény Sistema Sistema Diferencia Beneficios parciales | Beneficios Totales
Operaciones Actual Propuesto para el afio 2018 ($) |para el afio 2018 ($)
Mayor nimero de pedidos despachados

PLT.(Iead time de entrega de producto) (dias) 14,07 10,03 4,04 S 7 854.436.690
% tiempo con valor agregado 2,59% 4,50% 1,91% $ 2.335.553.646

Costo de ventas de pedidos adicionales despachados ($) S 5.518.883.044
Beneficio por mayor niimero de pedidos despachados ($) $  2.335.553.646

Ahorros en administracion del inventario
Inventario de materia prima (Dias) 180,00 23,59 156,41 | $ 871.181.018 | $ 871.181.018
WIP (Dias) 7,81 2,65 516 | $ 81.942.777 | $ 81.942.777
Inventario de Producto terminado (Dias) 64,00 5,50 58,50 | $ 1.535.681.669 | $  1.535.681.669
Beneficio por mayor niimero de pedidos despachados ($) $  2.488.805.464
Ahorro en Costos de produccion

NuUmero de personas requerido 24 5 19|$ 295.430.907
Costo de Produccion Kroll Naranja x 100 g ($/unidad) 1.183,00 1.084,00 99,00 | $ 165.997.953 | $ 165.997.953
Costo de Produccion Kroll Naranja x 200 g ($/unidad) 1.776,00 1.504,00 272,00 | $ 129.859.872 | $ 129.859.872
Costo de Produccion Kroll Xtreme Wax x 80 g ($/unidad) 1.940,30 1.874,90 65,40 | S 15.659.638 | $ 15.659.638
Costo de Produccion Kroll Xtreme Wax x 200 g ($/unidad) 3.861,50 3.641,50 220,00 | $ 36.593.700 | $ 36.593.700
Total Ahorro en costos de Produccién ($) S 348.111.163
Total Beneficios cuantificados para el afio 2018 con la implementacién de la nueva propuesta ($) 5.172.470.273

Consideraciones: Salario operario al 2018 con prestaciones $ 1.295.750: Takt rate: 8.562 ud./dia; Pedidos promedio mes: 2.500
Costo mantener inventario (% del costo): 23,57%; valor promedio pedido por mes: $ 650.000

Fuente Autores

El nuevo sistema de produccion permitird en el primer afio de implementacion, obtener beneficios
por $ 5.172.470.273 representados en mayores ventas, en menor uso de recursos y en reduccidn
de desperdicios. El Pareto de dichos beneficios se presenta en la siguiente figura.

Figura 46. Beneficios a lograr con el nuevo sistema de produccion

PARETO DE BENEFICIOS A LOGRAR POR LA IMPLEMENTACION DEL NUEVO
SISTEMA DE PRODUCCION
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Fuente Autores
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El ahorro mas significativo a lograr es el ahorro generado a partir de la reduccién del costo de
administracién del inventario, teniendo en cuenta que dicho costo equivale al 23,57% del costo total
del inventario mensual. Este ahorro se logrard con el mejoramiento de la planeacion, estimacion
del takt time, la implementaciéon de un médulo MRP, supermercados en los almacenes de materias
primas y producto terminado, y utilizacion de controladores de WIP (lineas FIFO y Kanban),
anteriormente descritos. El ahorro a lograr es de $ 2.488.805.464 anuales (S 207.400.455
mensuales) que equivalen al 48,12% del beneficio total proyectado.

En segundo lugar, la mayor dinamica en el despacho de pedidos, en la cual se plantea pasar de 2.500
pedidos mes a la entrega de 3.507 pedidos por mes, a un valor promedio por pedido de $ 650.000.
Esto se lograria por la reduccion del PLT (Lead time de entrega de producto al cliente), de 14,07 a
10,03 dias, lo que equivaldria a pasar una rotacion mensual de pedidos de 2,13 a 2,99, generando
un beneficio en ventas adicionales para la empresa equivalente a $7.854.436.690, y un beneficio
neto (Restando el costo de ventas) de $ 2.335.553.646, que representa el 45,15% de los beneficios
proyectados con la implementacidn del nuevo sistema de produccion.

Por ultimo, el ahorro es costos de produccidn proyectado es de $ 348.111.163 anuales, que
equivalen al 6,73% del beneficio total proyectado, que esta compuesto por un ahorro de
$ 295.430.907 anuales de ahorro por reduccién del nimero de personas en la operacidn (Se pasa
de 24 a 5 personas), y la diferencia que equivale a $ 52.680.256 anuales, por la reduccién de
desperdicios, reprocesos y gastos adicionales generados por el sistema de produccion actual.

Para analizar el impacto de lo propuesto en el nuevo disefio de produccién y operaciones en la
productividad y rentabilidad, se tomaron datos de produccién y ventas de 2016 (Por ser el afio mas
aproximado a lo proyectado para el afio 2018, dado que el afio 2017 tuvo un comportamiento
atipico por las coyunturas financieras que afronta la empresa) y las proyecciones realizadas para el
afno 2018.

Tabla 68. Produccion y ventas 2016 y 2018, y productividad calculada y proyectada

Produccion y ventas
Afio 2016 Ao 2018 py |Diferencia (Unids.) | Valor diferencia ($)
Productos . )
(Unidades) (Unidades) (2018 py - 2016) (2018 py - 2016)
Kroll gel Naranjax 100 g 1.618.325 1.676.747 58.422 69.159.964
Kroll Xtreme Wax x 80 g 551.695 477.426 |- 74.269 |- 144.104.141
Kroll gel Naranjax 200 g 262.814 239.444 |- 23.370 |- 41.516.805
Kroll Xtreme Wax x 200 g 246.060 166.335 |- 79.725 |- 307.858.088
Total 2.678.894 2.559.952 |- 118.942 |- 424.319.070
Variables Ao 2016 Ao 2018 Variacion (%)
Mano de Obra directa 24 5 -79,17%
Productividad (Unids./persona-mes) 9.302 42.666 358,69%
Productividad ($/persona-mes) 18.059.987 88.059.192 387,59%

Fuente Autores
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En la anterior tabla se observa que implementando el sistema de produccién y operaciones
propuesto para el afio 2018, la productividad se incrementaria en un 387,59% con respecto a la del
afo 2016, pese a que la produccion y venta proyectada seria ligeramente menor que en el 2016.
Este resultado es posible debido a que el nimero de personas en el sistema pasaria de 24 a 5. Dicho
valor de productividad equivalente a $ 88,05 millones de ventas por persona-mes, superaria en un
33% la productividad promedio del sector cosmético, lo cual es muy favorable a nivel competitivo
para Spai Sons Ltda.

Con respecto a la rentabilidad, en la siguiente tabla se presentard el resultado del ejercicio

empresarial para el afio 2016 y el resultado proyectado para el afio 2018.

Tabla 69. Estado de resultados del afio 2016 y proyectado 2018
Pesos corrientes

Variables Ao 2016 Aiio 2018
Produccion productos en cojin (Unidades) 2.678.894 6.776.982
Otros productos 2.884.426 2.884.426
Produccion total (Unidades) 5.563.320 9.661.408
Costo x unidad ($/unidad) 2.613 1.849
Ao 2016 Ao 2018
Ventas productos en cojin/colapsible (S) 5.201.276.148 | 5.283.551.516
Ventas Marginales ($) 0| 7.854.436.690
Ventas otros productos ($) 14.539.723.852 | 14.539.723.852
Ventas Netas ($) 19.741.000.000 | 27.677.712.058
Costo de ventas ($) 13.357.418.000 | 17.859.937.340
Utilidad Neta ($) 6.383.582.000 | 9.817.774.718
Gastos operacionales (S) 14.711.396.000 | 5.400.000.000
Ahorro en costo de inventarios ($) - 2.488.805.464
Utilidad Operacional ($) - 8.327.814.000 | 6.906.580.182
Gastos financieros 0 0
Utilidad antes de impuestos - 8.327.814.000 | 6.906.580.182
Impuestos 401.869.000 2.624.500.469
Utilidad Neta ($) - 8.729.683.000 4.282.079.713
|capital Invertido ($) | 29.206.032.118 | 29.206.032.118 |
[ROE (%) | -29,89%| 14,66%|

Fuente (EMIS PROFESSIONAL, s.f.)
Calculos de proyecciones 2018 Autores

En la anterior simulacion para el 2018 se tiene en cuenta para el estado de resultados, las ventas
marginales que se captarian como consecuencia de una mayor dindmica de pedidos (Estas ventas
son adicionales a la proyectadas en el modelo de prondstico), las cuales totalizan 4.217.039
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unidades. Este incremento en las ventas generaria un ingreso de $ 27.677 millones, los cuales
superaria la cifra de $ 19.741 millones de ventas obtenidos en el 2016. Con los ahorros proyectados
en el costo de produccién, se lograria la obtencién de un costo de ventas promedio por unidad,
menor al que se tuvo en el afio 2016 (Como resultado de menor mano de obra directa en el proceso
y menores desperdicios), obteniéndose una utilidad neta S 3.414 millones mayor que la del 2016.

Con respecto, a los gastos operacionales, que en el 2016 fueron 2,6 veces mayores que en el afio,
en el 2018 se simula un gasto equivalente al promedio de afios anteriores, equivalente a $ 5.400
millones, y se considera la reduccién del costo de administracion del inventario que fue calculada
por un valor de $ 2.488 millones.

Considerando un capital invertido constante, se obtendria como resultado un ROE (Rentabilidad
sobre el patrimonio) del 14,66% EA, aun todavia por debajo de la expectativa de socios (20% EA),
pero muy superior al resultado obtenido por la empresa en los afios 2016 y 2017.

Con el anterior analisis se evidencia, que el nuevo disefio del sistema de produccién y operaciones
para la familia de productos en presentacion cojin de Spai Sons Ltda. puede generar gran impacto
en el mejoramiento de la productividad del sistema de produccién de la empresa, y en la
rentabilidad del negocio.

4.4 SISTEMA FiSICO

El sistema fisico consta del Layout del sistema de produccidon propuesto, en donde se realizara la
distribucidon de las dreas productivas de acuerdo a las necesidades del nuevo sistema, y de la
caracterizacién de cada uno de los recursos a utilizarse en la produccidn, como son: La maquinaria
y el equipo, el recursos humano y los insumos a utilizar para el proceso productivo, desagregados
en materias primas y materiales.

4.4.1 Layout del proceso de produccidn propuesto En la siguiente figura, se presenta la distribucion
de planta y los flujos de proceso del nuevo sistema de produccién para la familia de productos en
presentacidon cojin. Se observarad una reduccidn importante en el uso de areas productivas, dado
que el equipo de envasado IMA C960, es un monoblock mucho mas compacto que los equipos
utilizados de manera tradicional para la produccidn de cojines. Por otra parte, la reduccién del
numero de partes del producto (Ya no se requiere el uso de manguera de PVC, cinta, tapa cojin,
pegante para tapa cojin), facilitara el almacenamiento el dreas de proceso de los insumos necesarios
para la produccién. Por otra parte, cabe resaltar que para garantizar el flujo continuo del proceso,
reducir el WIP (producto en proceso), y reducir los tiempos los tiempos y movimientos del personal
directo e indirecto de la operacion, se conectaron de manera lineal el proceso de envasado y
acondicionamiento, considerando una banda transportadora que atraviesa las 2 dreas de proceso,
situacién que no estaba contemplada en el disefio actual de produccion de cojines.
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Figura 47. Distribucién en planta y flujos del nuevo proceso
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Fuente Autores

En la anterior figura se muestra el uso de las dreas 4 y 5, como areas de dispensacién y fabricacion
respectivamente, uso destinado para dichas dreas en el disefio fisico actual. Sin embargo, la
diferencia entre el sistema actual y el sistema de produccién propuesto, radica en el menor uso de
las areas productivas del segundo piso, en donde tan solo se utilizan el area 9 para envasado (Aqui
estara instalado el equipo IMA C960), y el area 10 como acondicionamiento. Las areas 8 y10 son
area de dispensacién de materiales, las cuales abastecen el tubo colapsible para el drea 9 y la cinta
de embalar, los rétulos de identificacidn y la caja corrugada como materiales terciarios para el area
10. Enla siguiente tabla, se presentara el andlisis detallado de uso de cada una de las areas y el %
de uso de area total del sistema de produccién propuesto.
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Tabla 70. Areas involucradas en el proceso productivo propuesto

firea Nmero Descripeion de Area Flujo Entrada Salida Tipode drea | Area(m2)
1 Oficina de Logistica Informacion  |Pedido Orden de Pedido Otros 12
2 Oficina de Produccidn Informacién  |Orden de Pedido Orden de Produccion Otras §
Informacién  |Orden de Produccion NA
3 Bodega de Materias Primas - — Almacenamiento 600
Materiales  [NA Materias primas
. Informacidn  |Orden de Produccion NA -
4 Dispensacion - —— —— - Produccidn 400
Materiales | Materias Primas Materias primas dispensadas
3 Materiales  |Materias Primas NA 3
5 Fabricacidn Produccion 145
Producto  [NA Producto en granel
6 Almacenamiento de Graneles Producto  |Producto en granel Producto en granel Almacenamiento 175
Informacién  |Orden de Produccion NA
NA Material Primario
7 Bodega de Materiales ) Almacenamiento 261
Materiales  |NA Material Secundario
NA Material Terciario
8 Dispensacion de material primario Materiales | Material Primario Material Primario Dispensado Produccion 195,75
9 Envasado Colapsibles Productc  |Producto envasado Producto sellado Produccion 108,75
11 Acondicionamiento Colapsibles Producto  |Producto sellado Producto en cajin Produccidn 145
. ) ) . ) Material Secundario Material Secundario Dispensado -,
0 Dispensacion de material secundarioy terciario | Materiales P Produccidn 159,5
Material Terciario Material Terciario Dispensado
12 Bodega de Producto Terminado Productc  |Producto Terminado Producto terminado Almacenamiento 937,5
m2 %
Area de Produccion 1.154,00 36,18%
Area de Almacenamiento 2.016,00 63,20%
Otras dreas 20,00 0,63%
Total area usada en el proceso 3.190,00 100,00%,
|T0ta| dreade planta (m2) | 417 |
|% de Area utilizada del total | 34,?8%|

Fuente Autores

En total el nuevo disefio del sistema de produccidon, permite ahorrar 611,75 metros cuadrados de
areas productivas (Quedan libres para otro uso las dreas de acondicionamiento 2 y 3), pasando de

una ocupacion de 19,25% al 12,58% del espacio total disponible en la planta.

El sistema de

produccién propuesto en conjunto utilizard 3.190 metros cuadrado de planta, de los cuales 1.154
metros cuadrados corresponden a areas productivas; 2.016 metros cuadrados a dreas de
almacenamiento y 20 metros cuadrados a oficinas. El porcentaje del drea utilizada total del sistema

es de 34,78% de 9.172 metros cuadrados que es el area total de la planta.

Este ahorro es significativo dado que en un futuro estas areas podrian utilizarse en el

acondicionamiento de nuevas lineas de producto o en areas de acondicionamiento de algunas de
las lineas de productos actuales como lo son la linea de productos envasados en frasco o sachets,
gue requieren amplios espacios para las operaciones de etiquetado, codificado y empacado.
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4.4.2 Caracterizacion de cada recurso Los recursos que se requieren para el funcionamiento del
sistema de produccién propuesto son las maquinas y equipos, el recurso humano y los insumos, los
cuales seran descritos a continuacion.

4.4.2.1 Caracterizacion de Maquinas y Equipos Las caracteristicas de las mdaquinas y equipos
necesarios para la produccién de Cosméticos, son reglamentadas en el capitulo IV de la decisién 516
de la Comunidad Andina de Naciones “Armonizacion de las legislaciones en Materia de Productos
Cosméticos”. Dichas caracteristicas citadas por la decisidn son las siguientes:

e La maquinaria y equipo se deben instalar en espacios amplios, que permitan el flujo del
personal y materiales, y que minimicen las posibilidades de confusién y contaminacion.

e “El material de los equipos, accesorios y utensilios no debe ser reactivo, desprender
particulas, ni absorbente, con las materias primas o con cualquier otro producto utilizado en
la fabricacion que se ponga en su contacto. Dicho material debe reunir caracteristicas
sanitarias tales como ser inalterable, de paredes lisas, que no presenten fisuras o
rugosidades capaces de albergar restos que generen contaminaciones microbianas o de otro
tipo.” (COMUNIDAD ANDINA DE NACIONES (CAN), 2002)

e La maquinaria y equipo debe someterse a programas de mantenimiento y verificacién
periddica.

e Se debe realizar una calibracién periddica a los equipos de pesaje e instrumentos de
medicion.

Adicional a lo anterior, es responsabilidad de la empresa:

e Realizar sanitizacion periddica a los equipos, haciendo énfasis en la limpieza de llaves de
paso, bombas, codos de tuberias, empalmes y demds, para evitar que sean focos de
contaminacidon microbioldgica

e Guardar los registros de los informes de limpieza, mantenimiento y utilizacion de los
equipos, fechados y firmados por los responsables, los cuales formaran parte de la
documentacién de los lotes elaborados.

e Instalar la maquinaria y equipo en ambientes amplios, que permitan el flujo del personal y
materiales y que minimicen las posibilidades de confusién y contaminacion. Es importante
que las zonas de procesamiento y almacenamiento estén debidamente identificadas.

e Tomar las precauciones necesarias para que se aisle a los operarios de los equipos que
generen excesivo ruido o calor.

Teniendo en cuenta lo expuesto en la norma, y considerando como material inalterable el Acero

Inoxidable 316L, se seleccionaron los siguientes equipos que haran parte del proceso de produccion,
y que provienen de tecnologias internacionalmente validadas.
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Tabla 71. Caracterizacidon de Maquinas y equipos

Subproceso

Equipo

Marca

Referencia

Caracteristicas Principales

Dispensacion

Balanza

Mettler
Toledo

1CS241-30003M-EU

Uso: Pesaje de materias primas

Pais de origen: Estados Unidos
Capacidad (Kg): 3 a 30

Interfaz: Posee pantalla LCD vy
teclado alfanumérico

Capacidad de lectura (g): 0,1
Conectividad: Posibilidad de
exportar datos a archivos en Excel o
conectar a impresora.

Fabricacion

Equipo
fabricacién

de

Olsamix

1000 litros

Dimensiones aproximadas:

Volumen efectivo (litros): 1000
Longitud (mm): 1600

Ancho (mm): 1700

Altura con cupula cerrada
(mm): 3730

Peso en vacio (Kg): 2900

Uso: Preparacion de graneles de
productos cosméticos de formas
liquidas y semisdlidas

Pais de origen: Italia

Material de construcciéon: Acero
Inoxidable 316L

Sistemas de agitacion:

e Agitador externo tipo ancla:
Permite la recirculacién de
abajo hacia arriba.

e  Agitador interno tipo cuchilla:
Permite una recirculaciéon de
arriba abajo.

e Homogenizador: Mejora el
cizallamiento y mezclado, da
estabilidad a la emulsion.

Sistema de Control de operaciones:

PLC y SCADA

Sistema de autolimpieza: CIP (Clean

in Place) que es un sistema

automatico de limpieza  por
aspersion y recirculacion de agua.

Sistemas que posee:

e  Sistema de vacio

e  Sistema de refrigeracion

e  Camisas de calentamiento (Por
medio de vapor saturado)

Periféricos:

e Tanque Fusor 500 litros: Para
fusion de grasas

e Tanque W 300 litros: Para
premezclas

Fuente (METTLER TOLEDO, s.f.) (OLSA MASCO GROUP, 2015)

188




Tabla 71. (Continuacion)

Subproceso Equipo Marca Referencia Caracteristicas Principales
Envasado IMA IMA €960 Uso: Envasado de liquidos y
Comadis semisélidos  cosméticos en
tubos colapsibles
- Pais de origen: Italia
i BLY - Numero de estaciones: 9
e Velocidad maxima de
I Hey, | produccion
it (Unidades/minuto): 60
g Volumen de llenado (ml): 2 a
250
- Diametro del tubo (mm): 10 a
=l 50
Longitud del tubo (mm): 60 a
280
Layout
BE@_‘ | Componentes principales:
; ] ] e Alimentador automatico
\|/ « - de tubos
m |/ . e  Bomba de dosificacién
Lﬂr % <. 8 e Boquilla con valvula de
inii) i 1 W cierre positiva y limpieza
por golpe de aire
C960 e Sellado térmico de tubos
L de plastico y laminado
N mediante tecnologia de
aire caliente.
e Intercambiabilidad rapida
de los cabezales de cierre
N e  Armario eléctrico
E integrado dentro de la
maquina.
e  Panel de color de pantalla
tactil (HMI), adecuado para
1717 | memorizar parametros de
trabajo.
Control de | Equipo de | Mettler C35 Advanced Line Uso: Pesaje de tubos colapsibles
peso pesaje  en | Toledo en linea con la unidad de
linea envasado.
Pias de origen: Estados Unidos
Caracteristicas:
e  Posee pantalla tactil para
su programacion.
e Pesaje del 100% de los
productos envasados.
e  Realiza reportes de datos
en cualquier dispositivo de
L - salida
e Puede combinarse con
sistemas de deteccidon de
metales por rayos X.

Fuente (METTLER TOLEDO, 2017) (IMA, s.f.)
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Tabla 71. (Continuacién)

Subproceso Equipo Marca Referencia Caracteristicas Principales
Embalaje Banda CcW CWPSJ Uso: Transporte de productos
Transportadora | Maquinaria Pais de origen: Estados Unidos

e Velocidad (metros/min): 4 a
30

e lLargo(m): 3

e Ancho (m): 0.25

e Alto de la banda (M): 0.75 a
8.8 dependiendo del ajuste

e  Peso (Kg): 25

e  Potencia (W): 60

e  Voltaje (Voltios): 220

Fuente (CW MAQUINARIA, s.f.)

4.4.2.2 Caracterizacion del Recurso Humano Las caracteristicas de idoneidad del recurso humano
para la elaboracidn de productos cosméticos, se describe en la decisién 516 de la CAN (Comunidad
Andina de Naciones) “Armonizacion de las Legislaciones en Materia de Productos Cosméticos”, en
el Anexo 2 titulado “Buenas Prdcticas de Manufactura para la Industria del Cosmético en la
Comunidad Andina”. Estas caracteristicas son las siguientes:

e El personal debe tener la suficiente motivacidn, educacién, capacitacién y experiencia o
combinacion de estas, para la labor que le sea asignada.

e El personal responsable o de gestién debe tener contratacién de tiempo completo o por el
tiempo que la empresa esté produciendo.

e Todo el personal debe saber leer y escribir el idioma castellano.

Adicional a lo anterior, la empresa esta obligada a lo siguiente:

e Identificar las necesidades de capacitacién del personal y disefiar los planes de capacitacion
gue se requieran.

e Realizar las capacitaciones y cursos de entrenamiento al interior de la empresa o por medio
de la contratacidn de companias especializadas.

e Redactary realizar cursos de capacitacion adaptados al trabajo y responsabilidades de cada
funcionario, teniendo en cuenta su experiencia y conocimiento técnico. “Es fundamental
que el personal clave y el de fabricacion reciban una capacitacion completa en cuanto a los
meétodos y nivel de competencia requeridos para llevar a cabo diferentes operaciones
(pesada, mezclado, mantenimiento, prdcticas de higiene industrial, fabricacion, verificacion,
entre otras).” (COMUNIDAD ANDINA DE NACIONES (CAN), 2002)

e Revisar continuamente y hacer seguimiento al programa de capacitacion.
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4.4.2.3 Caracterizacion de Insumos Los insumos principales requeridos para la produccién de los
productos cosméticos Kroll gel Naranja y Kroll Xtreme Wax, son las materias primas, las cuales hacen
parte de los graneles; y los materiales, que son los que contienen el granel o facilitan el empacado

del producto. En la siguiente tabla se desagrega su clasificacidn y sus caracteristicas principales:

Tabla 72. Caracteristicas de materiales para la produccién de cosméticos

Insumo Tipo Descripcion Caracteristicas Principales

Materia Activos Son los componentes que | e Es el ingrediente principal de la férmula.

Prima realizan la accion parala que | e  La concentracién de activos no es mayor al 3% de la
ha sido creado el cosmético férmula.

e  En el producto Kroll gel Naranja son los ingredientes
que dan la fijacion del cabello.
e En el producto Kroll Xtreme Wax es el ingrediente
que garantiza el moldeo del cabello.
Excipientes | Ingredientes en donde se | e La concentracidn de excipientes estd entre el 60% y
incluyen los activos, el 90% de la formula.
facilitando su transporte | ¢  El principal excipiente es el agua.
hacia la superficie de | ¢  Agua: Disolucién de los activos y aditivos.
aplicacion y mejorando su | e  Viscosantes o Estabilizantes: Aumentan la viscosidad
eficacia.  También  sirven del cosmético para facilitar su manejo.
como estabilizantes, | ¢  Secuestrantes de iones metalicos: Neutralizan iones
humectantes o reguladores metélicos para que el activo cumpla su funcién. Uno
de pH en la formula de de los mas usados es el EDTA
cosmético. e  Humectantes: Evitan la pérdida de agua en el
cosmético. Uno de los mds conocidos es el
propilenglicol.
e Reguladores de PH: Garantizan que el pH del
cosmético sea lo mas cercano al de la piel (pH7.5).
Aditivos Se dividen en conservantes | ¢  Conservantes: Ingredientes  que  previenen
(antioxidantes y alteraciones fisicas o microbiolégicas del cosmético
antimicrobianos), fragancias hasta la fecha de caducidad. Los mas utilizados son
y colorantes. metil y propil parabeno, y cloruro de benzalconio,
como antimicrobianos; y la vitamina E como
antioxidante.
e Colorantes: Imprimen caracteristicas de color.
Fragancias: Imprimen olor al cosmético.

Material Primario Es el material que esta en | El material primario para el envasado de los productos
contacto directo con el | Kroll Gel Naranja (Presentaciones 100 g y 200 g) y Kroll
producto (granel), y ademas | Xtreme Wax (Presentaciones 80 g y 200 g) es el tubo
lo contiene. colapsible, que es un envase cilindrico, el cual posee en

uno de sus extremos una tapa que permite su dosificacién

y el otro es abierto para facilitar la dosificacion y el

posterior selle del mismo cuando el producto esté
contenido.

Principales caracteristicas del tubo colapsible:

e  Material: La pared de tubo esta compuesta por una
capa de polietileno de baja densidad y una capa de
Etilen-Vinil-Alcohol (EVOH), las cuales garantizan la
hermeticidad del tubo y protegen el producto de la
luz y del medio ambiente.

Fuente (MARTEL, 2010) (ANFABRA, 2015)
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Tabla 72. (Continuacion)

secundarios, otorgandole
proteccién para su distribucion
comercial.

Insumo Tipo Descripcion Caracteristicas Principales
Material | Primario e  Lamina foil de aluminio entre la tapa y el tubo, con
garantia de seguridad.

e  Tapa flip top, con un orificio de 5 mm de diametro
para facilitar la dosificacion.

e Impresion en el tubo del arte, el pie de ley y los
colores distintivos de cada producto (No requiere de
etiquetado adicional).

PE
Adhesive
EVOH
Adhesive
PE
e
— [
Cuerp
omanba
) |
Tubo Impreso Tubo terminado
Dimensiones del tubo por referencia de producto:
Referencia Peso (g) Dimensiones del tubo
Kroll Gel Naranja 100 Diametra (mm) 40
Largo (mm) 122
Kroll Xtreme Wax BD Digmetro {mm) 40
Largo (mm) 106
Kroll Gel Naranja / 200 Diametro (mm) 50
Kroll Xtreme Wax Largo (mm) 156
Secundario | Es el material que se adhiere o | Para el disefio propuesto no existe material secundario
contiene el material primario. | ya que los productos Kroll gel Naranja y Kroll Xtreme
Por ejemplo: Etiquetas o cajas | Wax, no llevan etiquetas ni cajas plegadizas.
plegadizas.
Terciario Es el que contiene varios | Material: Caja corrugada de carton
materiales primarios o | Caracteristicas Principales:

e  (Capacidad 120 unidades de producto

e  Color: Kraft

. Impresion: Informacidn de la marca, sentido de
embalaje y espacio para rotulacion

e  Cajaregular con 4 aletas

e Dimensiones aproximadas:
50x40x25 Para tubos de didametro 40 mm
60x50x25 Para tubos de didametro 50 mm

Fuente (ESVAL INDUSTRIAL SAS, 2017)
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4.5 VIABILIDAD FINANCIERA DEL CAMBIO TECNOLOGICO

El cambio tecnoldgico que requiere el nuevo sistema de produccidn y operaciones, incluye la compra
de tecnologias para el proceso de fabricacion (Reactor Olsamix 1000 Litros), envasado (Equipo de
envasado de colapsibles IMA C960), un equipo para control en proceso en linea (Chequeadora de
peso Garvens) y sus respectivos accesorios y periféricos (Anexo H).

La inversion inicial en activos suma un total de $ 1.913.100.000 en activos y S 54.166.340 en gastos
para herramental, capacitacion y regulatorios, que incluyen: Estudios de estabilidad, capacitaciones,
herramental y pagos al INVIMA (Anexo 1). La inversién en activos se amortizara en 10 afios y los
gastos de montaje y puesta en marcha, seran aportados por la empresa. Para analizar la viabilidad
econdmica del proyecto, se utilizaran los indicadores TIR (Tasa interna de retorno de la inversién) y
VNA (Valor presente neto).

Inicialmente para el estudio de viabilidad, se calculard el margen neto operativo del proyecto a 10
afios, el cual resulta de la diferencia entre ingresos y egresos operacionales (compuestos por los
costos variables y fijos del nuevo sistema de produccidén). La produccion y ventas proyectadas, se
calcularan a partir de la produccidon marginal a obtener con el cambio tecnolégico propuesto en el
proceso de envasado. La inflacién anual proyectada se considerara como el promedio histérico de
la inflacién de los ultimos 10 afios que es 4,2% anual.

Posteriormente se construiran los estados financieros: Estado de resultados, Flujo de cajay balance,
y se realizard el analizaran los resultados de los indicadores TIR y VNA, teniendo en cuenta los flujos
netos de fondos anuales a generar, y el monto de la inversién que realizara la empresa para el
proyecto, la cual suma el 30% de la inversién inicial en activos que sera financiada con recursos
propios y la inversidn en puesta en marcha en montaje (El total de la inversién con recursos propios
es de $ 628.096.340).

Los criterios para evaluacion para el indicador VNA (Valor presente Neto) son los siguientes:

VNA >0 Inversion viable econdmicamente
VNA=0 La decision de inversion la toma el inversionista
VNA<O Inversidn no viable econdmicamente

Los criterios para evaluacién para el indicador TIR (Tasa interna de retorno) son los siguientes:

TIR > TIO Inversion viable econdmicamente
TIR=TIO La decision de inversion la toma el inversionista
TIR<TIO Inversion no viable econdmicamente

Entendiendo la TIO como la tasa de interés de oportunidad, la cual representa la expectativa minima
del inversionista en cuanto a retorno de la inversion a realizar.
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La TIO para el presente proyecto sera el WACC (Costo Promedio Ponderado de Capital), que se
calcula a partir la composicién de la deuda: Porcentaje de la deuda adquirida con socios y porcentaje
de la deuda financiada por los bancos; su respectivo costo, y la tasa impositiva vigente.

La deuda con el sector financiero, que equivaldrd al 70% de la inversion en activos ($ 1.339.170.000),
tiene un costo de la DTF+3,9% (La DTF del 30 de octubre de 2017 es 5,66% Efectiva Anual), la cual
equivale a una tasa de interés del 9,56% Efectiva Anual. Por otro lado, la financiacidn con recursos
propios tiene un costo del 40% Efectiva Anual (Considerado como el retorno esperado por la junta
de socios), siendo esta Ultima la deuda mds costosa. La tasa impositiva vigente es del 34%.

Con la informacidn anterior, y utilizando la férmula de WACC, el valor de la TIO para el proyecto es:
TIO = WACC = % part. DS * costo DS + % part. DB * costo DB * (1-Tasa impositiva)

Donde:
DS: Deuda Socios
DB: Deuda bancos

TIO = WAC = 30%*40% + 70%*9,56%*(1-34%)
TIO =16,42% EA

La tasa de interés de oportunidad es el 16,42% efectiva anual.
El crédito que adquirird la empresa con el sector financiero para financiar el 70% de la inversién en

activos, se pactard a 10 afios con una cuota anual constante pagada en moneda local. A
continuacién se presenta la tabla de amortizacién de dicho crédito.

Tabla 73. Tabla de amortizacion del crédito a adquirir con el sector financiero
| CALCULO DEL COSTO DE INTERESES DE LA DEUDA

[Total activos (Miles de $) [ 1.913.100] [Tasa de interés EA (%) [ 9,56%]
[Porcentaje de la deuda a financiar (%) [ 70%] [Namero de periodos anuales [ 10]
[Monto de Ia deuda a financiar (Miles de $) [ 1.339.170] [Cuota anual () [ 213.841]

Miles de Pesos Corrientes Colombianos

Afio Capital Intereses Cuota Abono a capital

0 1.339.170

1 1.253.353 128.025 213.841 85.817
2 1.159.333 119.821 213.841 94.021
3 1.056.324 110.832 213.841 103.009
4 943.467 100.985 213.841 112.857
5 819.821 90.195 213.841 123.646
6 684.355 78.375 213.841 135.466
7 535.938 65.424 213.841 148.417
8 373.332 51.236 213.841 162.606
9 195.182 35.691 213.841 178.151
10 0 18.659 213.841 195.182

Fuente Autores (GRUPO AVAL, s.f.)
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La cuota estimada en $ 213.841.000, que integra los intereses y el capital a pagar por la empresa
por el crédito a adquirir, se tendrd en cuenta para la construccién de los estados financieros

proyectados.

Por otro lado, se considerara una depreciacion en linea recta a 10 afios y sin valor de salvamento,
para los activos a adquirir para el proyecto. El cdlculo de esta depreciacién se presenta en la

siguiente tabla:

Tabla 74. Depreciacién de activos fijos del proyecto

| CALCULO DE LA DEPRECIACION DE ACTIVOS FIJOS DEL PROYECTO

|Inversic')n inicial en activos (Miles de $) | 1.913.100|
|Periodo de Amortizacién (PA) (afios) | 10|
|Depreciacic’>n anual en linea recta (Miles de $) | 191.310|

Miles de Pesos Corrientes Colombianos

Afo 1 Afo 2 Afo 3 Afo 4 Afo 5 Ao 6 Ao 7 Afo 8 Afo 9 Ano 10
Depreciacion 191.310f 191.310] 191.310] 191.310 191.310 191.310 191.310f 191.310f 191.310 191.310
Depreciacién Acum. 191.310f 382.620| 573.930] 765.240 956.550( 1.147.860| 1.339.170| 1.530.480| 1.721.790| 1.913.100

Fuente Autores

Por su parte, para el calculo del margen de neto operativo anual, se tendran en cuenta las siguientes

variables:

Tabla 75. Precios, costos y margen de contribucién de los productos

Precio de Costo Variable Cont. Marginal Costo Total Margen
Producto Venta 2017 2017 Unitaria 2017 sobreprecio 2017
$/Unidad $/Unidad $/Unidad $ Unidad %
Kroll gel Naranja x 100 g Cojin 1.424 827,83 596,17 1.184 20,29%
Kroll gel Naranja x 200 g Cojin 2.486 1.452,42 1.033,58 1.776,5 39,94%
Kroll gel Naranja x 100 g Colapsible 1.424 728,01 695,99 1.084,0 31,37%
Kroll gel Naranja x 200 g Colapsible 2.486 1.180,18 1.305,82 1.504,3 65,26%
Precio de Costo Variable Cont. Marginal Costo Total Margen
Producto Venta 2017 2017 Unitaria 2017 sobreprecio
$/Unidad $/Unidad $/Unidad $ Unidad %
Kroll Xtreme Wax x 80 g Cojin 2.676 1.621,93 1.054,07 1.940 37,92%
Kroll Xtreme Wax x 200 g Cojin 4.865 3.608,81 1.256,19 3.861,5 25,99%
Kroll Xtreme Wax x 80 g Colapsible 2.676 1.556,54 1.119,46 1.874,9 42,73%
Kroll Xtreme Wax x 200 g Colapsible 4.865 3.388,76 1.476,24 3.641,5 33,60%

Calculos Autores.
(Spai Sons Ltda., 2016)
Anexo G
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A partir de los precios y costos calculados para el 2017, los cuales fueron estimados a partir del
analisis de costos presentado en el anexo G, se realizara la proyeccién de precios y costos para el
proyecto, que junto con la estimacidn de las unidades marginales a producir con el nuevo sistema
de produccién, permitiran obtener el resultado del margen neto operativo con el que se construiran
los estados financieros basicos. Es importante tener en cuenta que el producto en presentacion
colapsible, genera una disminucidn en el costo total del producto, con respecto al producto en
presentacidon cojin como se observa en la tabla anterior. Este menor costo permitird incrementar el
margen sobreprecio del producto, dado que los precios con la nueva presentacion permanecerdn
invariables (Se incrementard la inflacion anual proyectada a precios y costos), ya que
comparativamente con el mercado, estdn muy por debajo de los establecidos por otras empresas,
para productos de la misma categoria.

La estimacidon de las unidades marginales a producir por el nuevo sistema de produccidn, se
obtendra a partir de la diferencia entre la produccidon proyectada por el sistema de produccion
actual y el sistema de produccién propuesto. En la siguiente tabla se proyecta las unidades a
producir del afio 2018 al afio 2017, con el sistema de produccion actual, teniendo en cuenta que
este sistema produce rendimientos promedio del 83,82%.

Tabla 76. Produccidon proyectada con el sistema de produccion actual

Afio Kroll Naranja x 100 g Kroll Naranja x 200 g | Kroll Xtreme Wax x 80 g | Kroll Xtreme Wax x 200 g Total
2.018 1.405.449 200.702 400.178 139.422 2.145.752
2.019 1.686.539 240.842 480.214 167.306 2.574.902
2.020 2.023.847 289.011 576.257 200.768 3.089.883
2.021 2.428.616 346.813 691.508 240.921 3.707.859
2.022 2.914.340 416.176 829.810 289.105 4.449.431
2.023 3.497.208 499.411 995.772 346.927 5.339.317
2.024 4.196.649 599.293 1.194.927 416.312 6.407.180
2.025 5.035.979 719.151 1.433.912 499.574 7.688.617
2.026 6.043.175 862.982 1.720.694 599.489 9.226.340
2.027 7.251.810 1.035.578 2.064.833 719.387 11.071.608

Fuente Autores

Por otro lado, la produccion proyectada con el sistema de produccién propuesto, fue calculada a
partir del rendimientos promedio del 98% (Proyectados).

Tabla 77. Produccién proyectada con el sistema de produccidn propuesto

Afio Kroll Naranja x 100 g Kroll Naranja x 200 g [ Kroll Xtreme Wax x 80 g | Kroll Xtreme Wax x 200 g Total
2.018 1.643.212 234.655 467.877 163.008 2.508.753
2.019 1.971.854 281.586 561.453 195.610 3.010.504
2.020 2.366.225 337.903 673.744 234.732 3.612.604
2.021 2.839.470 405.484 808.492 281.678 4.335.125
2.022 3.407.365 486.581 970.191 338.014 5.202.150
2.023 4.088.837 583.897 1.164.229 405.617 6.242.580
2.024 4.906.605 700.676 1.397.075 486.740 7.491.096
2.025 5.887.926 840.812 1.676.490 584.088 8.989.315
2.026 7.065.511 1.008.974 2.011.788 700.906 10.787.179
2.027 8.478.613 1.210.769 2.414.145 841.087 12.944.614

Fuente Autores
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Las anteriores proyecciones en cada uno de los sistemas, fueron obtenidas estimando una
capacidad real de producciéon de 83,49 horas por mes para el sistema de produccién; y una
capacidad real de produccion de 89,49 horas por mes. Pese a que la capacidad prdctica en los dos
sistemas es la misma (519,25 horas por mes), las 6 horas de diferencia entre las capacidades reales
de los dos sistemas (6 horas mas de capacidad real para el sistema propuesto), radican en la
proyeccion de mayor continuidad en el proceso productivo, que representa la implementacién de
las herramientas de mejora en el sistema propuesto y el mayor nivel de estandarizacion que brinda
el cambio tecnolégico propuesto al equipo de envasado.

Al realizar la diferencia entre las proyecciones de produccién para los dos sistemas de produccién,

se obtienen las siguientes unidades marginales por aino y por referencia de producto, las cuales
permitiran validar la viabilidad de implementacién del cambio tecnolégico propuesto.

Tabla 78. Unidades marginales anuales a producir

Ao Kroll Naranja x 100 g Kroll Naranja x 200 g | Kroll Xtreme Wax x 80 g | Kroll Xtreme Wax x 200 g Total
2.018 237.763 33.953 67.699 23.586 363.001
2.019 285.315 40.744 81.239 28.304 435.601
2.020 342.378 48.893 97.487 33.964 522.722
2.021 410.854 58.671 116.984 40.757 627.266
2.022 493.025 70.405 140.381 48.909 752.719
2.023 591.630 84.486 168.457 58.690 903.263
2.024 709.956 101.384 202.148 70.428 1.083.916
2.025 851.947 121.660 242.578 84.514 1.300.699
2.026 1.022.336 145.992 291.093 101.417 1.560.839
2.027 1.226.803 175.191 349.312 121.700 1.873.006

Fuente Autores

Es importante tener en cuenta, que para la proyeccion de las unidades totales de produccién de la
familia de productos en presentacién cojin, se establecié una tasa de crecimiento de la produccion
del 20% anual, la cual equivale a un crecimiento en las ventas del 11,18% anual, con el fin de dar
cumplimiento a la vision de la empresa de llegar en el 2027 a un nivel de ventas de $ 56.000 millones
de pesos, y adicionalmente, ganar una participacién del mercado 0,43% que es casi el doble que la
actual, teniendo en cuenta que se proyecta un crecimiento del sector cosmético colombiano en el
periodo de 2015-2032 del 5,6%, segun el Programa de Transformacion Productiva.

Teniendo en cuenta: las estimaciones de produccidon marginal proyectada y los precios por unidad,
cuyo producto totalizaria los ingresos de cada periodo; los costos variables y los costos fijos totales,
y la inflacién proyectada del 4,2% anual, a continuacidn se presentard el cdlculo del margen neto
operativo que servira para la construccion del estado de resultados del proyecto.
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Tabla 79. Margen neto operativo
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En la anterior tabla, se puede evidenciar desde el afo 1, un crecimiento del margen neto operativo
en favor del proyecto, como consecuencia del aumento de las unidades producidas y vendidas afio
a afio. Cabe destacar, que aunque los costos fijos son altos (Inician en el afio 1 con $ 127.575.571),
estos son cubiertos con el ingreso generado con las unidades marginales producidas y vendidas, lo
cual libera flujo de caja para recuperar la inversion inicial realizada.

Para la produccion de unidades marginales y no marginales de productos en presentacion cojin, se
debe tener en cuenta la capacidad de produccién del nuevo sistema, la cual se estimd en 466
horas/mes (3 turnos de trabajo de domingo a domingo), cuyo uso se dara de acuerdo a la demanda
proyectada. En el nuevo sistema de produccidn y operaciones, la capacidad de produccién en
unidades por afio es 13.420.800, con una velocidad de produccion de 2.400 unidades por hora del
sistema; en el sistema actual, la capacidad de produccién es 9.374.429 unidades por afio,
considerando una velocidad de produccidon de 1.676 unidades por hora. En la siguiente tabla se
presentara el uso de la capacidad de produccién, proyectado para el nuevo sistema.

Tabla 80. Produccién proyectada para el nuevo sistema de produccién

AfiO Unidades Uso de capacidad

proyectadas | de Produccion (%)
2018 2.559.952 19,07%
2019 3.071.942 22,89%
2020 3.686.331 27,47%
2021 4.423.597 32,96%
2022 5.308.316 39,55%
2023 6.369.980 47,46%
2024 7.643.976 56,96%
2025 9.172.771 68,35%
2026 11.007.325 82,02%
2027 13.208.790 98,42%

Calculos Autores

En la anterior tabla se muestra que al 2027 se estara usando el 98,42% de la capacidad de
produccién del nuevo sistema de producciéon. También se evidencia que dicho plan de produccion
proyectado no seria posible realizarlo con la capacidad del sistema actual de produccién, ya que
esta es inferior a la proyectada para los aifios 20126 y 2027.

4.5.1 Calculo de la viabilidad técnica del proyecto Teniendo en cuenta la inversion a realizar, la
financiacion del proyecto, y el margen neto operativo calculado, se construirdn los estados
financieros, y de ellos se obtendran los flujos netos anuales, que permitirdn evaluar la viabilidad del
proyecto. El primer estado financiero a construir es el estado de resultados, el cual permite
observar los ingresos y gastos anuales, y la utilidad o pérdida neta del ejercicio anual. Enla siguiente
tabla se presentara el estado de resultados, el cual se construyd a partir del cdlculo del margen neto
operativo anual realizado anteriormente.
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Tabla 81. Estado de resultados del proyecto
| Estado de Resultados Proyectado |

Miles de Pesos Corrientes Colombianos
Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5 Afio 6 Afio 7 Afio 8 Afio 9 Afio 10

Ingresos Operacionales 0] 1.190.588 | 1.454.646 | 1.783.421| 2.193.138 | 2.703.950 [ 3.341.116 | 4.136.307 | 5.129.011 | 6.368.664 | 7.917.127
Gastos Operacionales 0] 542.861| 652144 787.734| 956.181| 1.165.670 | 1.426.440  1.751.291| 2.156.231 | 2.661.278 | 3.291.464
Margen Operativo Bruto 0| 647.727| 802.502| 995.686 | 1.236.957 | 1.538.280 | 1.914.676 | 2.385.016 | 2.972.780 | 3.707.385 | 4.625.664
Depreciacion de Activos 0] 191.310| 191310 191310 191.310| 191.310| 191310 191.310| 191.310| 191310 191310
Intereses 0] 128.025| 119.821( 110.832| 100.985 90.195 78.375 65.424 51.236 35.601 18.659
Utilidad antes de Impuestos 0| 328393 491.372| 693544 944.663| 1.256.774 | 1.644.991| 2.128.281| 2.730.234 | 3.480.385 | 4.415.694
Impuesto (34%) 0] 111653| 167.066| 235.805| 321.185| 427.303| 559.297| 723.616| 928.280| 1.183.331| 1.501.336
Utilidad Neta 0| 216739 324.305| 457.739| 623.477| 829.471| 1.085.694 | 1.404.666 | 1.801.954 | 2.297.054 | 2.914.358
0

Uilidad Acumulada 216.739 | 541.044| 998.784 | 1.622.261 | 2.451.732 | 3.537.426 | 4.942.092 | 6.744.046 | 9.041.100 | 11.955.459

Calculos Autores

En el estado de resultados proyectado, se evidencia la existencia de utilidad neta, al final de cada
periodo anual, lo cual indica que existiran excedentes que permitiran recuperar en alguna medida
el capital invertido.

El segundo estado financiero a presentar es el flujo de caja, el cual se estructura como flujo de
operacién, de inversién y financiacién. El flujo de operacién refleja la produccion y venta de las
unidades marginales, menos su respectivo costo; el flujo de inversidn representa los flujos invertidos
en activos, puesta en marcha y montaje, y el flujo de financiacién refleja los recursos otorgados por
el sector financiero para fondear el proyecto, y los pagos y abonos a capital realizado. La caja inicial
del proyecto equivale al dinero invertido en gastos para herramental, capacitacién y regulatorios.

Tabla 82. Flujo de caja proyectado del proyecto
[ Flujo de Caja Proyectado |

Miles de Pesos Corrientes Colombianos
Afio 0 Afio 1 Afio 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5 Afio 6 Afio 7 Afio 8 Afio 9 Afio 10

Saldo Inicial de Caja 54.166 322.233 743.827 | 1.289.867 | 1.991.798 | 2.888.933 | 4.030.471 | 5.478.030 | 7.308.689 | 9.618.902
Flujo de Operacion

o

Ingresos operacionales 0| 1.190.588 | 1.454.646 | 1.783.421 | 2.193.138 | 2.703.950 | 3.341.116 | 4.136.307 | 5.129.011 | 6.368.664 | 7.917.127
Egresos Operacionales 0| -542.861| -652.144| -787.734| -956.181 | -1.165.670 | -1.426.440 | -1.751.291 | -2.156.231 | -2.661.278 | -3.291.464
Egresos por pago de impuestos 0| -111.653| -167.066| -235.805| -321.185| -427.303| -559.297 | -723.616| -928.280 |-1.183.331 [ -1.501.336
Total Flujo de operacion 0| 536.074| 635.436| 759.881| 915.772| 1.110.976| 1.355.379 | 1.661.400 [ 2.044.500 | 2.524.055 | 3.124.328
Flujo de Inversion
Egresos en gastos iniciales -54.166 0 0 0 0| 0 0 0 0 0] 0]
Egresos en inversion de activos | -1.913.100 0 0 0 0| 0 0 0 0 0| 0)
Total Flujo de inversion -1.967.266 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Flujo de Financiacién

Ingresos por recursos de crédito| 1.913.100

Egresos por gastos financieros 0f -128.025| -119.821| -110.832| -100.985 -90.195 -78.375 -65.424 -51.236 -35.691 -18.659
Egresos por Abono a capital 0] -85.817 94,021 | -103.009 | -112.857 | -123.646 | -135.466| -148.417| -162.606| -178.151| -195.182
Total Flujo de Financiacion 1.913.100 [ -213.841| -213.841| -213.841( -213.841| -213.841| -213.841| -213.841| -213.841| -213.841| -213.841
Flujo Neto de Caja 54.166 | 322.233| 421.595| 546.040 | 701.931| 897.135| 1.141.538| 1.447.559 | 1.830.659 | 2.310.213 | 2.910.486
Saldo Final de Caja 0| 322.233| 743.827 | 1.289.867 | 1.991.798 | 2.888.933 | 4.030.471 | 5.478.030 [ 7.308.689 | 9.618.902 | 12.529.389

Calculos Autores
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En la tabla anterior se observa que la posicion final de caja siempre es positiva, lo cual es importante
para la valoracion del proyecto. Por otra parte, los flujos netos de caja también son positivos y se
incrementan afio a afio, lo que permite tener cada vez mds mayor disponibilidad de excedentes para
lograr un retorno deseado de lo invertido.

Por ultimo, se presenta el balance general proyectado, el cual permite evidenciar equilibrio entre
los otros dos estados financieros, y registrar la posicién de caja, el comportamiento de los pasivos y
la situacién patrimonial de la empresa durante la ejecucidn del proyecto.

Tabla 83. Balance proyectado

[ Balance Proyectado |

Miles de Pesos Corrientes Colombianos

[ Afoo | Aio1 [ Afo2 | Amo3 [ Afo4 | Afo5 | Afo6 | Afo7 | Ado8 [ Afo9 | Afio 10
ACTIVOS
Caja 0| 322233| 743.827| 1.289.867 | 1.991.798 | 2.888.933 | 4.030.471 | 5.478.030 | 7.308.689 | 9.618.902 |12.529.389
Activos Fijos 1.913.100 | 1.913.100 | 1.913.100 [ 1.913.100 | 1.913.100 | 1.913.100 [ 1.913.100 | 1.913.100 [ 1.913.100 | 1.913.100 | 1.913.100
Depreciacion Acumulada 0] 101.310] 382620 573.930| 765.240] 956.550 | 1.147.860 | 1.339.170 | 1.530.480 | 1.721.790 | 1.913.100
Total Activos 1.913.100 [ 2.044.023 | 2.274.307 [ 2.629.037 | 3.130.658 | 3.845.483 [ 4.795.711 | 6.051.960 [ 7.691.309 | 9.810.212 [12.529.389
PASIVOS
Deuda crédito 1.339.170 [ 1.253.353] 1.159.333 [ 1.056.324 | 943.467] 819.821] 684.355] 535938 [ 373.332| 195.182 0
Total Pasivos 1.339.170 | 1.253.353 | 1.150.333 [ 1.056.324 | 943.467| 819.821| 684.355| 535.938[ 373.332| 195.182 0
PATRIMONIO
Capital Socios 573.930] 573.930] 573.930] 573.930] 573.930] 573.930] 573.930] 573.930] 573.930] 573.930] 573.930
Utilidad del ejercicio 0] 216739 541.044| 998.784 | 1.622.261| 2.451.732 | 3.537.426 | 4.942.092 | 6.744.046 | 9.041.100 11.955.459
Total Patrimonio 573.930 | 790.669 | 1.114.974| 1572.714] 2.196.191 [ 3.025.662 | 4.111.356 | 5.516.022 | 7.317.976 | 9.615.030 [12.529.389
[Pasivo + Patrimonio [ 1.013.100 [ 2.044.023] 2.274.307 | 2.629.037 | 3.139.658 | 3.845.483 [ 4.795.711 ] 6.051.960 | 7.691.309 | 9.810.212 [12.529.389 |
[Batance [ 0] 0] 0] 0] 0] 0] 0] 0] 0] 0] 0]

Fuente Autores

Se evidencia un balance equilibrado, una posicién final de caja creciente, y una disminucion de
pasivos de acuerdo a lo proyectado en la tabla de amortizacién de la deuda. El patrimonio
empresarial del proyecto es creciente como se espera. Finalmente, con teniendo en cuenta un
monto de capital invertido por la empresa, equivalente a $ 628.096.340, vy los flujos neto de caja
obtenidos anteriormente, se plantea el analisis de viabilidad econémica del proyecto, utilizado los
indicadores TIR y VNA.

Tabla 84. Analisis de Viabilidad econémica del proyecto

Miles de pesos corrientes Colombianos
[ Evaluacion de Viabilidad Econémica |

Miles de Pesos Corrientes Colombianos

Afo 0 Afo 1 Afo 2 Afio 3 Afio 4 Afio 5 Afio 6 Afio 7 Afio 8 Afio 9 Afio 10
Inversiones -628.096 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Flujo Neto de caja 0| 322.233| 421.505] 546.040| 701.931| 897.135| 1.141.538 | 1.447.559 | 1.830.659 | 2.310.213 | 2.910.486
Inversiones y Flujos Netos -628.006 | 320233 421.595| 546.040| 701.931| 897.135| 1.141538 | 1.447.559 | 1.830.659 | 2.310.213 | 2.910.486
TI0 (%) 16,42% $3.201.642 TIR (% 78,41%)

Calculos Autores
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De acuerdo a los resultados obtenidos, se concluye que el proyecto de cambio tecnoldgico a utilizar
para el sistema de produccién propuesto, es financieramente viable dado que la TIR obtenida
(78,41%), es mayor a la tasa de interés de oportunidad (16,42%), calculada como expectativa
minima de rentabilidad de la inversion. También se evidencia que el valor presente Neto (VNA),
descontado a la TIO de los inversionistas, es positivo ($ 3.291.642.000), e indica que con la
realizacion del proyecto, los inversionistas tendrian a hoy un excedente equivalente a su valor.

4.6 INDICADORES

Adicional a los indicadores existentes, se integrardn al nuevo disefio del sistema de produccién y
operaciones, los siguientes indicadores que permitiran medir y tomar decisiones para el control de
las variables criticas del proceso, y que afectan fuertemente el desempefio del proceso productivo.
Los indicadores a proponer se ubican en las siguientes categorias:

4.6.1 Indicadores para medicion y control del abastecimiento Se considerardn 3 indicadores de
tiempos de abastecimiento, dado que la empresa tiene 3 tipos de proveedores: Proveedores
nacionales que importan materiales de alta rotacion, los cuales pueden asegurar lead time cortos;
los proveedores nacionales fabricantes por pedido, como es el caso de los proveedores de cajas
corrugadas y tubos colapsibles, que pueden asegurar lead time de 15 a 30 dias regularmente,
dependiendo de la velocidad de su proceso de fabricacidn; y los proveedores importadores
internacionales de materiales exclusivos para Spai Sons Ltda, cuyo lead time puede ir de 30 a 45 dias
dependiendo del pais de donde importan.

Con los proveedores de mayor lead time, la empresa debe informar de forma anticipada el
prondstico anual, con el fin de elaborar estrategias conjuntas con los proveedores, para evitar
desabastecimiento de materiales que puedan provocar paros en la produccion. Los indicadores de
abastecimiento propuestos son:

e Lead time de Proveedores distribuidores de materiales nacionales de alta rotacidn.
e Lead time de Proveedores fabricantes por pedido.
e Lead time de Proveedores importadores de materiales exclusivos para Spai Sons Ltda.

La responsabilidad de recopilar informacidn para estos indicadores y presentarla a la Gerencia es
del proceso de Compras, quienes deberan trabajar sinérgicamente con el proceso logistico para
garantizar el correcto abastecimiento de materias primas y materiales para el proceso productivo.

4.6.2 Indicadores logisticos La administracion del inventario genera sobrecostos para la empresa,
por ello es importante controlar el nivel de inventarios de producto terminado e inventarios en
proceso. Elinventario de producto terminado, debe ser el necesario para mejorar el nivel de servicio
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al cliente y evitar faltantes en los pedidos; y el nivel de inventario en proceso debe ser el minimo
posible. Los indicadores propuestos para la medicion y el control de inventarios son:

e Nivel de inventarios de producto terminado
e Nivel de inventario de materias primas y materiales

Por otro lado, se continuara midiendo el indicador nivel de servicio OTIF (Porcentaje de pedidos
entregados completos y a tiempo), y ERI (Exactitud en el registro del inventario), y adicional a ello,
se incluira el indicador costo logistico, el cual permitird medir la eficiencia del proceso logistico.

La responsabilidad de recopilar informacion de estos indicadores, y presentarla a la gerencia es del
proceso logistico.

4.6.3 Indicadores para el control de la producciéon Adicional a los indicadores ya existentes (Eficacia
de produccidn, porcentaje de cumplimiento de la estructura de mano de obra directa, Eficiencia
general de equipos (OEE), porcentaje de uso de la capacidad instalada, porcentaje de no conformes
y productividad unifactorial), se incluiran para el control de la produccidn los siguientes indicadores:

e Sobrecosto de produccidn

e Porcentaje de sobrecosto de produccion
e Lead time total del proceso (PLT)

e Tasa de salida del proceso productivo

¢ Nivel de inventarios en proceso (WIP)

El indicador de Eficiencia General de Equipos, que en el sistema de produccion actual se media para
las envasadoras y las selladoras, en el nuevo sistema de produccion de productos en presentacion
colapsibles se medira para el equipo IMA C960, que es el equipo monoblock del proceso de
envasado.

La responsabilidad de recopilar informacion de estos indicadores, y presentarla a la gerencia es del
proceso de produccion.

En la siguiente tabla se presentaradn los indicares actuales y propuestos, con sus respectivos
nombres, férmulas de calculo, limites minimo y mdximo, y la meta propuesta, con el fin de que una
vez se implemente el nuevo sistema de produccién y operaciones para productos en presentacion
colapsible, puedan ser desafiados e incluso mejorados, con el objetivo que sirvan como base para
el control de las variables criticas, la mejora continua del proceso y la toma de decisiones por parte
de la gerencia.
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Tabla 85. Indicadores para control del sistema de produccién propuesto

Tipo de Unidad P il et Rango Minimo | Maéximo
Indicador nida recuenca) et | indicador |Permisible | Permisible

INDICADORES ACTUALES QUE SE MANTIENEN PARA CONTROL DEL NUEVO SISTEMA DE PRODUCCION

No. Indicador Formula

Unidades buenas producidas mes

1 |Eficacia de Produccion - 100 Eficacia % Mensual | 95% X>0% 85% 100%
Unidades planeadas mes
Cumplimiento estructura H Homb les de MOD -
2 [P R L 0 X100 |Eficiencia % Mensual | 100% |0%<X<200%| 90% | 110%
MOD Horas Hombre estructuradas de MOD
. ) ) Unidad ducidas b Unids, . Unidades
3 [Productividad Unifactorial o a, os producidas buenas (Uni S/mes),\l()() Productividad Mensual |42.000 X>0 33.600 NA
Nimero de personas en el proceso persona — mes

Unidades producidas buenas (Unids./mes) 100

4 1% de utilizacién de capacidad Capacidad de produccion (Unids,/mes) Eficiencia % Mensual | 75% X>0% 66% 100%
T. Utilizado Prod.real Piezasbuenas - )
5 |OEE IMA C960 T Disponible” Prod. prevista’ Prod.real Eficiencia % Mensual | 85% |0%<X<100%| 65% 100%
6 |% de Producto No Conforme | 2reduccion No conforme (Unids/mes). 1y |Eficiencia % Mensual | 1,50% [0%<X<100%| 0% 2%
Produccién Total (Unids./mes)
ERI (Exactitud en registro de | Inv.correctoencédigo, cantidad y ubicacién
7 invé ntario) & Total mussira de inventario X100 |Eficiencia % Mensual | 95% [0%<X<100%| 90% 100%
N X
OTIF (% de pedidos Pedidos entregados a tiempoy completos
8 |entregados atiempoy Total de pedidos X100 |Eficacia % Mensual | 85% [0%<X<100%| 80% 100%
completos)
INDICADORES PROPUESTOS

Lead time de Proveedores de |Promedio de Tiempo de entrega de - ,
1 i . i ) Eficacia Dias Mensual 3 X>0 NA 5
materiales de alta rotacion ~ |materiales por proveedor (Dias)

Lead time de Proveedores  |Promedio de Tiempo de entrega de

2 ) . . , Eficacia Dias Mensual | 15 X>0 NA 20
fabricantes por pedido materiales por proveedor (Dias)
Lead time de Proveedores ’ .
X X Promedio de Tiempo de entrega de . ,
3 |importadores de material i ) Eficacia Dias Mensual | 30 X>0 NA 45
) materiales por proveedor (Dias)
exclusivo
Nivel de inventarios de Promedio de dias de inventario de producto L ,
4 i . Eficiencia Dias Mensual 6 X=>0 3 8
Producto Terminado terminado
Nivel de inventarios de Promedio de dias de inventario de materias . ,
5 ) . . ) ) Eficiencia Dias Mensual | 23 X=>0 16 28
Materias primas y materiales |primasy materiales
Costo Total Logisti
6 |Costo logistico (%) <05%0 "ot 09510 100 Eficiencia % Mensual |14,90% | 0%<X<100%| NA 18%

Ventas Netas

Costo real (%)—Costo Esandar (%i.)
7 |Sobrecosto de produccién 3 x100 Eficiencia % Mensual | 0% |0%<X<100%| 0% 10%
Costo Estandar (EA)

X Promedio de dias de entrega de pedidos
Lead time total del Proceso

8 desde la generacidn de la orden de compra  |Eficacia Dias Mensual | 10 X>0 NA 12
(PLT)
del cliente
Tasa de salida del proceso Unidades entregadas por mes ficaci Unidades |
9 productivo Horas trabajadas por mes Eficacia T Mensual | 1.200 X>0 1.000 NA
Nivel de inventarios en
10 Promedio de dias inventario en proceso Eficiencia Dias Mensual | 2,65 X>0 NA 35

proceso

Fuente Autores

En total se establecen 18 indicadores para el control del nuevo sistema de produccidn y operaciones,
de los cuales 8 ya se encontraban en uso en el sistema de produccién actual y fueron adaptados al
nuevo sistema, y 10 fueron propuestos para implementacién. En total se tienen segun el tipo de
indicador: 7 indicadores de eficacia, 1 de productividad y 10 indicadores de eficiencia.
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4.7 ANALISIS DE BRECHAS Y GENERACION DE ESTRATEGIAS

De acuerdo a las brechas identificadas en el diagndstico, se plantearon estrategias para su cierre de
acuerdo a las posibles herramientas y metodologias que se pueden desarrollar en el nuevo disefio
del sistema de producciéon. Es importante destacar, que se identificaron en total 22 brechas, las
cuales se clasificaron en los 3 principales componentes del proceso productivo: Planeacion,
ejecuciéon y control. En planeacidn se clasificaron 9 brechas, en ejecucion 12 brechas y en control 1
brecha. Lo anteriorindica que los principales problemas que presenta el sistema productivo actual

se detectaron en planeacién y en ejecucidn. El status y los principales resultados obtenidos con el

desarrollo de las estrategias planteadas, son presentados en la siguiente tabla.

Tabla 86. Brechas, estrategias y resultados de su desarrollo

No se realiza analisis DOFA
de la empresa

Realizar un andlisis DOFA a
la empresa

Desarrollada

Aspecto Brecha Estrategia Status Resultado desarrollo de Estrategia
o e s Planteamiento de la vision de la empresa proyectada al
La vision no es cuantificable |Proponer una visién o e
L L, X afio 2027, en la que se cuantifica la meta en ventas
ni tiene proyeccion a un proyectada a un periodo de [Desarrollada T R
. . . " (S 56 mil millones) y participacion en el mercado a
horizonte de tiempo tiempo y cuantificable
lograr (0,43%).
Los objetivos Proponer objetivos . . .
o . Planteamiento de objetivos organizacionales
organizacionales no son organizacionales Desarrollada . o
o . cuantificables, acorde a la visién proyectada
cuantificables cuantificables
. . Se propone una estrategia corporativa, basada en la
No se tiene una estrategia . P . y ., & P . .
] Proponer una estrategia ampliacion de la oferta de productos con ingredientes
corporativa clara y ) Desarrollada K ., , .
- corporativa naturales, la incursidn en lineas de fragancias y
plenamente definida S . . Y
magquillajes, y la internacionalizacién de la marca.
Se identifican 4 segmentos en el sector cosméticos:
No se realiza un andlisis de . . Cuidado de la piel, cuidado del cabello, fragancias y
L. Realizar un analisis de . . L .
segmentos estrategicos en - Desarrollada |maquillajes. De estos Spai Sons participa en 2 (Cuidado
. segmentos estrategicos . . . p
donde participa la empresa de la piel y cuidado del cabello), siendo el mas
importante para la empresa el cuidado del cabello.
Se realiza un andlisis DOFA para Spai Sons Ltda.
encontrando fortalezas en su planta fisica, y debilidades
Planeacién

en el disefio del sistema productivo actual. Existen
oportunidades interesantes en el mercado colombiano
(Por su crecimiento y tamafio), y amenazas en empresas
multinacionales con portafolios diferenciados de
productos.

No se realizan andlisis de
prondstico de demanda

Proponer un modelo de
prondstico de demanda y
realizar el pronéstico para el
afno 2018

Desarrollada

Se propone el uso del modelo de prondstico Winter
multiplicativo, ya que la demanda de la empresa tiene
un comportamiento ciclico. Se realiza el pronéstico de
demanda para el afio 2018, el cual proyecta la
realizacion de 2.560.873 unidades distribuidas en los
productos Kroll Naranja x 100 g y 200g y Kroll Xtreme
Wax de 80 gy 200 g.

La planeacion de materiales
es ineficaz

Proponer la realizacion de
un proceso MRP eficaz que
permita mejorar el
adecuado abastecimiento
de materiales

Dearrrollada

Se desarrolla manualmente el MRP para el plan maestro
de produccidn del afio 2018. Para ello, se construye la
lista de materiales del producto Kroll gel Naranja x 100
g, y el registro de inventario de partes. El MRP arroja
como resultado el Plan de compras, el plan de entregas
de produccion, los costos de inventario y de compras.
Se recomienda la adquisicion de un software ERP que
contenga un médulo MRP confiable.

Fuente Autores
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Tabla 86. (Continuacién)

Se requiere mejoramiento

tecnoldgico de los equipos
de fabricacién, envasado y
control del proceso

Proponer un cambio
tecnoldgico de equipos para
la fabricacién y el envasado,
y la adquisicién de nuevos
equipos de control de
proceso

Desarrollada

Aspecto Brecha Estrategia Status Resultado desarrollo de Estrategia
. Definir la estrategia de Se define una estrategia de produccién Made to Stock
No se tiene claramente . . e na »
o - produccion y operaciones para la familia de productos en presentacién cojin, pero
definida la estrategia de o Desarrollada . ] .
-, . para la familia de productos controlando el inventario de producto terminado por
produccion y operaciones , . .
mds representativa medio de un proceso pull
Adicional al andlisis de demanda, se realiza un andlisis
Hleeedan de capacidad r.eal para (.el nue.v?.5|stema de produccién,
el cual determina una disponibilidad actual a un turno
No se realiza una Proponer la realizacion de de 89,57 horas por mes. Por ultimo se selecciona un
planeacion de la produccion |una planeacién agregada de |Desarrollada |plan agregado con estrategia de horas extras para
eficaz la produccién cumplir la demanda del afio, basado en el menor costo
de produccién y menor inventario. Con base en la
planeacion agregada se realiza el plan maestro de
produccion con 2.559.953 unidades a realizar en el afio.
Proponer el uso de
. . . herramientas de mejora
Altos niveles de inventarios . . .
para el control de Se propone una herramienta para garantizar el flujo
inventarios continuo y control del inventario en fabricacién como lo
Proponer el uso de Dearrrollada es el Kanban de 2 recipientes; se propone la linea FIFO
Altos niveles de WIP herramientas de mejora con limitador de WIP en el sistema (El WIP maximo
limitadoras de WIP calculado es 2,65 dias de inventario frente a 7,81 dias
Los planes de mejoramiento . L, del sistema de produccidn actual).
Proponer la implementacién
de la empresa no son ) .
. de herramientas de mejora
eficaces
Proponer el incremento de Se calcula el takt time para conocer el ritmo de la
. ..., |usode la capacidad demanda (0,04786 minutos/unidad) y sobre se planean
Se tiene una baja utilizacion |, . . .
. . instalada, de acuerdo con el |Desarrollada [los recuros a utilizar para satisfacer las necesidades del
de la capacidad instalada . . . . .
ritmo de la demanda (Takt cliente. La velocidad de salida de los procesos se alinea
time) al takt time por medio del balanceo.
Proponer una nueva Se propone una nueva distribucién de planta para el
Inadecuada distribucién de |distribucion de planta de 5 lada |MUEVO sistema de produccion y operaciones, con la que
. esarrollada i
planta acuerdo al nuevo disefio de logra ahorrar 611,75 metros cuadrados de espacio en
Produccién y Operaciones dreas productivas para uso en otros procesos.
Para el nuevo sistema de produccion y operaciones, se
Ejecucion

propone un cambio tecnoldgico en equipos para
fabricacion, envasado y control en proceso, el cual
demanda una inversién de $ 1.967 millones, de los
cuales la empresa debe financiar el 30% (S 628
millones). En el andlisis de viabilidad econdémica
realizado, se evidencid que el proyecto tiene una TIR del
78,41% frente a una TIO del 16,42%, con un VNA de

$ 3.291 millones, lo cual lo convierte en un proyecto
viable financieramente.

Baja productividad
unifactorial

Proponer el andlisis de las
eficiencias de maquina y el
uso de herramientas para
mejorar el desempefio de
los procesos

Desarrollada

En el andlisis de maquina realizado al equipo IMA C960,
que se utilizaria para el envasado del producto en el
nuevo ssitema de produccion, se determina la eficiencia
total (44,79%), la eficiencia de operacion (46,65%), la
eficiencia de produccion (75,06%) y la eficiencia de
funcionamiento (78,87%), del equipo. Inicialmente su
valor es bajo, dado que se trabaja a un solo turno de
trabajo y se debe trabajar para la reduccién de los paros
no programados. Por otro lado, se propone monitorear
la eficiencia del equipo con el indicador OEE (Eficiencia
General de Equipos), para establecer planes de
mejoramiento a nivel de eficiencia.

Fuente Autores
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Tabla 86. (Continuacion)

para garantizar una efectiva
toma de decisiones

proponer nuevos
indicadores

Aspecto Brecha Estrategia Status Resultado desarrollo de Estrategia
Proponer metodologias para Se propone una herramienta para garantizar el nivel de
mejorar el nivel de servicio servicio y disparar el arranque de la produccién como es
Bajo nivel de servicio al tales como el uso de Desarrollada el supermercado en el almacén de PT, cuyo tamafio
cliente supermercado en el maximo en unidades es de 50.225, las cuales equivalen
almacén de producto a 5,86 dias de inventario, con el valor actual del takt
terminado time (0,04786 minutos/unidad).
Se propone un disefio de un sistema de produccién y
. operaciones para la familia de productos en
Proponer un sistema de ) . . .
-, K presentacion cojin, que permite reducir los costos de
produccion y operaciones -, . . .
- L produccion, reducir el nivel de desperdicio (El envasado
La rentabilidad de la para la familia de productos X K i
. , , Desarrollada |se realiza en un equipo estandarizado), controlar los
empresa es negativa en presentacion cojin, que ) ) . X .
X inventarios, y que permite mejorar el lead time de
genere el mayor impacto ) . ) .,
- entrega del producto al cliente final. Su implementacién
favorable en la rentabilidad ) . -
podria subir la rentabilidad a un 20% en el 2018 con las
consideraciones establecidas para ello.
Identificar las operaciones
Bajo porcentaje de valor que no agregan valory
agregado proponer su reduccién o Se realiza un andlisis VSM con el que se logra aumentar
eliminacion el porcentaje de tiempo de valor agregado en el proceso
., . del nuevo sistema de produccién y operaciones,
Realizacién de un analisis . L.
. ) pasando de 2,59% en sistema de produccién actual a
No se entregan pedidos VSM del proceso productivo o . L -
L, i 4,5% en el sistema de produccién propuesto. También
completos y definicion de la estrategia |Desarrollada ) . .
de produccion se logrd reducir el lead time de entrega del producto de
B 14,07 dias a 10,03 dias. La estrategia de produccién
Proponer el uso de para productos de alta rotacidn estd definida como
. herramientas de mejora i i
Lead time de proceso (PLT) et Jd ) Make to Sto;k, controlando el inventario con un
. como e ara reducir b
demasiado alto i p SEDETNEICICe
las operaciones que no
agreguen valor
Con lo desarrollado a nivel de disefio del nuevo sistema
de produccidn, se evidencia que los indicadores actuales
(8 en total) no son suficientes para medir y controlar las
Los indicadores de gestién |Revisar y mejorar los principales variables criticas del sistema. Por tanto, se
actuales del proceso indicadores de gestién de la proponen 10 indicadores adicionales: 3 de llos para
Control |productivo son insuficientes |produccion actuales y Desarrollada [controlar los tiempos de entrega de materiales de

proveedores; 1 para controlar el costo de produccion, 3
para controlar el nivel de inventario de materias primas,
WIP y producto terminado; 1 para medir la tasa de salida
del proceso, 1 para medir el tiempo total de entrega de
pedidos y 1 para controlar el costo logistico.

Fuente Autores

Con respecto a las brechas identificadas, que pueden influir en el desemperio del sistema productivo
y que no fueron desarrolladas por no estar dentro del alcance del presente proyecto, se relacionan
a continuacién en la siguiente tabla, en la cual ademas de presentar la posible estrategia a
implementar para su cierre, se relaciona su nivel de criticidad (Alta, media y baja), de acuerdo al
impacto que pueden generar en la estabilidad del sistema de produccién propuesto y en la
consecucion de los resultados proyectados.

En total se tienen 12 brechas identificadas y no desarrolladas.
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Tabla 87. Brechas identificadas y no desarrolladas

Brecha Estrategia Criticidad
. . Realizar un andlisis del perfil de los clientes actuales y
No se realiza analisis de mercado ) Alta
potenciales de la empresa
No se estan realizando propuestas para |Proponer el disefio y desarrollo de nuevos productos con A
: a
el desarrollo de nuevos productos base en las tendencias de mercado
El sistema de manejo de inventarios no |Proponer la implementacion de un sistema de manejo de A
. . . . a
funciona correctamente inventarios eficaz
L, Proponer la realizacidn de un proceso de estandarizacion '
Falta de estandarizacion de procesos . Media
de los procesos productivos
Proponer la realizacién del levantamiento de
Falta documentar algunos procesos procedimientos e instructivos a los procesos no Media
documentados
e Proponer la realizacion de capacitaciones para el
Falta calificacion del personal de planta Alta
personal de planta
. Proponer el andlisis de eficiencia en el proceso logistico i
Altos costos logisticos , . . Media
y la conversion de costos fijos en variables
. . X Proponer la busqueda de nuevos proveedores y la )
Altos lead time de aprovisionamiento P o, q o P y Media
evaluacion de cumplimiento de cada proveedor
Proponer que la empresa se enfoque en el aumento de
la participacién del mercado de este segmento para que
El segmento principal de la empresa se convierta en "Vaca" (Generacidn constante de
esta en el cuadrante "Perro" (Baja utilidades) y analizar la viabilidad de desarrollo de otros Alta
utilidad) segmentos de alto crecimiento como son: Fragancias y
magquillajes; y segmentos con amplio mercado como el
segmento cuidado de la piel.
Los proveedores limitan la cantidad de o,
X . . Proponer la realizacion de un acuerdo de mutuo
materias primas y materiales por - Alta
beneficio con proveedores
despacho
. . . . Proponer la adquisicion de un software de Informacion
El sistema de informacion Empresarial . . .
. Empresarial Robusto para garantizar el buen manejo de Alta
ERP no funciona correctamente . o,
la informacién.
No existe eficacia en el proceso de Proponer el fortalecimiento del proceso de Investigacion Alta
Investigacion y Desarrollo y Desarrollo, y la creacién del comité de 1+D

Fuente Autores

Con respecto a los niveles de criticidad asignados a las estrategias no desarrolladas, se evidencia
que 8 de ellas son de alta criticidad, ya que su impacto a la estabilidad del negocio y del sistema es
alto. Esimportante que entre ellas, la empresa priorice: el perfilamiento de sus clientes, con el fin
de que pueda identificar de forma eficaz sus necesidades; el fortalecimiento de los procesos de
investigacion y desarrollo, dado que el negocio cosmético compite por la innovacion y diferenciacidn
de los productos ofrecidos; las relaciones de mutuo beneficio con proveedores y la confiabilidad y
desempeno de los sistemas de informaciéon empresarial ERP y WMS para manejo de inventarios.
Por el lado de las estrategias de prioridad media, es importante una vez implementado el sistema
de produccion propuesto, se trabaje en la estandarizacidon y documentacion de procesos, con el fin
de medir de manera eficaz la mejora, y en la optimizacion del proceso logistico, especialmente la
logistica de transporte, cuya oportunidad estad latente a nivel de mejoramiento de servicio y
reduccidn de costos.
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5. CONCLUSIONES

Se seleccionaron 5 herramientas para la realizacion del diagndstico organizacional de la
empresa Spai Sons Ltda. las cuales permitieron identificar su situacion actual a nivel
estratégico y funcional. Estas herramientas son: La lista de chequeo para la evaluacion del
sistema de gestion, donde se valora el desempefio estratégico y funcional; Andlisis y
comparaciéon de los resultados obtenidos en los indicadores claves a nivel corporativo y
financiero, logistico y de produccion; Analisis BCG, el cual permite identificar en que
segmentos estratégicos se debe invertir para lograr el éxito del negocio; Andlisis DOFA que
permite realizar un analisis externo e interno de la organizacién, y el anadlisis VSM, con el
gue se pueden identificar oportunidades de mejora en la reduccion de desperdicios,
inventarios en proceso y lead time del proceso productivo.

En el diagndstico organizacional realizado a la empresa Spai Sons Ltda. se identificd lo
siguiente: La rentabilidad de la empresa (ROE: Rentabilidad sobre el patrimonio) en el 2016
fue negativa registrando un valor de -29,89%, lo cual es indicativo de destruccion de valor;
La productividad del sistema de produccidén de cojines en el afio 2016 fue de $ 18,06
millones por empleado-mes, frente a un valor de productividad proyectado para el sector
cosmético de S 66,1 millones por empleado-mes, lo que indica un nivel bajo de
competitividad de la empresa con respecto al sector; Las ventas de laempresa en el periodo
2012-2016 han caido un 6,95% en promedio anual; Se requiere un mejoramiento en la
planeacién estratégica de la empresa, dado que no se tiene una visidn ni objetivos
organizacionales cuantificables; Se requiere el fortalecimiento del proceso de disefio y
desarrollo debido a que en los Ultimos afos no se han lanzado nuevos productos vy el
mercado exige la oferta de productos con alto valor agregado y novedosos; La rotacién de
los inventarios es de 3 cuando el sector rota en promedio 5 veces al afio el inventario; La
razon corriente de la empresa en el 2016 fue de 0,32 lo cual indica que la liquidez de la
empresa no alcanza para cubrir sus pasivos corrientes; El nivel de servicio es del 25,48%
debido a que gran cantidad de pedidos se despachan incompletos por falta de disponibilidad
de producto, generando inconformidad de sus clientes; Los rendimientos de produccién son
del 60,59%, por lo cual se evidencia una gestion regular del plan de produccién; La capacidad
utilizada de la planta es del 24,1%; y el porcentaje de producto no conforme es del 14,95%
de la produccidn total, generando altos sobrecostos. Lo anterior evidencia una gestion
regular de la empresa a nivel estratégico y funcional (Calificacién global de 48,13% sobre
100%), requiriéndose de manera urgente la realizacion de una nueva planeacién estratégica
enfocada en lo que la empresa desea lograr, de acuerdo a los requerimientos del mercado
y a los recursos con los que dispone. ES importante destacar que Spai Sons Ltda. cumple
con los requerimientos legales estipulados por el Ministerio de Salud y que son vigilados por
el INVIMA como son el contar con certificado de capacidad de produccién de cosméticos y
la existencia de notificacidon sanitaria obligatoria para sus productos. Por otro lado, la
empresa cuenta con registro de marca y logo ante la superintendencia de Industria y
comercio.
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Se identifica en el DOFA realizado, que la empresa tiene grandes amenazas con la presencia
de multinacionales en Colombia como L’'oreal, Bel Star, Natura, Unilever, etc., las cuales
ofrecen productos cosméticos diferenciados e invierten grandes sumas de dinero en
publicidad, investigacién y desarrollo, y en infraestructura productiva y logistica. Sin
embargo, el mercado cosmético Colombiano es de gran tamafio (3.355 millones de délares
al 2018) y tiene una importante proyeccion de crecimiento del 5,6% anual, lo cual lo hace
atractivo y permite la participaciéon de todo tipo de empresas, siempre y cuando se
satisfagan las necesidades de consumidores cada dia mas exigentes.

Se realiza la identificacion de brechas generadas a partir de la distancia entre los
requerimientos minimos de gestion, infraestructura y recursos y la situacién actual de Spai
Sons Ltda., dentro de las cuales se encuentran: 22 brechas que pueden cerrarse a partir de
la generacion de estrategias desarrolladas en el planteamiento del nuevo disefio del sistema
de produccion para la familia de productos en presentacidn cojin; 12 brechas que tienen
gue ver con la gestion de produccién y operaciones, y a las que se realiza planteamiento de
estrategias, pero el desarrollo de estas no esta dentro del alcance del actual proyecto
(quedan como recomendaciones), y 15 brechas a las que no se plantea estrategia, dado que
pertenecen a procesos diferentes a la gestién de produccion y operaciones.

Las 22 brechas identificadas que afectan el desempefio empresarial y cuyas estrategias para
su cierre estan al alcance de la propuesta realizada en el redisefio del sistema de produccion
y operaciones de la familia de productos en presentacion cojin son las siguientes: La visidn
de la empresa no se cuantifica ni proyecta el estado futuro al que deberia llegar la empresa,
la planeacidn estratégica no despliega objetivos organizacionales cuantificables, no se tiene
una estrategia corporativa clara y plenamente definida, no se realiza analisis de los
segmentos estratégicos en los que participa o puede participar la empresa, falta de
alineacidén entre la gestion estratégica y los procesos funcionales, desconocimiento del
entorno externo e interno de la empresa (No se realiza analisis DOFA), resultados
financieros (Especialmente el resultado de rentabilidad) deficientes, falta de definicién de
la estrategia de produccién y operaciones, ausencia de modelos de prondstico de demanda,
los procesos no estan alineados al ritmo de la demanda, inexistencia de planeacién
agregada de la produccidn, no se realiza una planeacidon de materiales eficaz y no se tienen
los recursos tecnoldgicos para realizarla, alto nivel de desperdicios en el proceso productivo,
baja productividad del sistema de produccion, bajo nivel tecnolégico del proceso productivo
de la familia de productos en presentacidn cojin, bajo porcentaje de valor agregado en el
proceso (El proceso consta de multiples operaciones, muchas de ellas no agregan valor),
bajo nivel de servicio al cliente, entrega de pedidos incompletos, la distribucidon de planta
no facilita el flujo continuo de los procesos, altos niveles de inventario en proceso, altos
niveles de inventario de materias primas y producto terminado, tiempos de entrega de
producto al cliente demasiado largos y los planes de mejoramiento planteados para el
proceso no son eficaces.

Como propuesta para cierre de brechas, a nivel de planeacidn estratégica se plantea una
visiéon, enfocada en un incremento de participacion del mercado del 0,24% en el afio 2016
a 0,43% en el afo 2027, considerando un crecimiento anual de ventas del 11,18%, un
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crecimiento de la produccion del 20% anual y un nivel de ventas totales en el 2027 de 56.000
millones de pesos. Las tasas de crecimiento a nivel de ventas se estimaron, teniendo en
cuenta que el sector cosmético crecera del 2015 al 2032, en un 5,6% en promedio anual, y
por ende, para lograr una mayor participacidon en el mercado, la empresa debe crecer a
tasas superiores al mercado. Con base en el escenario propuesto, se realizd el
planteamiento del nuevo disefio del sistema de produccidn y operaciones, para la familia
de productos en presentacion cojin, la cual representa el 87% de la produccién y venta total
de la empresa, de la cual hacen parte los productos Kroll gel Naranja por 100 gy 200 g, y
Kroll Xtreme Wax cera moldeadora por 80 gy 200 g.

En el nuevo disefio del sistema de produccion y operaciones realizado para la familia de
productos en presentacion cojin, se propone lo siguiente: Utilizar como estrategia de
despliegue estratégico el Balanced Score Card, definir una estrategia de produccion Made
To Stock (MTS) para la familia de productos en presentacidn cojin, ya que el cliente requiere
en maximo 3 dias el producto, y el lead time minimo que podria lograrse en el proceso
productivo son 10 dias; La implementacion de un supermercado en el almacén de producto
terminado, de un tamafio equivalente a 50.225 unidades de producto (31.953 unidades de
Kroll gel x 100 g; 9.904 de Kroll Xtreme Wax x 80 g; 4.937 unidades de Kroll gel x 200 g y
3.430 unidades de Kroll Xtreme Wax x 200 g), con el fin de abastecer la demanda diaria
equivalente a 8.265 unidades/dia y mejorar el nivel de servicio. El tamafio del
supermercado puede variar de acuerdo a la variacién del takt time, cuyo valor se debe
recalcular semestralmente; Implementar un modelo de prondstico de demanda Winter
Multiplicativo, dado que la demanda analizada es de ciclos anuales, con picos de demanda
en los periodos estacionales de marzo y octubre especialmente; Implementar planeacién
agregada anual, la cual definira el plan maestro de produccion, y servird de base para el
planeamiento de materiales. Se sugiere la implementacién del médulo MRP integrado a un
sistema ERP confiable. El MRP permitira evitar el sobre stcok de inventario de materiales,
liberando capital de trabajo; Cambiar el envase primario cojin a tubo colapsible para los
productos Kroll gel Naranja y Kroll Xtreme, dado que el envase en tubo colapsible permite
el uso de tecnologias de punta como la maquina envasadora IMA Comadis C960, que esta
integrada en el nuevo disefio de procesos realizado a partir de la matriz QFD. El uso de esta
tecnologia permitiria reducir el nivel de desperdicios de 14,95% a un valor igual o menor al
2%; Implementacion de las herramientas de mejoramiento: VSM (Value Stream Mapping)
para reducir el lead time de entrega (En el analisis realizado pasaria de 14,07 dias a 10,03
dias) y el inventario en proceso (WIP) que pasaria de 7,81 dias a 2,65 dias; supermercados
para el almacén de materias primas el cual manejaria un stock promedio de 23 dias, frente
a 122 dias que se maneja actualmente; lineas FIFO que garantizaran la existencia de 1 lote
de producto maximo en espera antes del inicio del proceso de envasado; y Kanban de 2
recipientes con 6 lotes de producto cada uno antes del proceso de fabricacidén, para
garantizar el flujo continuo del proceso.

La implementacion del nuevo disefio del sistema de produccidn y operaciones para la familia
de productos en presentacién cojin, permitira reducir las 9 operaciones actuales del proceso
productivo  (Dispensacién,  Fabricaciéon, Envasado, Sellado, Corte, Pesaje,
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Acondicionamiento, Codificado y Embalaje), a tan solo 4 operaciones (Dispensacion,
Fabricacion, Envasado y Embalaje), ya que el equipo IMA Comadis C960 propuesto para el
envasado del producto, realiza de forma secuencial y automatica las operaciones de sellado
y corte, y suprime la operacién de codificado por inyeccion de tinta (Que la maquina realiza
por medio de mordazas). La operacién de pesaje del proceso actual, se reemplazard en el
nuevo sistema de produccidn por un control automatico de peso en linea Mettler Toledo,
lo que facilitara el flujo continuo del proceso y la fiabilidad del control. El menor nimero
de operaciones en el sistema, permitira reducir el niUmero de operadores de 24 en el sistema
de produccién actual, a 5 en el nuevo sistema de producciéon, generando un ahorro anual
en mano de obra directa de $ 295,4 millones de pesos. El drea que utilizara el nuevo sistema
de produccién serd de 1.154 metros cuadros, frente a los 1.765,75 metros cuadros utilizados
por el sistema de produccion actual, dejando disponibles 611,75 metros cuadrados de areas
productivas, que la empresa podrd usar en otros procesos.

El cambio tecnoldgico propuesto para los procesos de fabricacién, envasado y control de
proceso, que hacen parte del nuevo diseno del sistema de produccidn, requiere una
inversién inicial en activos fijos de $ 1.913,1 millones, que se financiaran el 30% con recursos
propios y el 70% restante por medio del sistema financiero a 10 afios; y una inversién de
S 54,1 millones en gastos de herramental, capacitacién y regulatorios, que se pagaran por
la empresa al inicio del proyecto. Considerando la produccién marginal que se lograria con
el uso de la envasadora IMA C960, y los menores costos de produccidn, el proyecto tendria
como resultado una tasa interna de retorno del 78,41% EA que comparado con la Tasa de
Interés de Oportunidad del 16,42% EA y un valor presente neto positivo de $ 3.291,6
millones, lo viabiliza econdmicamente para su ejecucion.

Con el fin de controlar el nuevo sistema de produccién y operaciones para la familia de
productos en presentacidon cojin, se establecieron 18 variables criticas: La eficacia de
produccién, la estructura de mano de obra directa, la productividad unifactorial, la
utilizacidn de la capacidad priactica, la eficiencia general de equipos, el nivel de producto no
conforme, el nivel de exactitud en el inventario, el nivel de servicio, el lead time de
abastecimiento de materias primas y materiales, el nivel de inventario de producto
terminado, el nivel de inventario de materias primas y materiales, el costo logistico, el costo
de produccidn, el lead time total del proceso (PLT), la tasa de salida del proceso y el nivel
de inventarios en proceso. Las 8 primeras variables ya tenian establecidos indicadores de
gestidn para su medicidn y control en el sistema de produccion actual. Para su adaptacion
al nuevo sistema de produccién, se requirié la estimacién de limites minimo, maximo y meta
para la productividad unifactorial, de acuerdo a las capacidades del nuevo sistema de
produccién y de su estructura de personal. La meta que se fijo para este indicador es de
42.000 unidades por persona-mes (equivalentes a S 81,5 millones por persona mes), que es
un 22,7% mayor que la productividad promedio del sector, proyectada para el periodo
2016-2018. Los demas indicadores conservaran los limites establecidos en el sistema de
produccién actual. Con respecto a las 10 variables criticas nuevas, los limites de los
indicadores que permitirdn su medicidn, se establecieron con base en los resultados
esperados en el nuevo sistema de produccién.
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Se propuso el monitoreo de las eficiencias de maquina del equipo de envasado IMA C960,
las cuales se calculan a partir la relaciéon entre la capacidad real y las capacidades:
Disponible, de operacidn, de produccion y funcionamiento proyectadas. Esto con el fin de
medir las variaciones que se puedan presentar en la capacidad real, la cual se esperaria
aumentara con la disminucién de los paros no programados y averias, mejorando a su vez
el resultado de la eficiencia de maquina y el indicador de productividad del proceso (Se
obtendria un mayor resultado con los mismos recursos utilizados). Los valores de eficiencia
proyectados sobre los cuales se iniciara el andlisis de maquina, una vez implementado el
nuevo sistema de produccién son los siguientes: Eficiencia Total: 44,79%, Eficiencia de
Operacidn: 46,65%, Eficiencia de Produccién: 75,06% y Eficiencia de Funcionamiento
78,87%.

Se evidencia que el nuevo disefio del sistema de produccién y operaciones para la familia
de productos en presentacidn cojin, mejorara la productividad del sistema de produccidn,
pasando de un valor de $ 18,06 por persona-mes en el afio 2016, a una productividad
estimada de $ 88,06 millones por persona mes en el primer afio de implementacién del
nuevo sistema; y la rentabilidad, cuyo valor pasaria de -29,89% en el afio 2016 a 14,66% en
el primer afio de implementacién, por medio de: Un aumento de ventas marginales por
valor de $ 5.518,8 millones anuales (Que representarian un ingreso neto de $ 2.335,5
millones adicionales), reduccién de costos de manejo de inventarios por valor de $ 2.488,8
millones anuales y menores costos de produccién equivalentes a $ 348,1 millones anuales.
Es importante tener en cuenta, que se requiere por parte de la empresa, una reduccion
importante en los gastos operacionales si se desea maximizar el impacto de la gestion en
produccidn y operaciones, dado que su valor promedio hasta el 2015 fue de $ 5.400 millones
anuales y en el 2016 aumentd drasticamente a $ 14.771,39 millones, generando en dicho
afio un fuerte impacto negativo en el resultado de rentabilidad.

Con los resultados proyectados en el disefio del nuevo sistema de produccién y operaciones
para la familia de productos en presentacion cojin, se comprueba que su implementacién
contribuird a que la empresa a mejore su rentabilidad y productividad en el corto plazo, y
en largo plazo permitird aumentar su participacién en el mercado cosmético, garantizando
con ello su crecimiento y permanencia en el negocio. Sin embargo, es fundamental que la
empresa trabaje en el fortalecimiento de su planeacion estratégica, con el fin de que los
procesos funcionales apoyen eficazmente el logro de los objetivos organizacionales. Es
indispensable que se implemente el mapa de procesos propuesto, dado que los principales
procesos misionales para este sector deben ser gestién comercial, gestion de marketing,
gestidn de investigacidn y desarrollo, gestion de la planeaciéon y gestion de la produccién.
El proceso de control de calidad debe servir como proceso de apoyo, dado que con el nuevo
sistema de produccién, se espera que la calidad esté implicita en la manufactura del
producto.
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6. RECOMENDACIONES Y VALOR AGREGADO

Se recomienda que la empresa fortalezca el proceso de investigacion y desarrollo, dado que
dia a dia el consumidor exige nuevas formulas novedosas con base en ingredientes naturales
y que le generen multiples beneficios. Adicional a ello, la empresa debe revisar el
cumplimiento de la normatividad FDA y COLIPA, con el fin de que su oferta de productos no
sea solamente local en su mayoria, sino que también participe activamente en los mercados
norteamericano y europeo.

Es importante que la empresa realice un perfilamiento de sus clientes actuales vy
potenciales, con el fin de identificar de forma eficaz sus necesidades y expectativas, y con
base en ello, realizar el disefio de nuevos productos.

Se recomienda que la empresa no solo cumpla con la decisiéon 516 de la CAN, sino que
también trabaje en la certificacién en ISO 22716 (BPM Cosmética), la cual en la actualidad
no es obligatoria para las industrias cosméticas, pero su logro le brindaria competitividad y
la convertiria en un referente a nivel mundial a nivel cosmético.

Se recomienda la adquisicion de un sistema ERP que integre todos los procesos de la
empresa, ya que el sistema actual con que cuenta, es muy limitado para las necesidades de
manejo y analisis de informacién.

Se recomienda adquirir un sistema de manejo de inventarios eficaz, dado que como se
demostré en el presente trabajo, una oportunidad importante en la reduccién de costos,
estd en el adecuado manejo del inventario.

Se recomienda trabajar en el fortalecimiento del canal actual de comercializacién por
distribucidon directa, y la apertura de nuevos canales de comercializacién como son:
E-commerce, venta por catdlogo, retail, entre otros.

Se recomienda el disefio de una planeacién estratégica que permita proyectar el
crecimiento de la empresa en segmentos atractivos en los que no participa, tales como el
maquillaje y las fragancias. El involucrar estas nuevas lineas de negocio, le permitiria a la
empresa proyectarse al futuro y diversificar su oferta de productos.

Se recomienda la busqueda de nuevos proveedores de materias primas y de materiales, que
garanticen calidad, cumplimiento y buenos precios en los insumos ofrecidos

Se recomienda la identificacion de los proveedores claves para el proceso productivo y el
establecimiento de alianzas estratégicas con los mismos, para garantizar relaciones de largo
plazo y beneficios mutuos entre las partes.

Es muy importante que la empresa analice los costos actuales de transporte con la flota
propia, y compararlos con los costos de transporte que ofrecen los operadores logisticos
(Para las entregas en la ciudad de Bogota y alrededores), con el fin de seleccionar la opcidon
gue mas convenga a nivel de costos logisticos y servicio al cliente.

Se requiere integrar el proceso de mantenimiento a los procesos productivos, por medio de
filosofias como Mantenimiento Total Productivo, con el fin de reducir los tiempos no
programados y aumentar la capacidad real de produccion.
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Se recomienda el fortalecimiento de los procesos de capacitacién y entrenamiento de los
colaboradores y la direccidn, con el objetivo de mejorar su desempeiio profesional,
aumentar su nivel de compromiso y mejorar el criterio de toma de decisiones a nivel tactico
y estratégico.

Se recomienda proyectar el aumento de participacion de la empresa en el segmento de
productos capilares, con el fin de lograr una generacion constante de utilidades,
aprovechando los menores costos que ofrece la implementacion del nuevo sistema de
produccién.

Se recomienda que posterior a la implementacidn del presente proyecto, se trabajé en
lograr la estandarizacion y documentaciéon de dichos procesos.

El valor agregado que deja el presente proyecto es: En primer lugar el conocimiento
adquirido por sus autores en cuanto diagndstico y analisis empresarial, y al disefio de
sistemas de produccién y operaciones; y por otro lado, deja una propuesta para el
planteamiento de la estrategia empresarial de la empresa Spai Sons Ltda. y el redisefio del
sistema de produccion y operaciones de su principal familia de productos cosméticos,
acorde a las necesidades y expectativas actuales del mercado.
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ANEXO A
Exportaciones sector cosmético Colombiano por pais destino 2015 y 2016

Délares FOB
Pais Destino 2016 2015 Var. (%)
Peru 59.133.944 71.274.635 -17,03%
México 33.094.281 29.204.395 13,32%
Ecuador 32.004.198 50.044.024 -36,05%
Chile 10.760.466 9.277.053 15,99%
Panama 10.473.099 10.445.392 0,27%
Costa Rica 8.857.570 9.469.759 -6,46%
Republica Dominicana 7.882.776 8.670.900 -9,09%
Guatemala 7.406.443 9.341.643 -20,72%
Bolivia 7.024.312 6.780.889 3,59%
El Salvador 6.868.614 7.836.686 -12,35%
Brasil 3.910.394 7.289.011 -46,35%
Venezuela 3.870.313 30.558.389 -87,33%
Estados Unidos 3.855.314 4.961.064 -22,29%
Puerto Rico 1.908.304 2.636.552 -27,62%
Espafia 1.468.011 1.430.838 2,60%
Argentina 1.394.188 1.512.751 -7,84%
Paraguay 1.072.140 733.495 46,17%
Canada 934.419 1.544.496 -39,50%
Uruguay 691.643 580.672 19,11%
Honduras 436.108 281.994 54,65%
Otros 1.307.809 1.076.562 21,48%
Total 204.354.346 264.951.200 -22,87%
Fuente (ANDI, 2016)
ANEXO B
Exportaciones sector cosmético Colombiano por empresa 2015y 2016
Délares FOB
Empresa 2016 2015 Var. (%)
Bel Star S.A. 58.450.827 65.931.483 -11,35%
Johnson & Jonhson de ColombiaS. A. 21.390.280 36.761.867 -41,81%
Henkel ColombianaS. A. S. 18.291.007 22.704.113 -19,44%
Avon Colombia Ltda. 17.974.629 17.828.339 0,82%
Colgate Palmolive Compaiiia 15.835.903 28.678.449 -44,78%
QualaS. A. 11.509.991 11.427.525 0,72%
Yanbal de Colombia S. A. 9.930.824 26.659.729 -62,75%
Prebel S. A. 9.458.951 7.807.396 21,15%
Laboratorios de Cosméticos Vogue S. A. S. 7.263.325 4.520.601 60,67%
Laboratorios Recamier Ltda. 5.664.114 7.387.141 -23,32%
Scandinavia Pharma Ltda. 5.580.601 6.107.224 -8,62%
HadaS. A. 3.613.759 5.339.380 -32,32%
Unilever Colombia SCCS. A. S. 2.809.273 3.314.548 -15,24%
Productos Familia S. A, 2.062.592 1.522.746 35,45%
IndustriaInca S. A. 1.434.986 1.374.500 4,40%
Reckittt Benckiser ColombiaS. A. 1.047.721 1.236.206 -15,25%
Cerescos Ltda. 1.003.459 1.259.172 -20,31%
Belleza Express S. A. 843.563 664.806 26,89%
Laboratorios Siegfried S. A. S. 764.418 1.491.171 -48,74%
Laboratorios Bussié S. A. 725.402 679.806 6,71%
Otros 8.698.720 12.255.001 -29,02%
Total 204.354.345 264.951.203 -22,87%

Fuente (ANDI, 2016)
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ANEXO C
Importaciones sector cosmético Colombiano por pais origen 2015y 2016

Délares CIF
Pais 2016 2015 % Var.

México 55.699.632 65.313.567 -14,72%

Estados Unidos 28.847.151 34,727.954 -16,93%

Brasil 26.279.508 27.084.719 -2,97%

Francia 13.954.202 18.075.823 -22,80%

Peru 9.730.044 18.154.814 -46,41%

Espafia 8.842.412 8.204.058 7,78%

Canada 5.301.603 8.307.433 -36,18%

China 5.012.639 5.624.041 -10,87%

Argentina 4.858.205 6.987.418 -30,47%

Reino Unido 4.241.334 3.736.918 13,50%

Alemania 4.037.843 4.011.922 0,65%

Polonia 3.424.522 2.771.689 23,55%

Italia 2.878.948 3.492.303 -17,56%

Irlanda 2.762.857 2.122.180 30,19%

La Cayena 2.665.128 1.896.318 40,54%

Zona Franca de Bogota 2.136.008 2.802.027 -23,77%

Chile 1.932.652 1.912.609 1,05%

India 1.642.320 1.203.128 36,50%

Suecia 1.485.250 2.385.344 -37,73%

Holanda 1.013.173 925.632 9,46%

Otros 8.905.957 12.478.708 -28,63%

Total 195.651.388 232.218.605 -15,75%

Fuente (ANDI, 2016)
ANEXO D
Importaciones sector cosmético Colombiano por empresa 2015y 2016
Délares CIF
Empresas 2016 2015 % Var.

Procter & Gamble Colombia Ltda. 24.425.665 27.879.216 -12,39%
Colgate Palmolive Compaiiia 19.049.358 20.894.627 -8,83%
Unilever Colombia SCC SAS 18.986.588 21.606.512 -12,13%
Natura Cosméticos Ltda. 11.307.797 9.892.169 14,31%
Yanbal de Colombia S. A. 9.100.044 19.460.888 -53,24%
Loreal ColombiaS. A. 8.387.910 10.295.994 -18,53%
La RiveraS. A. S. 7.101.999 13.232.173 -46,33%
Prebel S. A. 6.277.494 4.487.752 39,88%
GSK Colombia S. A. 5.253.973 3.490.129 50,54%
Oriflame de Colombia S. A. 4.546.100 5.807.773 -21,72%
Beiersdorf S. A. 4.214.089 3.885.564 8,46%
Amway Colombia 3.882.006 4.518.173 -14,08%
Johnson & Jonhson de ColombiaS. A. 3.632.466 4.811.916 -24,51%
Percos S. A. 3.504.699 2.478.709 41,39%
Belstar S. A. 3.402.613 6.024.737 -43,52%
SC Johnson & Son Colombiana S. A. 3.239.027 3.114.927 3,98%
Avon Colombia Ltda. 2.728.971 2.692.602 1,35%
HadaS. A. 2.705.267 1.898.911 42,46%
Pricesmart Colombia S. A. S. 1.612.229 2.107.824 -23,51%
Galderma de ColombiaS. A. 1.608.983 2.022.722 -20,45%
Otros 50686113 61.615.287 -17,74%
Total 195.653.391 232.218.605 -15,75%

Fuente (ANDI, 2016)
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ANEXO E
Ficha Técnica del Producto Kroll gel Naranja

FICHA TECNICA DE PRODUCTO

NOMBRE DEL PRODUCTO: Kroll Gel Naranja
DESCRIPCION FiSICA DEL Cojin con Gel capilar
PRODUCTO: extrafuerte

MATERIAS PRIMAS PRINCIPALES: |Agua purificada, Carbopolesy excipientes

MATERIAS PRIMAS . .
Aditivos: Colorantes, conservantes y fragancia

SECUNDARIAS:
MATERIALES PRINCIPALES: Manguera de PVC, tapa cojin bicolor.
FISICOQUIMICAS MICROBIOLOGICAS
Color: Naranja Meséfilos Totales (UFC/g): 5000
ESPECIFICACIONES DEL GRANEL: A.spect.o: TraslUcido Hongos Totales (UFC/g): 5000
Viscosidad (cp): 60000 - 80000 |E-coli: Ausentes
pH:7-8 Pseudomonas: Ausentes
Olor: Caracteristico Staphylococcus Aureus: Ausentes
EMPAQUE PRIMARIO: Cojin de PVC
PRESENTACIONES: 100 gramos y 200 gramos
VIDA UTIL ESPERADA: 3 afios
TEMPERATURA DE :”;b,'e"te‘ . ils ial‘?’o ¢
ALMACENAMIENTO: crigeracion 0Apica
Congelamiento No Aplica
ESTADO DEL PRODUCTO: Gel
NORMATIVIDAD QUE RIGE PARA Decision 516, Resolucion 1482 de la CAN, Informe 32 OMS
EL PRODUCTO.
OTRAS CONSIDERACIONES Y
RECOMENDACIONES DE Almacenar en un lugar seco protegido de los rayos del sol
ALMACENAMIENTO:
Uso: Fija, peina, moldeay estira el cabello
PRECAUCIONES: Evitar contacto con 0jos y mucosas.

Producto para uso externo (No ingerir)

NOTIFICACION SANITARIA

Vigente
OBLIGATORIA:

Fuente (Spai Sons Ltda., 2016)
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ANEXO F
Ficha Técnica del Producto Kroll Xtreme Wax

FICHA TECNICA DE PRODUCTO

NOMBRE DEL PRODUCTO: Cera Moldeadora Xtreme Wax

DESCRIPCION FiSICA DEL

PRODUCTO: Cojin con Cera Moldeadora

MATERIAS PRIMAS PRINCIPALES: |Agua purificada, emulsificantes y excipientes

MATERIAS PRIMAS " .
Aditivos: Conservantes y fragancia

SECUNDARIAS:
MATERIALES PRINCIPALES: Manguera de PVC, tapa cojin verde
FISICOQUIMICAS MICROBIOLOGICAS
Color: Blanco Mesofilos Totales (UFC/g): 5000
ESPECIFICACIONES DEL GRANEL: A'spect.o: Opaco Hongos Totales (UFC/g): 5000
Viscosidad (cp): 80000 - 120000 [E-coli: Ausentes
pH:7-8 Pseudomonas: Ausentes
Olor: Caracteristico Staphylococcus Aureus: Ausentes
EMPAQUE PRIMARIO: Cojin de PVC
PRESENTACIONES: 80 gramos y 200 gramos
VIDA UTIL ESPERADA: 3afos
TEMPERATURA DE ’;”;b,'e”te, : ;5 CAaI?O S
ALMACENAMIENTO: eirigeracion o Aplica
Congelamiento No Aplica
ESTADO DEL PRODUCTO: Gel
NORMATIVIDAD QUE RIGE PARA Decisidn 516, Resolucion 1482 de la CAN, Informe 32 OMS
EL PRODUCTO.
OTRAS CONSIDERACIONES Y
RECOMENDACIONES DE Almacenar en un lugar seco protegido de los rayos del sol
ALMACENAMIENTO:
UsoO: Fija, peina, moldeay estira el cabello

PRECAUCIONES: Evitar contacto con 0JOS y mucosas.

Producto para uso externo (No ingerir)

NOTIFICACION SANITARIA

Vigente
OBLIGATORIA:

Fuente (Spai Sons Ltda., 2016)
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ANEXO G
Estructura de costos de productos para el afio 2017

Costos x Unidad ($)

Item Producto MD MOD CIF Variables CIF Fijos Total
. . 655,76 8.48 21,05 398,67 | 1.084,0

1 |kroll Gel N 100 g Colapsibl : : : : '
rofl el Naranja x 150 g Lolapsible 60,50% 0,78% 1,94% 36,78% 100%
. y 438,90 127,66 218,56 398,67 1.183.8
2 |Kroll Gel Naranja x 100 g Cojin 37,08% 10,78% 18,46% 33,68% 100%
Diferencia (2-1) - 217 119 198 - 100
. . 1.052,58 12,46 40,57 398,67 1.504.3

3 |Kroll Gel Naranja x 200 g Colapsible : : : : :
ja x <00 g Lolaps! 69,97% 0,83% 2,70% 26,50% 100%
. y 767,14 211,71 398,99 398,67 | 1.776,5
4 |Kroll Gel Naranja x 200 g Cojin 43,18% 11,00% 22,46% 22,44% 100%
Diferencia (4-3) : 285 199 358 ; 272
. 1.456,84 6,28 13,14 398,67 | 18749
5 |[Kroll Xtreme Wax x 80 g Colapsible 77.70% 0.33% 0.70% 21.26% 100%
) 1.005,87 106,64 209,14 398,67 | 1.940,3
6 |Kroll Xtreme Wax x 80 g Cojin 63,18% 5.50% 10,78% 20,55% 100%
Diferencia (6-5) _ 231 100 196 } 65
‘ 3.203,69 8,94 30,18 398,67 | 3.64.5
7 |Kroll Xtreme Wax x 200 g Colapsible 87.98% 0.25% 0.83% 10.95% 100%
y 2.930,81 173,37 358,68 398,67 | 3.8615

Kroll Wax x 2 : : : : :
8 |Kroll Xtreme Wax x 200 g Cojin 75,90% 4,49% 9,29% 10,32% 100%
Diferencia (8-7) - 273 164 328 - 220

Fuente (Spai Sons Ltda., 2016) Calculos Autores
ANEXO H

Inversidn en activos fijos nuevo sistema de produccién

INVERSION EN ACTIVOS FIJOS

Item . . Valor

No. Inversiones Cantidad Unitario (§) Valor Total ($)
1 |Reactor Olsamix 1000 Litros 1 800.000.000 | 800.000.000
2 |Fusor de grasas de 600 It 1 250.000.000 [ 250.000.000
3 |Tanque de almacenamiento de 1000 It con agitador 1 120.000.000 | 120.000.000
4 |Envasadora IMA Comadis C960 1 350.000.000 | 350.000.000
5 |Tolva calefactada, control de temperatura IMA C960 1 90.000.000 90.000.000
6 [Bomba de desplazamiento positivo para trasiego 2 15.000.000 30.000.000
7 |Conexiones descarga reactor y descarga tanque 1 12.000.000 12.000.000
8 |Montaje e Instalacion 1 60.000.000 60.000.000
9 [Banda transportadora final de linea 1 8.000.000 8.000.000
10 |Maquinado tobogan y conexiéon IMA C960 a banda 1 7.000.000 7.000.000
11 |Chequeadora de Peso Ganens 1 175.000.000 | 175.000.000
12 |Bomba Neumatica para dosificado a tolva 1 7.000.000 7.000.000
13 |Manguera de 2.5" con anillos de acero (10 m) 1 800.000 800.000
14 |Gancho en acero inoxidable para conectar manguera a tolva 1 300.000 300.000
15 |Mesa rotataoria final de linea y mesa para embalaje 1 2.750.000 2.750.000
16 |Sensor para apagado y encendido de bomba de llenado 1 250.000 250.000

Total inversién proyecto ($)

1.913.100.000

Fuente (COMADIS S. P. A.) (OLSA MASCO GROUP, 2015) (METTLER TOLEDO, 2017)
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ANEXO |
Gastos en Herramental, Capacitacion y Regulatorios para el nuevo sistema

GASTOS EN HERRAMENTAL, CAPACITACION Y REGULATORIOS

Estabilidad Anélisis Costo ($) Namero de Costo Total $)
Analisis
pH 10.000 40 400.000
Viscosidad 20.000 40 800.000
Estabilidad Acelerada (Primer mes) Aspecto 10.000 40 400.000
Microbiolégico 120.000 40 4.800.000
Lectura e Informe 82.010 4 328.041
pH 10.000 10 100.000
Viscosidad 20.000 10 200.000
Estabilidad Natural (Tercer Mes) Aspecto 10.000 10 100.000
Microbiolégico 120.000 10 1.200.000
Lectura e Informe 82.010 1 82.010
pH 10.000 10 100.000
Viscosidad 20.000 10 200.000
Estabilidad Natural (Sexto Mes) Aspecto 10.000 10 100.000
Microbiolégico 120.000 10 1.200.000
Lectura e Informe 82.010 1 82.010
Total estabilidades ($) 10.092.062
Estabilidad Andlisis Costo ($) Num(’er.o.de Costo Total $)
Analisis
pH 10.000 40 400.000
- . Viscosidad 20.000 40 800.000
Estabilidad Acelerada (Primer mes) Aspecto 10.000 20 200.000
Lectura e Informe 82.010 4 328.041
pH 10.000 10 100.000
- Viscosidad 20.000 10 200.000
Estabilidad Natural (Tercer Mes) Aspecto 10.000 10 100.000
Lectura e Informe 82.010 1 82.010
pH 10.000 10 100.000
- Viscosidad 20.000 10 200.000
Estabilidad Natural (Sexto Mes) Aspecto 10.000 10 100.000
Lectura e Informe 82.010 1 82.010
Total estabilidades ($) 2.892.062
Detalle Costo x hora ($) | Total Horas [ Costo Total ($)
Capacitacion personal Operativo 250.000 80 20.000.000
Cambios en el INVIMA $
Un cambio de notificacién Sanitaria obligatoria de productos cosméticos 182.216
Herramental $
Herramental para IMAC960 tubo 35 mm (9 portatubos, orientador, balancin) 7.000.000
Herramental para IMAC960 tubo 40 mm (9 portatubos, orientador, balancin) 7.000.000
Herramental para IMAC960 tubo 30 mm (9 portatubos, orientador, balancin) 7.000.000
Total ($) 21.000.000
| Total Gastos en herramental capacitacion y regulatorios ($) 54.166.340

Fuente (CW MAQUINARIA, s.f.) (COMADIS S. P. A.) Autores
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