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CAPITULO 2
2. DIAGNOSTICO DE LA SITUACIÓN ACTUAL

· El objetivo en este capítulo es realizar una evaluación del estado actual de la situación que se debe mejorar; para eso se realiza el análisis y descripción con los siguientes enfoques:

· Descripción del Problema

· Caracterización del Proceso

· Evaluación de la condición Operativa da la línea

· Análisis de Causas

Los dos primeros puntos realizan la inducción de los síntomas que se han evidenciado y han permitido detectar la existencia de un problema, mientras los dos últimos permiten realizar una evaluación para puntualizar las causas principales y secundarias sobre las cuales se realiza el análisis de optimización.

El estudio realiza la evaluación de la condición operativa de la línea en base a la productividad de cada elemento que la compone que por diseño es esperado.

2.1.
Descripción del problema
El capítulo 1 evidenció la importante participación del segmento de fertilizantes compuestos y su potencial crecimiento. Si contrastamos esa oportunidad con la amenaza de ingreso al mercado de competencia regional y las fortalezas-debilidades que posee la empresa se evidencia que existe de un problema que puede llegar a ser crítico en mediano plazo. (Ver figura 2.1)

La Figura 2.1 muestra la situación actual de la empresa frente a la amenaza de competencia regional más fuerte que la experimentada localmente y el alto riesgo que implica si se mantiene la ineficiencia operacional evidenciada por una capacidad instalada que no está siendo utilizada en su totalidad debido a múltiples factores que este capítulo analiza.

Analizando la Fig 2.1 se tiene que, si en algún momento la demanda propia (1) llega a superar la capacidad real aprovechada (2), la fuga de demanda hacia la competencia será masiva y  la pérdida de competitividad debido a ineficiencia operativa causaría pérdidas al negocio. Por ese motivo uno de los objetivos  del estudio es plantear las medidas para optimizar la capacidad y recursos disponibles que no habían sido considerados factores limitantes antes de detectar el escenario potencial que se prevee puede presentarse.

 Con la visión y perspectiva general que acaba de plantearse, la planta de mezclado de fertilizantes se convierte en el proceso de mayores oportunidades de optimización y desarrollo de la empresa,  sustentado principalmente en los siguientes factores :

· Es la única línea de fertilizantes compuestos en la planta

· A pesar de una capacidad instalada  mayor a su demanda se debe programar turnos adicionales para cumplir requerimientos.

· Aunque representa el 30% del volumen de producción de la planta, genera el 50% de desperdicio en proceso.

· El 80% de su estructura tiene una existencia de 25 años evidenciado en el avanzado grado de corrosión producto del ambiente salino debido a la presencia del estero salado y los propios componentes de materia prima.

· Los fertilizantes compuestos responden al grado de tecnificación del sector agrícola del país.

· El número de fórmulas que produce (más de 100), dificulta la optimización del espacio-tiempo en almacenamiento o despacho.

· No existen estándares de orden, aseo y organización en el proceso.

· El negocio apuesta  a crecer en el segmento fertilizantes compuestos

· Es la línea del negocio de fertilizantes con mayor margen de renta

En base de estos ejes, se realiza una descripción detallada de la manera en que cada uno se manifiesta como efecto de múltiples causas que quedarán formalmente identificadas en la sección 2.4 de este capítulo.

a. Línea única

La capacidad instalada nominal de la planta es 370 Tm / hora de las cuales 52 Tm / hora corresponden a la línea de fertilizantes compuestos, esto es 15.2%.

La distribución de estas capacidades se distribuye tal como lo muestra la Tabla 6 :

TABLA 6

DISTRIBUCIÓN DE CAPACIDADES DE PLANTA POR LÍNEA

Línea
Capacidad Instalada
Tipo de Producto

Sackett  # 1
54 Tm / h
Fertilizante Simple

Sackett  # 2
54 Tm / h
Fertilizante Simple

Néctar  # 1
70 Tm / h
Fertilizante Simple

Néctar  # 2
70 Tm / h
Fertilizante Simple

Néctar  # 3
70 Tm / h
Fertilizante Simple

Bulk Blending
52 Tm / h
Fertilizante Compuesto

TOTAL
370 Tm/h


Al ser la única línea con capacidad de producir fertilizantes compuestos, se convierte en un equipo crítico. Ya que algún tipo de paralización impacta en el 30% de la demanda del negocio y al 100% del segmento de fertilizantes compuestos.

Esta situación es una de las causas principales por las que se considera la alternativa de adquisición de una nueva línea, de tal forma que se posea la flexibilidad y eliminar la dependencia absoluta de la línea existente.

b. Productividad

La línea de mezclado utiliza solo el 67% de su capacidad instalada, nivel de productividad bastante bajo (Figura 2.2 y Tabla 7).  Los principales motivos para las pérdidas de productividad se hacen notar en la Figura 2.3.

TABLA 7
PRODUCTIVIDAD-HORA DE LA LINEA DE MEZCLADO

Rubro
Valor
Unidad

Capacidad Instalada
52
Tm / h

Producción Real
35
Tm / h

Pérdidas de Capacidad
17
Tm / h
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TABLA 8

DISTRIBUCIÓN % DE PÉRDIDAS DE CAPACIDAD

Fallas Mecánicas
10,50%

Intercambio de productos en Tolvas
4,00%

Desabastecimiento Producto por virada de sacos
2.30%

Daño en cosedora sacos
3.70%

Descalibración Balanza
2,00%

Fallas Eléctricas
2,50%

Tiempo Mezclado
56,00%

Desabastecimiento Producto por Falta cargadora
2,20%

Falta de Demanda
16.8%
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c. Desperdicio 
La planta genera un promedio anual de 900 Tm ($189,000)  de desperdicio, 35 % de ese desperdicio se ha estimado que es generado en la línea de mezclado de fertilizantes, teniendo diferentes causas para que esto ocurra. (Ver Tabla 9 y Figura 2.4)

TABLA  9

CAUSAS DE DESPERDICIO EN LÍNEA DE MEZCLADO

Virada de sacos
25,00%

Reproceso
10,00%

Transportadores
35,00%

Residuos de Limpieza
15,00%

Manipulación cargadoras
15,00%

TOTAL
100,00%
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d. Condición Estructural
El 60 % de la estructura de los diferentes elementos que componen la línea se encuentra en mal estado de operación debido a los efectos de la corrosión soportada por más de 20 años sin haber tenido un plan de mantenimiento preventivo de   la línea.

A excepción de las seis tolvas de almacenamiento de materia prima que fueron reconstruidas con acero inoxidable en agosto del 2001, el resto de la línea requiere una evaluación técnica de  condiciones de su estructura. Al ser parte esencial de para los objetivos del estudio, en la sección 2.3 se realiza una evaluación detallada de la condición operativa de la línea.

e.Tecnificación del sector agrícola (Capacidad de homogenización)

En el capítulo 1 se realizó la descripción de la función que cumplen los fertilizantes inorgánicos en el proceso de tecnificación agrícola. En el caso específico de los fertilizantes compuestos que requieren cumplir con diferentes grados de concentración en base a proporción de diferentes materias primas, la capacidad de homogenización de la línea se torna en un punto crítico del proceso.

Aunque la línea tiene la capacidad de elaborar un producto con un nivel de homogenización según los rangos de concentración que la norma de referencia aplicable exige, el estudio evaluará el tiempo eficiente que la línea debe emplear para obtener este nivel de proceso.

· Entre los principales factores que afecta a la homogenización en una mezcla de fertilizantes se tiene:

· Diferencia granulométrica entre materias primas (fertilizantes)

· Densidad de fertilizantes aplicados

· Transporte fábrica-distribuidor

· Alimentación del mezclador

· Desviación del sistema de pesado

· Dispersión en bandas transportadoras

Los tres primeros factores son ajenos al proceso y son consecuencia del comportamiento físico de materia prima empleadas, mientras que los tres últimos factores mencionados son parámetros a controlar mediante la optimización en el diseño y condición operativa de los elementos de la línea.

f. Alta Variedad de ítems

El proceso de mezclado tiene identificado 10 productos tradicionales sobre los cuales basa el 90% de su producción, pero no se puede descartar la elaboración de fertilizantes compuestos específicos que conforman una variedad bastante considerable que superan las 100 fórmulas.

Desde un enfoque de eficiencia de la línea, esta variedad incrementa el número de paradas programadas para proceder al cambio de una fórmula a otra, es decir, se dificulta el desarrollo de largas corridas de producción.

Para evidenciar la relación volumen de producción – tiempo empleado entre fórmulas tradicionales y específicas observar la Figura 2.5.
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La Figura 2.5 refleja el considerable impacto que tiene la variedad de fórmulas en la eficiencia de la línea, este comportamiento está directamente afectado por la relación entre el volumen de producción direccionado para inventario en bodega y direccionado al despacho directo a clientes.

g. Balance en cadena de abastecimiento

Con excepción de la caliza y aceite agrícola, el resto de materias primas empleadas en el proceso de fertilizantes compuestos son importadas a través del terminal portuario, tal como lo evidencia la descripción en la sección 1.4.

· Esta cadena de abastecimiento no siempre está debidamente balanceada en sus volumenes y tiempos de arribo debido a principalmente  a los siguientes factores:

· Precios internacionales.- Al ser ecuador un mercado emergente, la empresa se ve en la necesidad de realizar sus compras de fertilizante en Europa, Asia o Norteamérica durante intervalos de tiempo en los que el precio Tm del mismos se considera promocional,  descartando casi siempre las políticas de niveles de inventario adecuado.

· Disponibilidad de transporte (buques) .- Las fechas de arribo de materias primas a Ecuador  una vez cerrada la compra encuentra su segundo inconveniente en el costo – disponibilidad – capacidad  de buques para realizar el transporte desde el puerto origen

· Espacio de almacenamiento al granel .- El 40% de la producción de la planta es producida por necesidad de espacio al granel para realizar la descarga de nuevas importaciones de fertilizantes.

· La conjugación de los tres factores descritos lleva al proceso a incurrir a un proceso ineficiente mencionado en la tabla 2.4 denominado “virada de sacos” 
, que consiste en el proceso inverso de ensacado, esto es retirar productos (sacos) de la bodega de producto terminado para obtener materia prima al granel disponible para el proceso de mezclado.

· El proceso de virada de sacos afecta al proceso de 3 maneras:

· Desperdicio

· Desabastecimiento del proceso

· Horas Hombre

· Costo

La figura 2.6 de  a continuación muestra en forma esquemática la forma en como se incurre en este proceso ineficiente.





FIGURA 2.4. CAUSAS DE DESPERDICIO EN LÍNEA DE MEZCLADO
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FIGURA 2.1. IMPACTO DE LA EFICIENCIA OPERACIONAL EN EL CRECIMIENTO DEL NEGOCIO





FIGURA  2.2.  CAPACIDAD EMPLEADA VS  CAPACIDAD OCIOSA








FIGURA 2.3. DISTRIBUCIÓN  DE CAUSAS INEFICIENCIAS OPERACIONALES








FIGURA 2.5. RELACIÓN TIPO DE PRODUCTO VS TIEMPO PRODUCCIÓN
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FIGURA 2.6. PROCESO ESQUEMÁTICO DE GENERACIÓN DEL PROCESO VIRADA DE SACOS











� Proceso de obtención de materia prima al granel a partir de producto terminado (sacos de 50 Kg), es un proceso realizado en forma manual con un ratio de 20 Tm/hora.
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				Rubro		Valor		Unidad				P P R		16.60%						Virada de sacos		25.00%

				Capacidad Instalada		57		Tm / h				P P N R		5.50%						Reproceso		10.00%

				Producción Real		22.72		Tm / h				Fallas Mec		4.20%						Transportadores		35.00%

				Pérdidas de Capacidad		34.28		Tm / h				Fallas Eléc		3.50%						Residuos de Limpieza		15.00%
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